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Wszelkie prawa zastrzezone, w szczegdlnosci prawa dotyczace kopiowania, dystrybucji
i tlumaczenia. Kopiowanie i rozpowszechnianie w jakiejkolwiek formie (wydruk, kopia, kopia

elektroniczna) wymaga zezwolenia od Georg Fischer Omicron S.r.l_.



Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

Spis tresci

+GF+

Spis tresci
Strona
Spis tresci |
1 Oinstrukciji 1
1.1 Ostrzezenia 1
1.2 Inne symbole 2
1.3  Skroty 2
2 Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa 3
2.1 Wrtasciwe uzycie 3
2.2 Ogodlne srodki bezpieczenstwa 3
2.3 Bezpieczna praca 4
2.4 Usuwanie odpaddw 5
3 Ogdlne )
3.1  Wprowadzenie 6
3.2 Zakres zastosowan )
3.3 Prawa autorskie 6
4  Budowa i opis produktu 8
4.1 ldentyfikacja produktu 8
4.2 Opis produktu 8
5 Dane techniczne 10
6 Transport i montaz 11
6.1 Pakowanie 11
6.2 Srodki ostroznosci 11
6.3 Przejsciowe przechowywanie 11
6.4 Zasieg dostawy 11
7 Przygotowanie zgrzewania 12
7.1 Informacje ogdlne 12
7.2 Przygotowania 12
7.2.1 Podtgczenie do zasilania 14
7.2.2  Panel sterowania 15
7.2.3  Wykaz btedow 16
7.2.4  Ustawianie temperatury elementu grzewczego 17
7.2.5 Ustawienie offsetu temperatury 17
7.2.6  Jednostki pomiaru 18
7.2.7  Ustawienia zegara 18
7.2.8  Witqgczanie zegara 18
8 Igrzewanie 19
8.1 Podstawy zgrzewania doczotowego 19
8.2 Proces zgrzewania 20
8.2.1  Obliczanie ci$nienia wleczenia 20
8.2.2  Przygotowanie powierzchni zgrzewania 20
8.2.3  Obliczanie ci$nienia zgrzewania 22
8.2.4  Ustawianie ciSnienia zgrzewania 22
8.2.5 Proces zgrzewania 23




Spis tresci Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

8.2.6  Automatyczne cisnienie chtodzenia 26

8.3  Wizualna konfrola wyptywki 27

8.4 Przyktad TOP 315/250 27

9 Analiza btedéw 29
10 Utrzymanie / konserwacja 31
10.1 Wymiana zuzytych czesci 31
10.2 System hydrauliczny 31
10.3 Jednostka hydrauliczna 31

11 Serwis klienta 34

1 +GF+



Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315 1 O instrukciji

+GF+

1 O instrukcji

Ponizsza instrukcja dotyczy zgrzewarek TOP 2.0 160, TOP 2.0 250
i TOP 2.0 315 (nazywanych dalej jako TOP 2.0 160/250/315).

Uwagi, symbole i ich znaczenia uzyte ponizej sg wyjasnione w celu
utatwienia i szybkiego zrozumienia instrukcji oraz jak bezpiecznie uzywac
maszyne.

1.1 Ostrzezenia

Ostrzezenia uzyte w niniejszej instrukcji majg na celu poinformowanie
o mozliwych obrazeniach lub zniszczeniach mienia. Prosimy je
przeczytac i stosowac!

Symbol Znaczenie

Niebezpieczenstwol

Uzywanie niezgodne z instrukcjg moze prowadzi¢
do powaznych uszkodzen ciata bgdz Smierci.

Niebezpieczenstwo
Mozliwe niebezpieczenstwol

Niezastosowanie sie do instrukcji moze skutkowac
powaznymi obrazeniamil

Uwaga

Uwaga | Niebezpieczna sytuacjal

Niezastosowanie  sie do zalecenh  moze
spowodowac zranienie lub szkody mienia.
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1.2 Inne symbole

Symbol

Znaczenie

Uwaga

Rada

Obowigzkowo musisz przestrzegac tego przepisu.

Sugestia — zawiera bardzo wazne informacije.
Wymagana jest sekwencja czynnosci.

Wymagana czynnosc.

1.3 Skroty

Skroét Znaczenie

TOP 2.0160 |Zgrzewarka doczotowa d 40-160 mm

TOP 2.0250 |Zgrzewarka doczotowa d 75-250 mm

TOP 2.0315 |Zgrzewarka doczotowa d 90-315 mm

DVS Deutscher Verband fur Schweisstechnik
(Niemieckie stowarzyszenie technologii zgrzewarek)

PE Polietylen

PP Polipropylen

PTFE Politetrafluoroetylen

d Srednica zewnetrzna rury

+GF+
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2 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Zgrzewarki TOP 2.0 160/250/315 sqg zaprojektowane zgodnie
Z najnowszymi normami technicznymi. Uzywanie ich do celéw innych niz
opisane w niniejszej instrukcji moze spowodowac obrazenia operatora
lub innych oséb znajdujgcych sie w poblizu. Moze ono spowodowac

rowniez uszkodzenie maszyny lub innych urzgdzen.

Wszystkie osoby w przedsiebiorstwie zatrudnione przy montazu,

demontazu lub ponownym montazu instalacji, obstudze lub konserwacii
(przeglady, zabiego konserwacyjne i prace naprawcze) przy urzgdzeniu
TOP 2.0 160/250/315, muszg przeczyta¢ i rozumie¢ catqg instrukcje
obstugi, a w szczegdlnosci rozdziat zawierajgcy “uwagi dotyczgce
bezpieczenstwa.

Zaleca sie, aby uzytkownik potwierdzit ten fakt pisemnie.
Dlatego:

e Maszyna powinna by¢ uzywana wytgcznie gdy jest w idealnym
stanie technicznym.
e Zawsze nalezy przestrzegac¢ zasad bezpieczenstwa.

e Kompletna dokumentacja powinna by¢ przechowywana w poblizu
maszyny.

2.1 Wiasciwe uzycie

Maszyny TM 160/250/315 sq przeznaczone do zgrzewania rur/ksztattek
wykonanych z PE, PP. Jakiekolwiek inne uzycie jest zabronione.

2.2 Ogdine srodki bezpieczenstwa

Uzywaj wytgcznie materiatdw i wymiardw opisanych w niniejszej

instrukcii. Inne materiaty mogqg zostac¢ uzyte po konsultacji z obstugg
posprzedazng Georg Fischer Omicron.

e Uzywaj wytqgcznie oryginalnych czesci zamiennych i wyposazenia
Georg Fischer Omicron.
e Nalezy codziennie dokonywac przeglgdu maszyny

TOP 2.0 160/250/315 zwracajgc uwage na widoczne Slady
uszkodzenia lub defekty, ktére nalezy natychmiast naprawiac.

e Jakiekolwiek prace przy elektronice maszyny mogg byc
wykonywane wytgcznie przez specjaliste.

e Nalezy stosowac sie do przepisow i standardéw obowigzujgcych
w danym kraju.
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Niebezpiecz.

Uwaga

EN 407 321XXX

Uwaga

2.3 Bezpieczna praca
“Przyczyn sie do zapewnienia bezpieczenstwa w miejscu pracy.”

e Nalezy natychmiast informowac¢ osobe odpowiedzialng za stan
maszyny o wszelkich odchyleniach od normalnego dziatania
maszyny.

e Podczas pracy nalezy zawsze mie¢ na uwadze zapewnienie
bezpieczenstwa.

Dla Waszego osobistego bezpieczenstwa, jak rdowniez maszyny
TOP 2.0 160/250/315, instalacja musi by¢ wykonana poprawnie.

Podtgczanie przewoddw hydraulicznych dochodzgcych do i z maszyny
moze zosta¢ wykonane wytqgcznie, gdy uktad hydrauliczny jest
wytgczony i nie znajduje sie pod cisnienieniem (obserwuj manometr).

Niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Dokonuj przeglgdu stanu przewoddw i urzgdzen elektrycznychl!

Nie podtgczaj uszkodzonych przewoddw/urzqdzeh do zasilania.

Niebezpieczenstwo oparzenia!

Ptyta grzewcza jest rozgrzana (220 °C)!

Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia w przypadku kontaktu z ptytq.
Nie dotykaj ptyty gdy jest wtgczonal

Niebezpieczenstwo pozaru!
» Korzystaj z rekojesci znajdujgcych sie na ptycie.
Uzywaj rekawic do przenoszenia ptyty! (EN 407 321XXX)

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!
Sanie urzgdzenia sg ruchome!
Niebezpieczenstwo zranienia rgk w ruchomych saniach maszyny!

Nie siegaj do maszyny, gdy przemieszcza sie pomiedzy potozeniami
kranhcowymi.

+GF+
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Uwaga

Uwaga

EN 388 2241

Niebezpieczenstwo zranienia rak!
Noze struga sq ostre!l
Niebezpieczenstwo zranienia rgk przez strug

Nie dotykaj wtgczonej ptyty struga.

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku wycieku oleju pod cisnieniem

Zwracaj uwage na zewnetrzne sciany przewoddw hydraulicznych pod
cisnieniem. Upewnij sie, ze uzywasz okularéw bezpieczenstwal

Nie dotykaj wyciekajgcego oleju! Olej pod cisSnieniem moze przecigc
skore i spowodowac zranienie!

Przed wymiang uszkodzonych przewoddw upewnij sie, ze w uktadzie nie
ma cisnienia (zero).

Niebezpieczenstwo sttuczenia!
Czesci maszyny sqg ciezkie.

Uzywaj rekawic do przenoszenia maszyny! (EN 388 2241)

2.4 Usuwanie odpadéw

Nalezy zapewni¢ odpowiednie usuwanie opitek i zuzytego oleju
hydraulicznego.

Nalezy przestrzegac¢ wszystkich przepisdbw, norm i wytycznych
obowigzujgcych w danym kraju.

Oddzielny  zbidr  elekironicznych i elektrycznych  odpadoéw
(z wyposazenia) musi by¢ zabezpieczony poprzez odpowiedni system.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepisdbw, norm i wytycznych
obowigzujgcych w danym kraju.

Komentarz:

Ponizszy  symbol  wskazuje  oddzielny  zbiér  elektronicznego
i elektrycznego wyposazenia zgodnie z wytyczng 2002/96/CE WEEE
(Odpady elekironicznego i elektrycznego wyposazenia).
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3 Ogolne
3.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja zostata napisana dla oséb odpowiedzialnych za
obstuge i konserwacje TOP 2.0 160/250/315. Oczekuje sie i zaktada, ze te
osoby przeczytaty, zrozumiaty i bedq przestrzegac opisanych zalecen.

Jedynie majgc informacje zawarte w ninigjszej instrukcji mozna
zapobiec  uszkodzeniom TOP 2.0 160/250/315 i zagwarantowacd
prawidtowe dziatanie maszyny. Konieczne jest, aby osoby
odpowiedzialne za maszyne zapoznaty sie z instrukcjq.

Rekomendujemy, aby przeczyta¢ niniejszg instrukcje  przed
uruchomieniem maszyny, poniewaz nie ponosimy odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane nieprzestrzeganiem instrukciji.

W  przypadku jakichkolwiek problemdw nalezy sie skontaktowac
z najblizszym przedstawicielem Georg Fischer Omicron s.r.l.

Ta instrukcja odnosi sie do zgrzewarek doczotowych
TOP 2.0 160/250/315.

Lastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian technicznych celem
usprawnienia TOP 2.0 160/250/315, co moze powodowac rdznice
w ilustracjach zawartych w instrukciji.

3.2 Zakres zastosowan

Maszyny TOP 2.0 160/250/315 sq przeznaczone wytgcznie do zgrzewania
rur i ksztattek z materiatow termoplastycznych (PE, PP, PB) zgodnie
z wyspecifikowanym zakresem wymiardw. Jakiekolwiek inne uzycie
maszyny jest nieautoryzowane. Producent nie odpowiada za szkody
spowodowane przez nieodpowiednie uzycie maszyny. Catg
odpowiedzialno$¢ w takim przypadku ponosi uzytkownik.

3.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji nalezg do Georg Fischer
Omicron S.r.l..

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona do personelu odpowiedzialnego
za montaz i obstuge. Zaden techniczny przepis lub ilustracja nie mogg
by¢ kopiowane ani rozpowszechniane w jakiejkolwiek formie, uzywane
nielegalnie w celach konkurencyjnych Ilub przekazywane innym
osobom.

+GF+
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Georg Fischer Omicron S.r.l
Via E. Fermi, 12

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (Italy)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 8971410
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4 Budowai opis produktu

4.1

Identyfikacja produktu

Zgodnie z dyrektywqg dotyczgcqg urzqgdzen, do kazdej jednostki jest
dotgczona etykieta identyfikacyjna zawierajgca ponizsze informacije:

ONO ORI =

4.2

Producent

Typ maszyny /1
Numer seryjny N

Powierzchnia ttoka N
Zakres Srednic \&/
Rok produkcji (a)
Waga —

Kod kreskowy ( 8

Opis produktu

Maszyna podstawowa

Hartowane i twarde chromowane
watki prowadnicy (1)

Trzeci zacisk jest regulowany (2)

Urzgdzenie do zdejmowania
elementu grzewczego (3)

Jednostka hydrauliczna (panel
kontrolny)

Bagnet oleju (1)

Zawor regulacji cisnienia, cisnienie
wyrbwnywania oraz zgrzewania
moze byc¢ ustawione (2)

Interfejs operatora (3)

+GF+
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e Gniazda wyjsciowe sygnatow do
zapisu zgrzewow WR 200 / WR 200 S

(opcjal):
o Cisnienie (4)

o Temp. ptyty grzewczej (5)
e Gniazdo struga (6)
e Gniazdo ptyty grzewczej (7)
e  Wytgcznik gtowny (8)
o Szybkoztgczki (9)

e Przewdd zasilajgcy (10)

Ptyta grzewcza

e Pokrycie PTFE

e Wielozytowy przewod zasilajgey

z wbudowanym czujnikiem (4m)

e Zintegrowany termometr

Elekiryczny strug

e Naped przez wytrzymaty mechanizm

slimakowy

e Samoblokujgcy sie mechanizm
zapobiegajgcy przed przypadkowym

odpieciem (1)

e Noze do  obrdbki powierzchni

zaostrzone po obu stronach (2)

e  Mikrowytgcznik chronigcy przed

przypadkowym uruchomieniem (3)

Skrzynka metalowa

o Ocynkowana skrzynka stalowa do
transportu i przechowywania zaréwno
grzejnika jak i struga.
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5 Dane techniczne

Opis maszyny

Lgrzewarka do zgrzewania doczotowego
elementéw z tworzyw sztucznych PE, PP

Typ TM 160 TOP TM 250 TOP TM 315 TOP
Numer seryjny |..........  |.e e
Catk. pow. . 353 mm?2 510 mm?2 510 mm?2
Maks. cisn. 160 bar 160 bar 160 bar

Typ oleju LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL
hydraulicznego | (lepkos¢ 46) (lepkosc 46) (lepkosc 46)
llos¢ oleju 2,01 2,01 2,01

Poziom hatasu |70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Zasilanie 230V /50Hz |230V/50Hz |230V /50 Hz
Moc 1900 W 3270 W 3870 W
Wymiary 110x68x68 cm | 130x95x75 cm | 162x92x95 cm

opakowania

+GF+
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6 Transporti montaz

6.1 Pakowanie
Decydujgcym czynnikiem w wyborze opakowania jest rodzaj tfransportu.

Zazwyczaj maszyna wraz z akcesoriami jest dostarczana w drewniane]
skrzyni.

6.2  Srodki ostroznosci

Podczas transportu maszyny nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc
aby zapobiec uszkodzeniu od upadku, uderzenia lub niewtasciwego
zatadowania/roztadowania.

Wszystkie ruchome czesci powinny by¢ unieruchomione.

Ubezpieczenie transportu powinno by<¢ zapewnione zgodnie z rodzajem
i czasem transportu. Nalezy unika¢ duzych wahan temperatury ze
wzgledu na kondensacje, a takze mocnych wstrzgsow.

Prosimy obchodzi¢ sie z maszyng ostroznie.

6.3 Przejsciowe przechowywanie

Jezeli maszyna nie jest uzywana bezposrednio po dostawie, nalezy
przechowywa¢ jg Ww  bezpiecznym  miejscu,  odpowiednio
zabezpieczona.

6.4 Zasieg dostawy
Zawartosc (ilos¢ opakowan transportowych, palet) i ich stan powinien
by¢ sprawdzony zaraz po odbiorze. Jakiekolwiek zniszczenia lub

brakujgce czeSci powinny byC zgtoszone bezzwtocznie do
Georg Fischer Omicron S.r.l.

11
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Rada

7 Przygotowanie zgrzewania

7.1 Informacje ogoélne
Proces zgrzewania jest oparty na kartach instrukcji oraz wytycznych
okreslonych w DVS 2207.

Nalezy zabezpieczyC strefe zgrzewania przed wptywem warunkdw
atmosferycznych (wilgotno$¢, temperatura otoczenia <+ 5 °C,
bezposrednie padanie promieni stonecznych) przez zastosowanie
takich $Srodkow jak wstepne podgrzanie zgrzewanych materiatéw,
zastosowanie namiotow, podgrzanie.

Celem optymalnego wykorzystania TOP 2.0 160/250/315, operatorzy
powinni by¢ przeszkoleni przez firme Georg Fischer. Dogtebna
znajomosCc maszyny i jej czesci sktadowych oraz zasada zatrudniania
tylko kompetentnych pracownikdw chroni przed btedami przy obstudze
oraz przed wykonywaniem wadliwych potgczen zgrzewanych.

7.2 Przygotowania

W standardowej konfiguracji maszyna bazowa jest ustawiona do
zgrzewania rury do rury przy uzyciu 2 zaciskdw (na kazdg z rur). Strug

i ptyta grzewcza jest wtozona pomiedzy dwa srodkowe zaciski.

Jedli  zajdzie potrzeba zacisniecia duzych trojnikdw  lub  tulei
kotnierzowych, nalezy przesungc¢ zespodt zaciskowy B i zamocowac go
przy uzyciu dwoch elementéw odlegtosciowych C. Ustawi¢ zespdt do
obrobki powierzchni i grzejnik pomiedzy zespotem zaciskowym A'i B.

Oczys¢ zlgczki na maszynie i przewodach.
Podtgcz przewody uktadu hydraulicznego do maszyny i ukt. hydr.

Gdy przewody hydrauliczne sg nieuzywane, nalezy je zabezpieczy< przy
uzyciu czystych kotpakdw zabezpieczajgcych.

Jezeli powtoka PTFE ulegta uszkodzeniu, nalezy wymieni¢ ptyte
grzewczqg. Uzywanie uszkodzonej ptyty moze spowodowac spadek
jakosci wykonywanego zgrzewu.

+GF+
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Uwaga

Uwaga

W przypadku zgrzewania rur/ksztattek o Srednicy zewnetrznej mniejszej
niz zacisk maszyny, nalezy wstawiC pasujgce potdwki zaciskow
i dokrecic je srubami.

Zacisnij elementy, ktére bedqg zgrzewane w taki sposdb, aby konce
rur/ksztattek wystawaty conajmniej 30 mm od konca zacisku celem
zapewnienia poprawnego zgrzewu. Upewnij sie, ze sq doktadnie
spasowane w osi.

W razie potrzeby rury mozna obrdcic lub zmienic site zacisku dla
uzyskania lepszego dopasowania.

Aby uzyska¢ poprawne dopasowanie i pomoéc w poziomym ruchu rur
nalezy uzy¢ podpér rolkowych!

Gdy rury sg pozycjonowane w maszynie, nalezy zsungé¢ sanie az konce
rur beda w kontakcie. Kontroluj potozenie wskaznika skoku
w odniesieniu do czerwonego znaku (koniec skoku cylindra). Jezeli
wskaznik jest w poblizu czerwonego znaku, podczas zgrzewania
ci$nienie moze nie zosta¢ zadane do zgrzewu! Zgrzewanie nie wystapi!
Zmien potozenie rur w zacisku! Po struganiu koncéw rur, odlegtosc
pomiedzy wskaznikiem a czerwonym znacznikiem musi by¢ na tyle duza,
aby zapewni¢ ruch podczas budowania wyplywki, wygrzewania
i zgrzewania.

Wskaznik skoku

Znacznik konca skoku

13



7 Przygotowanie zgrzewania Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

Uwaga

Niebezpieczenstwo

Uwaga

Rada
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7.2.1 Podiaczenie do zasilania

1.

Podtqgcz strug i ptyte grzewczqg do jedkostki hydrauliczne;.

2. Podtgczjednostke hydrauliczng do zrédta zasilania/generatora.

Sprawdz napiecie!

Generator pradu powinien zosta¢ uruchomiony, napiecie wyjsciowe
ustabilizowane przed podtaczeniem zgrzewarki!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem!

Sprawdz przewody elektryczne i urzgdzenial

Nie podtgczaj uszkodzonych przewoddéw/urzgdzen do zasilanial

Podtacz wszystkie urzadzenia gdy jednostka hydrauliczna jest wylagczona
aby uniknaé uszkodzen!

Po uruchomieniu jednostki hydraulicznej, na panelu wyswietlana jest
aktualna temperatura ptyty grzewczej. Dioda LE (1) jest wtgczona
i wskazuje poprawne potgczenie ptyty grzewczej. Jezeli czujnik
temperatury jest uszkodzony, sygnat jest zaktdécony, lub ptyta jest
niepoprawnie podtgczona, wyswietla sie btgd “E40/E41". W takim
przypadku nalezy odtqczy¢ zasilanie i podtgczyC ptyte grzewczg.

Aby sprawdzi¢ jaka temperatura jest nastawiona dla elementu
grzewczego nalezy nacisng¢ przycisk (3) lub (4). Dioda LED (2)
powinna wtgczy¢ sie, a na wyswietlaczu pojawi sie ustawiona
temperatura.

Po jednoczesnym nacisnieciu przyciskow (3) i (5) na wyswietlaczu
pojawi sie zadany offset temperatury ptyty grzewcze;.

Sprawdz temperature powierzchni  ptyty grzewczej uzywajgc
termometru na gornej czesci rekojesci i poréwnaj ze wskazaniami na

panelu.

Przed rozpoczeciem pierwszego zgrzewania zaleca sie odczeka¢ okoto
10 minut od chwili osiagniecia przez ptyte nastawionej temperatury,
aby umozliwi¢ rownomierny rozkiad ciepta.
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7.2.2 Panel sterowania

A

J—

O 00 N O 0 A WWODN

Dioda jest ciggle wtaczona, gdy jednostka hydrauliczna jest
wtgczona i wyswietlacz wskazuje aktualng temperature ptyty

grzewczej. Mruganie oznacza przejscie do trybu regulacii
temperatury po osiggnieciu temperatury nastawione;.

Dioda $wieci, gdy na wyswietlaczu pokazana jest ustawiona
temperatura.

Dioda $wieci, gdy aktywowane jest odliczanie czasu wygrzewania.
Dioda $wieci, gdy aktywowany jest licznik czasu chtodzenia.

Przycisk stuzgcy do ustawiania licznikbw czasu oraz uruchomienia
odliczania

Wskaznik cisnienia

Wyswietlacz aktualnej i ustawionej temperatury
Wyswietlacz czasu wygrzewania i czasu studzenia
Przycisk zamykania san maszyny

Przycisk do redukciji cisnienia w utadzie hydraulicznym
Przycisk otwierania san maszyny

Przycisk wtgczania/wytgczania struga

Przycisk zmniejszania ustawianych wartosci

Przycisk zwiekszania ustawianych wartosci

15



7 Przygotowanie zgrzewania

Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

7.2.3

Jednostka

sterujgca kontroluje

Wykaz btedow

réznego

rodzaje btedy gtownie

wynikajgce ze ztego zasilania bqdz podtgczenia poszczegdinych
komponentéw. Pojawienie sie kazdego z bteddw sygnalizowane jest na

wyswietlaczu oraz poprzez

sygnat dzwiekowy. Przed podjeciem

jakichkolwiek dziatah majgcych na celu wyeliminowanie btedu

konieczne jestwytgczenie jednostki sterujgce;.

Ponizej znajduje sie tabela z mozliwymi btedami jakie mogg sie pojawic
podczas uzytkowania maszyny oraz dziataniami, jakie nalezy podjgc do
ich wyeliminowania.

Kod btedu

Motzliwe przyzcyny

Rozwiqgzanie

E40

Niepodtgczona ptyta
grzewcza

Ptyta grzewcza nie
podtgczona

Sprawdzi¢ podtgczenie
ptyty grzewczej, wytqczyé
i wtgczy¢ maszyne.

Przerwany obwdd

Kontakt z centrum
serwisowym.

Temperatura ptyty grzewczej
wyzsza o wiecej niz 20% od
ustawionej temperatury

Kontakt z centrum
serwisowym.

E41

Temperatura ptyty nie
zmienita sie w czasie
t = 300 sek.

Przerwany obwdd

Kontakt z centrum
serwisowym.

Warunki otoczenia niezgodne
ze standardem

Zamkngc¢ kohce rur,
zabezpieczy¢ zgrzew przed
wiatrem, ogrzac¢ obszar
zgrzewania.

E50

Btad przekaznika cisnienia

Przerwany obwdd bgdz
uszkodzony przekaznik
ciS$nienia

Kontakt z centrum
serwisowym.

E90

Wcisniety przycisk podczas
uruchamiania agregatfu

Jeden bgdz wiecej
przyciskéw jest wcisnietych
bqdz uszkodzonych na
panelu

Sprawdzi¢ przyciski na
panelu, uruchomi¢ agregat
hydrauliczny ponownie

E91

Kontrola zasilania

Przekroczona tolerancja
skokdw zasilania
V =Vin £20%
t=0.5s

Sprawdzi¢ zasilanie i skoki
napiecia.

E98
E99

Btgd pamieci

Uszkodzony obwaod
elektroniczny.

Kontakt z centrum
serwisowym.
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Rada

Rada

7.2.4 Ustawianie temperatury elementu grzewczego

Po podtgczeniu elementu grzewczego do agregatu hydraulicznego
i wtgczeniu, nalezy przycisngc przycisk "ON SET" (5) na okoto 5-6 sekund.
Dioda LED (2) zacznie mruga¢, co oznacza przejscie do trybu
programowania temperatury. Na wyswietlaczu pojawia sie ostatnia
wybrana temperatura.

Do zmiany temperatury nalezy uzyé przyciskow GORA (3) i DOL (4). Aby
potwierdzi¢ ustawiong temperature nalezy nacisngc "ON SET" (5) Iub
zaczekac¢ okoto 10 sekund, az wyswietlacz przejdzie automatycznie do
wyswietlania aktualnej temperatury ptyty grzewcze,.

Dostepny zakres temperatur to od 100°C do 270°C.

Jakakolwiek btednie wprowadzona wartosé¢ temperatury moze zostaé
skorygowana poprzez ponowne ustawienie temperatury.

7.2.5 Ustawienie offsetu temperatury

Niniejsza opcja jest w domysle kalibracjg aktualnej temperatury wykrytej
przez czujnik temperatury na ptycie grzewczej (wyswietlanej na panelu)
w odniesieniu do temperatury zmierzonej na powierzchni ptyty.

Aby dokona¢ zmiany offsetu temperatury nalezy aktywowac tryb
programowania poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow "3" i "58" na
okoto 5-6 sekund. Dioda LED *“1" i "2" zacznie mrugacé, a na
wyswietlaczu pojawi sie wartos$¢ offsetu.

Przyciskami "3" lub “4" warto$¢ moze byc zwiekszona lub zmniejszona
w zakresie +/- 25°C.

Jezeli réznica temperatury zmierzonej na powierzchni i temperatury na
wyswietlaczu wykracza poza zakres +/- 25°C, nalezy skontaktowac sie
Z centrum serwisowym.

Przyciskiem “5" mozna potwierdzi¢ wybor.

Przyktad: kalibracja offsetu.

Nastaw temperature ptyty grzewczej np. na 220 °C i zaczekaj okoto
10 minut do nagrzania ptyty.

Zaktadajgc, ze zmierzona temperatura na powierzchni ptyty to 215°C,
réznica pomiedzy ustawiong temperaturg (220°C) to 5°C. Poprzez
zwiekszenie wartosci offsetu do 5°C réznica temperatur powinna zostac
skompensowana.
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7.2.6

Jednostki pomiaru

Po podtgczeniu jednostki do zasilania na wyswietlaczu pojawia sie na
kilka sekund informacja o uzywanych jednostkach (°C lub F). Naciskajgc
jednoczeénie “*ON SET" (6) i “DOL” (4) mozna zmieni¢ jednostki (°C - F).
Naley wejs¢ do menu i zmieni¢ jednostki przyciskami GORA (5) i DOL (4),
a nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem “ON SET” (6).

7.2.7

1.

7.2.8

Ustawienia zegara

Nalezy nacisng¢ przycisk "3" na okoto 5-6 sekund. Dioda LED (2)
zacznie mrugac¢ oznaczajgc przejscie do trybu programowania.
Na wyswietlaczu pojawi sie ostatni ustawiony czas wygrzewania
t2 podany w sekundach.

Nalezy wprowadzic odpowiednig warto$¢ czasu z tabel
uzywajqc przyciskow (4) i (5) i potwierdzi¢ przyciskiem (3).

Dioda LED (2) ponownie zacznie migac, co oznacza mozliwosc
ustawienia czasu studzenia t5.

Nalezy wprowadzi¢ odpowiedniq warto$¢ czasu z tabeli przy
uzyciu przyciskow (4) i ( 5).

Na koniec nalezy potwierdzi¢ przyciskiem (3).

Wiaczanie zegara
Diody LED (1) i (2) s wytgczone, na wyswietlaczu pokazana jest
wartos¢ “0".
Nalezy nacisngc¢ przycisk (3).

Dioda LED (1) jest wtgczona i rozpoczyna sie odliczanie czasu 12
(wygrzewanie). Czas t2 jest wyswietlany w sekundach.

Koniec czasu wygrzewania jest komunikowany sygnatem
dzwiekowym.

Nalezy nacisng¢ przycisk (3), aby rozpoczgc¢ odliczanie czasu t5
(czas chtodzenia). Czas chtodzenia 15 jest wyswietlany
w minutach, ostatnia minuta jest odliczana w sekundach.

Odliczanie zakonczone jest sygnatem dzwiekowym.
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8 Zgrzewanie

8.1 Podstawy zgrzewania doczotowego

W zgrzewarkach doczotowych z ptytg grzewczq czesci, ktére bedg
tgczone (rura/rura, rura/ksztattka, ksztattka/ksztattka) sg ogrzewane do
temperatury zgrzewania w strefie zgrzewu i sg tgczone pod cisnieniem
bez uzycia dodatkowego materiatu.

Zgrzewanie elementdw musi by¢c wykonane pod kontrolg cisnienia
wygrzewania.

Uwvaga Mozna zgrzewaé¢ wylacznie elementy wykonane z tych samych
materiatow.

Grubosci scianek w strefie zgrzewu muszqg by¢ takie same.

Poprawnie iepoprawni

Mozna zgrzewac¢ wylacznie elementy o tych samych
grubos$ciach $cianek!

Cisnienie wyrownania (faza 1) i ciSnienie zgrzewania (faza 5) sg
identyczne.

Cisnienie wygrzewania (faza 2) jest znaczqco nizsze, ale kontakt
pomiedzy ptytqg a rurg/ksztattkg musi by< zapewniony.

Wykres ci$nienie/czas

Cisnienie wyréwnania = Cisnienie zgrzewania
Q0
=
0
f=
w
O Ciénienie
wygrzewania
Czas Czas Czas Czas Czas Czas
wyréwnania wygrzewania zmiany budowania chtodzenia
cisn. zgrzew.
4 ol il I Tl I
4 4 >4 P 4 - >
Czas zgrzewania
.
) ) >
Catkowity czas zgrzewania
4 .
4 >
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Uwaga

Uwaga

8.2 Proces zgrzewania

8.2.1 Obliczanie ci$snienia wleczenia

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak!

Sanie maszyny poruszajq sie!

Niebezpieczenstwo zranienia pomiedzy ruchomymy czesciamil

Podczas poruszania sie san nie siegaj do maszyny!

Niebezpieczenstwo zranienia z powodu wyciekéw pod wysokim
cisnieniem!

Dokonaj przeglgdu zewnetrznych $cianek przewoddw hydraulicznych
pod ciSnieniem. Zatdz okulary ochronne przed wykonaniem przeglgdu!

O Nie dotykaj ciekngcego oleju! Olej pod wysokim cisnieniem moze

przecigc skoére i zranic!

Przed wymiang uszkodzonych przewoddw upewnij sie, ze w uktadzie nie
ma cisnienia.

Przed kazdym kolejnym zgrzewaniem musi zosta¢ obliczone cisnienie
wleczenia!

1.

Otworz sanie maszyny do pozycji koncowej uzywajgc zielonego
przycisku (A).

2. Zredukuj cisnienie w uktadzie hydraulicznym oraz przekre¢ zawor
doktadnej regulacji cisnienia przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara.

3. Zwiekszqaj cisnienie powoli przy uzyciu zaworu doktadnej regulacji
cisnienia rownoczesnie naciskajgc czerwony przcisk (B).

4. Po uzyskaniu przesuwu na saniach przestan zwiekszac cisnienie oraz
odczytaj warto$¢ cisnienia na  wyswietlaczu zanim  konce
rur/ksztattek zetkng sie ze sobq.

8.2.2 Przygotowanie powierzchni zgrzewania

Niebezpieczenstwo skaleczenia!

Ostrza struga sq ostre!

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku dotkniecia dysku struga.

Nie dotykaj obracajgcego sie dysku.
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0.5 mm

Uwaga

Uwaga

1.

Otwérz sanie maszyny do koncowych pozyciji naciskajgc przycisk (A).
Sprawdz odlegto$¢ pomiedzy koncami rur/ksztattek. Musi ona byc¢
na tyle duza, aby zmiescit sie strug.

Ostroznie umieSc strug w maszynie. Strug zostanie zabezpieczony
przez ~mechanizm  samoblokujgcy. Zapobiega on  przed
przypadkowym wypadnieciem z maszyny podczas strugania.

Sprawdz, czy Swieci sie lampka sygnalizujgca poprawne
zamocowanie struga.

Po wtgczeniu struga przyciskiem (C), nalezy zsung¢ sanie maszyny
przyciskiem (B). Obrébka czotowa powinna trwa¢ do momentu
uzyskania ciggtego widéra o szerokosci rbwnej grubosci Scianki rury.
Maksymalne cisnienie strugania nie moze przekraczac cisnienia
wleczenia o wiecej niz 10 bar.

State wysokie cisnienie podczas strugania powierzchni (15-20 bar
powyzej cisnienia wleczenia) moze spowodowaé¢ uszkodzenie napedu
i/lub uktadu przeniesienia napedu struga.

5.
6.
7.
>
8.
9.

10.
11.

12.

13.
14.

Zredukuj ciSnienie do zera przy uzyciu przycisku (D).

Otwodrz sanie maszyny (A).

Wytqgcz strug (C).

Wyjmij strug z san maszyny i umies¢ go w skrzynce transportowe.
Zamknij sanie maszyny tak, aby rury/ksztattki dotknety sie (B).

Sprawdz szczeline pomiedzy rurami. Szczelina nie moze by¢ wieksza
niz 0.3 mm (dla d </= 200mm), 0,5mm (200<d<400mm), 1,0mm
(d>400mm).

Sprawdz dopasowanie wokdt catego obwodu.

Odchylenia powierzchni zgrzewanych nie powinny przekraczac 10 %
grubosci scianki.

Jezeli odchylenia sq wieksze, rura/ksztattka moze zostac obrocona
lub zaci$nieta z wiekszqg sitg aby uzyskac lepsze dopasowanie.

W takim przypadku powierzchnie powinny by¢ ponownie obrobione.
Oczys¢ rury (rdbwniez wewnatrz) z widrdw przy uzyciu np. szczotki.
Przed kazdym zgrzewaniem powierzchnie zgrzewane muszg byc¢

oczyszczone  niestrzepigcym  sie  materiatem i Srodkiem
odttuszczajgcym, np. alkoholem przemystowym (Tangit KS).

Nie dotykaj zgrzewanych powierzchni po odttuszczeniu!
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Po zakonczeniu strugania zsun sanie maszyny az rury beda sie stykac.
Kontroluj polozenie wskaznika skoku w odniesieniu do czerwonego
znaku (koniec skoku cylindra). Jezeli wskaznik jest w poblizu
czerwonego znaku, podczas zgrzewania cisnienie moze nie zostac¢
zadane do zgrzewu! Zgrzewanie nie wystgpi! Zmien potozenie rur
w zacisku! Po struganiu koncow rur, odlegto$é pomiedzy wskaznikiem
a czerwonym znacznikiem musi byé na tyle duza, aby zapewni¢ ruch
podczas budowania wyptywki, wygrzewania i zgrzewania.

Wskaznik skoku

Wskaznik konca skoku

8.2.3 Obliczanie cisnienia zgrzewania

Cisnienie zgrzewania jest suma “wartosci cisnienia
z tablicy i cisnienia wleczenia (cisnienia ruchu)”

Na przyktad: 31 bar* + 6 bar = 37 bar

* patrz tablice cisnien dla TOP 3151 TOP 250 PE d 200 mm, SDR 11

8.24 Ustawianie cisnienia zgrzewania

1. Otworz sanie maszyny (A).

2. ZIredukuj cisnienei za pomocqg zaworu doktadnej regulacii cisnienia
(ruch w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara).

3. Nacisnij przycisk zamykania san (B) i zwieksz ciSnienie zaworem
(zgodnie z ruchem wskazdwek zegara) do uzyskania ptynnego ruchu
san maszyny.

4. Po zetknieciu sie rur/ksztattek zwieksz cisnienie zgrzewania uzywajgc
zaworu doktadnej regulaciji ciSnienia (zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara; trzymajgc przycisk zamkniecia sah maszyny)

Jezeli zostato ustawione zbyt wysokie ciSnienie zgrzewania, nalezy to
skorygowac:

1. Otworz sanie maszyny (A).

2. Przekre¢ zawér doktadnej regulaciji ciSnienia okoto 3 obrotéw
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara.

3. Rozpocznij procedure ustawiania cisnienia zgrzewania jeszcze raz.
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8.2.5 Proces zgrzewania

Powtoka PTFE na ptycie grzewczej musi by¢ chroniona przed
mechanicznymi uszkodzeniami i kurzem/brudem. Ptyta z uszkodzong
powtokg musi zostacé wymieniona, gdyz moze spowodowac

podejrzanej jakosci zgrzew.

Niebezpieczenstwo oparzenia!

Ptyta jest gorgca (ok. 220 °C)!
Niebezpieczenstwo oparzenia rgk o ptyte!
Nie dotykac¢ ptyty gdy jest wtgczona.

Parametry zgrzewania sq zamieszone w tabelach zgrzewania!
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WYROWNANIE (tworzenie wyptywki po obu stronach)

1. Wstaw ptyte grzewczg do maszyny.
Przesun czesci, ktére bedqg zgrzewane przy uzyciu przycisku (B).

3. Trzymaj przycisk zamykania przez 15 sekund dopoki nie zostanie
uzyskane ustawione cisnienie.

Cisnienie wyréwnania = ci$nienie zgrzewania

CiSnienie wyréwnania / zgrzewania musi by¢ kontrolowane
i korygowane przez operatora w razie potrzeby!
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REDUKCJA CISNIENIA (redukcja cisnienia wyréwnania po uformowaniu
wyptywki)

1. Po uformowaniu rédwnomiernej wyptywki na catym obwodzie
(patrz tabele zgrzewania), nacisnij przycisk (D) aby zredukowac
cisnienie.

Nie otwieraj san maszyny! Zgrzewane elementy musza $cisle przylega¢
do plyty grzewczej.

2. Uruchom odliczanie czasu wygrzewania (pafrz - tabele
Zgrzewania).

WYGRZEWANIE

CisSnienie  wygrzewania musi  oscylowa¢  pomiedzy  zerem,
a maksymalnym cisnieniem zgodnym z tabelg podczas catego cyklu
wygrzewania (faza 2).

PRZESTAWIENIE (demontaz ptyty grzewczej)

Czas przestawienia powinien by¢ tak krotki, jaok tylkko to mozliwe,
maksymalna dtugos¢ czasu jest okreslona w tabelach.
Gdy czas wygrzewania dobiegnie konca:

» Nacisnij przycisk (A), aby rury nie byty w kontakcie z ptytg grzewczg.
Kohce rur zostang odseparowane przez mechanizm wyciggania
ptyty grzewcze,.

> Natychmiast wyjmij ptyte grzewczqg z maszyny.

ZGRZEWANIE (Proces zgrzewania / tgczenia)

» Nacisnij przycisk zamykania (B) dopdki rury nie zetkng sie i ustawione
cisSnienie zgrzewania nie zostanie osiggniete. Trzymaj wcisniety
przycisk zamykania przez okoto 15 sekund. Utrzymuj state cisnienie
podczas petnego cyklu chtodzenia.

» tgczone powierzchnie muszq sie zgrzac.

> Umies¢ ptyte grzewczg w skrzyni tfransportowe] bez uszkadzania
i zanieczyszczania powierzchni grzewczych.

CHLODZENIE

Nalezy przestrzegaé¢ czasu chiodzenia. Uzywaie srodkéw chlodzacych
podczas czasu chlodzenia jest niedozwolone. Ponadto nalezy
kontrolowaé cisnienie docisku i w razie spadku cisnienia nalezy te
wartos¢ uzupetni¢ do wartosci nastawione;.
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8.2.6 Automatyczne cis$nienie chtodzenia

Istnieje  mozliwoSC ustawienia maszyny w tryb automatycznego
regulowania ciSnienia bez nadzoru operatora.

Po fazie zgrzewania, gdy cisnienie zostato ustabilizowane oraz
rozpoczeto sie odliczanie czasu (dioda T5 jest witgczona), przytrzymaj
przyciski (5) i (4) wcisniete jednoczesnie przez 5 sekund.

Wyswietli sie komunikat

na kilka sekund na wyswietlaczu temperatury (2) oraz urzgdzenie
potwierdzi sygnatem dzwiekowym, ze opcja automatycznego cisnienia
chtodzenia jest wtgczona.

Nastepnie obecna wartos¢ cisnienia zostaje zapamietana i za kazdym
razem, gdy ciSnienie spadnie ponizej tolerancji (7% mnie] niz
zapamietana wartos¢), agregat zostanie wtgczony na 10 sekund do
odzyskania ciSnienia chtodzenia.

Gdy minie czas chtodzenia (odliczanie czasu TS5 przejdzie do zera),

funkcja automatycznego cisnienia chtodzenia zostanie wytqgczona oraz
wyswietli sie komunikat:
I—1

[
1L
na wyswietlaczu temperatury (2) na kilka sekund. Urzgdzenie potwierdzi
ten fakt sygnatem dzwiekowym.
Aby aktywowac funkcje automatycznego ciSnienia chtodzenia

podczas nastepnego zgrzewania, powyzsza procedura musi zostac
powtdrzona.

Funkcja automatycznego cisnienia chtodzenia moze by¢ aktywowana
tylko podczas odliczania czasu T5.

Funkcja automatycznego cisnienia chlodzenia moze zostac
deaktywowana podczas czasu chtodzenia poprzez jednoczesne
nacisniecie przyciskow (4) i (5) przez 5 sekund: nastepnie wyswietli sie
komunikat AoF.

Funkcja automatycznego cisnienia chiodzenia bedzie automatycznie
deaktywowana w przypadku ponizszych zdarzen:

- przycisk obnizania ci$nienia jest nacisniety
- przycisk otwierania san jest nacisnietythe timer T5 is de-activated

- zasilanie urzadzenia zostanie wylagczone
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ODCIAZANIE (uktad hydrauliczny)

Niebezpieczenstwo zranienia!

Przed otwarciem zaciskdw nalezy pamietac o zredukowaniu cisnienia
z uktadu hydraulicznego!

Przyci$nij przycisk redukcji cisnienia (D) dopdki na manometrze nie
pojawi sie 0 bar.

Nie otwiera¢ san maszyny.

Otwérz uchwyty przed wyjeciem zgrzanych rur/ksztattek.

Wszystkie potaczenia zgrzewane powinny byé catkowicie ochtodzone
przed wykonaniem préby cisnieniowej. Czas stygniecia wynosi okoto
1 godziny po ostatniej operacji zgrzewania.

8.3 Wizualna kontrola wyptywki

Natychmiast po wyjeciu zgrzanych elementdw nalezy sprawdzc
wizualnie czes¢ pod kgtem poprawnie utworzonej podwadjej wyptywki
i prawidtowej wartosci k.

Réwna ) k>0
podwdjna
wyptywka

8.4 Przyktad TOP 315/250

Rura/ksztattka PE Temp. ptyty grzewczej 220 °C
Zewnetrzna §r. rury 200 mm  Cisnienie wleczenia 6 bar
Cisnienie znam. SDR 11 Wartos¢ z tablicy 31 bar
Grubosc¢ scianki 18.2 mm Nastawiona wartos¢ 37 bar
Temp. otoczenia 25°C cisnienia
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8 Zgrzewanie Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

Wszystkie wartoSci  ciSnien, czasow i temperatury sg podane
w odpowiednich tabelach!

Wyréwnanie Przy ciSnieniu 37 bar az do uzyskania wyptywki
rownej 2.0 mm

Wygrzewanie Przez 182 sekund przy ci$nieniu zblizonym do 0 bar
Maks. dozwolone = 2 (tabela) + 6 (cisn. wlecz.) = 8 bar

Wymiana W ciggu 10 sekund
Laczenie Maksymalnie 11 sekund

Chiodzenie  Przez minimum 17 minut (temperatura otoczenia 25°C)

28 +GF+



Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

9 Analiza btedoéw

9 Analiza btedow

Usterka

Opis

Grupa klasyfikacyjna

Zewnetrzny stan potaczenia

Rysy przebiegajace w kierunku
podtuznym lub poprzecznym do
wykonanej zgrzeiny. Moga one
znajdowac sie w nastepujacych
miejscach:

. W zgrzeinie

. w materiale bazowym

. w strefie podlegajacej grzaniu

Nie-

dopuszczalne

Nie-

dopuszczalne

Nie-

dopuszczalne

Ciagte lub lokalne naciecia
przebiegajace rownolegle do zgrzeiny
siegajace do materiatu bazowego,
spowodowane przez np.:
. niedopusczalne ci$nienie
docisku

. zbyt krétki czas rozgrzewania
. zbyt krétki czas chtodzenia

Nie-

dopuszczalne

Nie-

dopuszczalne

Nie-

dopuszczalne

Naciecia na krawedzi materiatu
bazowego, przebiegajace w kierunku
podtuznym lub poprzecznym do
zgrzeiny, spowodowane przez np.:

. narzedzia zaciskowe

. nieprawidtowy transport

. wadliwe przygotowanie

krawedzi

Dopuszczalne
lokalne
naciecie, jezeli
maja ptaskie
zakonczenie i
As £0.1s oraz

max. 0.5mm

Dopuszczalne
lokalne
naciecie, jezeli
maja ptaskie
zakonhczenie i
As £0.1s oraz

max. 1 mm

Dopuszczalne
lokalne
naciecie, jezeli
maja ptaskie
zakonczenie i
As £0.15s oraz

max. 5Smm

taczone powierzchnie sa
przemieszczone wzgledem siebie lub
wystepuje zmiana grubosci w miejscu

potaczenia.

Dopuszczalne,
jezeli
e <0.1s oraz

max 2 mm

Dopuszczalne,
jezeli
e<0.15s oraz

max 4 mm

Dopuszczalne,
jezeli
e<0.2s oraz

max 5 mm

Na przyktad:
. btad obrébki

Dopuszczalne,

Dopuszczalne,

Dopuszczalne,

jezeli jezeli jezeli
. btad ustawienia
e<l mm e<2mm e<4mm
Nadmierne i z ostrymi krawedziami Nie- Nie- Nie-

wyptywy materiatu na catej dtugosci
spoiny lub obwodu spoiny na skutek
ztych parametréw zgrzewania, w
szczegdblnosci spowodowane przez
uzycie niewtasciwego docisku przy

taczeniu el. z polioelfiny

dopuszczalne

dopuszczalne

dopuszczalne

+GF+
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Usterka Opis Grupa klasyfikacyjna
[ Ll L1l
Zewnetrzny stan potaczenia
Materiat zgrzeiny za szeroki lub za | Patrz, str. 14 | Patrz, str. 14 | Patrz, str. 14
waski na czesci dtugosci spoiny lub | wytyczne wytyczne wytyczne
na catej dtugosci, spowodowane | DVS 2202-1 DVS 2202-1 DVS 2202-1
przez np.:
. niewtasciwy czas ogrzewania
. nieodpowiednia temperature
ptyty grzewczej
. nieprawidtowy docisk
potaczenia
Niekatowa ptaszczyzna potaczenia, | Dopuszczal- Dopuszczal- Dopuszczal-
co prowadzi do zmiany ksztattu | ne, jezeli ne, jezeli ne, jezeli
zgrzeiny na czesci dtugosci zgrzeiny
lub na catej dtugosci zgrzeiny. Moze | P120,7 xb2 b120,6 x b2 b120,5x b2
by¢ spowodowane np.:
. wadliwe przygotowane
krawedzie
. nieprawidtowy zespét
zgrzewajacy
Usterka Opis Grupa klasyfikacyjna
[ 1l I
Wewnetrzny stan zgrzewu
' Brak stopienia lub niekompletne | Nie- Nie- Nie-

stopienie powierzchni potaczenia na

czesci przekroju poprzecznego
spoiny lub w catym przekroju
poprzcznym  spoiny. Moze byc

spowodowane np.:

D zanieczyszczone
powierzchnie pofaczenia

. utlenione powierzchnie
potaczenia

. nadmierny czas zmiany

. zbyt niska temperatura ptyty
grzewczej

. zbyt wysoka temperatura
ptyty grzewczej

dopuszczalne dopuszczalne

dopuszczalne

Waska szczelina w potaczeniu,
spowodowana przez np.
. niewystarczajacy docisk
taczonych elementéw
. niewystarczajacy czas

chtodzenia

Nie- Nie-

dopuszczalne dopuszczalne

Nie-

dopuszczalne

Pojedyncze licznie rozproszone lub

Dopuszczalne, Dopuszczalne,

Dopuszczalne,

lokalnie skoncentrowane pory lub | jezeli jezeli jezeli
wtracenia, spowodowane przez np.: As <0.05xs As<0.10xs As<0.15xs
. tworzenie sie pary podczas
zgrzewania
. zanieczyszczona ptyta
grzewcza
+GF+
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10 Utrzymanie / konserwacja

Maszyna TOP 2.0 160/250/315 powinna by¢ okresowo czyszczona
i spprawdzana.

Normalna opieka ogranicza sie do okresowego czyszczenia z zewnqgtrz.

Kompletna maszyna wraz z poszczegdlnymi komponentami powinna
by¢ konserwowana i kalibrowana w certyfikowanej stacji naprawczej
Georg Fischer po kazdych 3200 godzinach uzycia lub co 2 lata.

10.1  Wymiana zuzytych czesci

Powioka PTFE ptyty grzewczej:
Skrzepy, rysy, pekniecia i inne uszkodzenia:
— pokrycie ptyty musi zostac natozone ponownie.

- wyslii ptyte do nagjblizszego centrum serwisowego Ilub do
producenta.

Ostrza struga:

Noze powinny by¢ wymieniane okresowo.
Numer zamowienia jest dostepny na liscie czesci zamiennych.

Niebezpieczenstwo zranienia!

Niebezpieczenstwo zranienia w przypadku dotkniecia otrzy struga,
ktdre sq ostre po obu stronach!

10.2 System hydrauliczny
e Potgczenia hydrauliczne i maszyna powinny by<¢  regularnie
Czyszczone.

e Jezeli maszyna jest nieuzywana, potgczenia hydrauliczne powinny
by¢ zabezpieczone przy uzyciu oston.

10.3 Jednostka hydrauliczna

Sprawdzenie poziomu oleju

Sprawdzagj regularnie poziom oleju. Wyjmij bagnet i sprawdz, czy
poziom oleju znajduje sie pomiedzy MIN i MAX wskazanymi na
bagnecie.

Wymiana oleju hydraulicznego

Po kazdych przepracowanych 3200 godzinach olej powinien zostac
wymieniony w stacji serwisowe.
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Zuzyty olej powinien byC zbierany w stosownym opakowaniu oraz
utylizowany zgodnie z przepisami i normami obowigzujgcymi
w danym kraju.

Nie wypuszczaj oleju do sSrodowiska: ryzyko zanieczyszczenia!

Niedozwolone jest spuszczanie oleju poprzez przechylanie. Przy
spuszczaniu oleju nalezy przestrzegac zalecen producenta.

Niebezpieczenstwo przewrécenia.

Napetnij zbiornik nowym olejem do wskazanego poziomu
(maksymalna ilos¢ oleju to 2 litry). Olej musi mie¢ odpowiednig
charakterystyke.

Podczas wymiany oleju stanowczo zaleca si¢ stosowanie olejéw o takiej
samej lub lepszej charakterystyce niz opisana w wymaganiach
technicznych. Upewnij si¢, ze wymiana oleju wykonywana jest w czystym
miejscu. Niedopusczalne jest zanieczyszczenie oleju woda,
kurzem/pytem lub innymi zanieczyszczeniami. Jakakolwiek pozostatos¢
zanieczyszczenia w oleju hydraulicznym moze spowodowaé powazne
uszkodzenie jednostki i/lub zgrzewarki.
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Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315 10 Utrzymanie / konserwacja

Rekomendujemy posiadanie ksigzki serwisowej do zapisywania
prac obstugi dla kazdej maszyny TOP 2.0 160/250/315.

przyktad: Data Serwis Naprawa Komentarz

15.09.2008 |Georg Wszystko OK
Fischer
Omicron

25.10.2008 | Georg Ptyta grzewcza Wymieniono przewody
Fischer
Omicron
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11 Serwis klienta Instrukcja obstugi TOP 2.0 160/250/315

11 Serwis klienta

Istnieje osobna lista czesci zamiennych do sktadania zamowien.

Jezeli potrzebna jest naprawa, prosimy skontaktuj sie ze swoim lokalnym
przedstawicielem.

Prosimy zataczy¢ nastepujgce informacije:

e Nazwe klienta

e Opis produktu

e Typ maszyny (kod)

e Numer maszyny (patrz tabliczka znamionowa)
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Dane dotyczgce zgrzewania

1

Dane dotyczace zgrzewana

1.1 Zgrzewanie doczotowe elementéw z PE

Krzywa zgrzewania zgodna z DVS 2207-1

Temperatura ptyty grzewczej: 220°C + 10°C

1 2 3 4 5
Wyrownanie L . Chiodzeni
. Wysokos$é Wygrzewanie L acznie odzenie
Nominalna wyptywki na Zmiania Czas do uzyskania | Czas chtodzenia pod

grubos$é scianki

wygrzewanym
elemencie po
fazie wyréwnania

Czas wygrzewania =
10 x grubos$é¢ $cianki

(przetaczanie)

maksymalnego
ci$nienia

ci$nieniem
zgrzewania

P1=0.15N/m
m2 P2=0.01N/mm? P5=0.15N/mm?2
[mm] Min. [mm)] [sek] Max. [sek] [sek] Min. [min]
do 4.5 0.5 45 5 5
45-7.0 1.0 45-70 5-6 5-6
7.0-12.0 15 70 -120 6-8 6-8
12.0-19.0 2.0 120 - 190 8-10 8-11
19.0-26.0 2.5 190 — 260 10-12 11-14
26.0-37.0 3.0 260 — 370 12-16 14-19 Patrz nastepna
37.0-50.0 35 370 — 500 16 — 20 19 - 25 tabela
50.0 - 70.0 4.0 500 — 700 20-25 25-35
70.0-90.0 45 700 — 900 25-30 35
90.0-110.0 5.0 900 —-1100 30-35 35
110.0 - 130.0 5.5 1100 - 1300 35 35




Dane dotyczgce zgrzewania

ienie

Nominalna Czas chlodzenia pod cisnieniem zgrzewania p = 0.15 N'mm2 *
grubos¢ scianki 0.01 w zaleznosci od temperatury otoczenia (Ta)
mm Ta<15°C 15°C<Ta<25°C | 25°C<Ta<40°C
Min. [min] Min. [min] Min. [min]
do 4.5 4.0 5.0 6.5
45-7.0 40-6.0 50-75 6.5-95
7.0-12.0 6.0-9.5 75-12 95-155
12.0-19.0 95-14 12 -18 155-24
19.0-26.0 14 -19 18-24 24 — 32
26.0-37.0 19 - 27 24 — 34 32-45
37.0-50.0 27 - 36 34 - 46 45 -61
50.0 - 70.0 36 - 50 46 — 64 61 -85
70.0 - 90.0 50 - 64 64 — 82 85 - 109
90.0 - 110.0 64 - 78 82 -100 109 - 133
110.0 - 130.0 78 — 92 100 -118 133 - 157

Kroki procesu zgrzewania doczotowego

Wykres ciSnienie/czas

Cisnienie wyréwnania = Cisnienie zarzewania

t1 Czas wyréwnania

t2 Czas wygrzewania

t3 Czas zmiany / przestawienia

t4 Czas budowania ci$nienia zgrzewana

t5 Czas chtodzenia




Dane dotyczgce zgrzewania

Zgrzewanie PE zgodnie z DVS 2207-1

@ |Srednica zewnetrzna rury
e |Grubos¢ scianki
A | Powierzchnia zgrzewana
P1 | CiSnienie wyréwnania
P2 |Cisnienie wygrzewania
P5 | CiSnienie zgrzewania
Ta |Temperatura otoczenia
D: érednica zewnetrzna rury mm 90 110 1256 140 160 180 200 226 260 280 316
€: Gruboéé écianki mm - - 3.1 3.5 4,0 4,4 4,9 5 (¥ 6.9 7/
A:Powierzchnia zgrzewania mm - - 1187 | 1501 1960 | 2422 | 2990 | 3784 | 4749 | 5920 | 7434
p1/p3: Cidnienie wyréwnania/zgrzewania __ bar E - 3 4 6 7 9 11 14 17 22
SDR |Wysokos$¢ wyphywki mm E = 0.5 0.5 0,5 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5
41 |p2: Ciénienie grzania bar - - ! 1 1 1 1 1 1 1 1
12: Czas grzania sec - - 31 35 40 44 49 55 62 69 77
t3: Czas wyjgcia plyty sec - - 5 5 5 5 5 5 3 3 é
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec - - 5 5 5 5 5 5 ) 6 [
15: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min - - i 7 7 7 7 8 g g i0
15°C <Ta <= 25°C min - - 5 5 5 5 5 6 7 7 8
Ta <= 15°C min - - 4 4 4 4 4 5 5 é é
@:3rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubo$¢ Scianki mm - 3.4 3.9 4,3 4,9 5.5 6,2 6.9 7.7 8.6 9.7
A:Powierzchnia zgrzewania mm - 1139 | 1484 | 1833 | 2388 | 2991 | 3775 | 4728 | 5861 | 7333 | 9304
p1/p5: Cidnienie wyréwnania/zgrzewania bar - 3 4 5 7 9 11 14 17 22 27
SDR |Wysokoéé wyplywki mm - 0.5 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5
33 |p2:Cisnienie grzania bar - ] 1 1 1 | 1 | 1 1 2
12: Czas grzania sec - 34 39 43 49 55 62 69 77 86 97
13: Czas wyjecia plyty sec - 5 5 5 5 5 [ 6 6 7 7
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec - S S 5 5 5 [ [ ) 7 7
t5: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min - 7 7 7 7 8 9 9 10 1 13
15°C <Ta <= 25°C min - 5 5 5 5 é 7 7 8 9 10
Ta<=15°C min - 4 4 4 4 5 5 & & 7 ]




Dane dotyczgce zgrzewania

PE (DVS 2207-1)

ﬁg.-.d.-._l.-,. zewnetrzna rury mm 20 110 125 140 160 180 200 225 25_0 280 315
€:Grubos¢ écianki mm - 4,2 4,8 5.4 6,2 6,9 7.7 8.6 9.6 10,7 12,1
A:Powierzchnia zsrzewanla mm* - 1406 1815 | 2277 | 2974 | 3764 | 4647 | 5847 | 7261 9053 | 11528
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar - 4 5 7 9 11 14 17 21 27 34
SDR |Wysoko$é wyptywki mm - 0.5 1.0 1,0 1,0 1.0 1,5 1.5 1.5 1.5 20
26 |p2:Cisnienie grzania bar - 1 1 1 | 1 ] 1 1 2 2
12: Czas grzania sec - 42 48 54 62 69 77 86 96 107 121
t3: Czas wyjecia plyty sec - 5 5 5 é 6 é 7 7 7 8
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec - 5 5 5 6 6 6 7 7 7 8
t5: Czas chlodzenia Ta <= 40°C min - 7 7 8 8 9 10 1 13 14 16
15°C <Ta<=25°C min - 5 5 é 7 7 8 9 10 11 12
Ta <= 15°C min - 4 4 5 5 6 & 7 8 9 10
D:3rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubos¢ Scianki mm 4,1 5.0 57 6,4 e 8.2 9.1 10,3 11,4 12,8 14,4
A:Powierzchnia zgrzewania mm* 1104 | 1649 | 2130 | 2672 | 3490 | 4416 | 5452 | 6947 | 8519 | 10745 | 13599
pl/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 3 5 é 8 10 13 16 20 25 32 40
SDR |Wysokosc wyptywki mm 0.5 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 20 20
22 |p2:Cisnienie grzania bar 1 | 1 i 1 ] 1 1 2 2 3
t2: Czas grzania sec 41 50 57 64 73 82 91 103 114 128 144
t3: Czas wyjecia plyty sec 5 5 5 é 3 é 7 7 8 8 9
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec 5 5 5 ) 6 6 7 7 8 8 9
t5: Czas chtodzenia Ta <= 40°C min 7 7 8 9 10 11 12 13 15 16 18
15°C <Tg <=25°C min 5 [ é 7 8 9 9 10 11 13 14
Ta <= 15°C min 4 4 5 5 é 7 7 8 9 10 1
D:Srednica zewngtrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
€:Grubo$é $cianki mm 4,3 53 6,0 6,7 7.7 8.6 9.6 10.8 11,9 13.4 15.0
A:Powierzchnia zarzewania mm* 1154 1743 2226 | 2793 | 3684 | 4616 | 5742 7268 | 8905 | 11223 | 14137
p1/p5:Ciénienie wyréwnania/zgrzewania bar 3 5 7 8 11 14 17 21 26 33 42
SDR (Wysoko$¢ wyptywki mm 0.5 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 2.0 2,0
21 |p2:Ci$nienie grzania bar 1 | 1 i 1 1 1 ] 2 2 3
t2: Czas grzania sec 43 53 40 67 77 86 96 108 119 134 150
t3: Czas wyjecia plyty sec 5 5 6 ) [ 7 7 8 8 8 9
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec 5 5 [ 6 6 7 7 8 8 9 9
t5: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min 7 7 8 ki 10 i1 i3 14 15 17 19
15°C <Ta <=25°C  min 5 6 6 7 8 9 10 11 12 13 15
Ta<=15°C min 4 5 5 6 é 7 8 9 g 10 1
Iﬁ:ﬂrodnlcl zewnetrzna rury mm 920 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubosé Scianki mm 5.1 6,3 el 8.0 9.1 10,2 11.4 12,8 14,2 15,9 17.9
A:Powierzchnia zgrzewania mm* 1364 | 2037 | 2631 | 3300 | 4310 | 5455 | 6734 | 8523 | 10522 | 13199 | 16705
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 4 [ 8 10 13 16 20 25 31 39 49
SDR (Wysoko$¢ wyplywki mm 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 2,0 2.0 2.0 2.0
17,6 |p2:Cisnienie grzania bar 1 | ] 1 1 | 1 2 2 3 3
12: Czas grzania sec 51 63 71 80 91 102 114 128 142 159 179
13: Czas wyjecia plyty sec 5 3 6 6 7 7 8 8 ? 9 10
t4:Czas wzrostu cisnienia sec 5 3 6 6 7 7 8 8 9 10 11
15:Czas chtodzenia Ta <= 40°C min 7 9 10 it 12 13 15 16 18 20 23
15°C <Ta<=25°C min 6 7 8 8 9 10 11 13 14 15 17
Ta <= 15°C min 4 5 6 7 7 8 9 10 1 12 13




Dane dotyczgce zgrzewania

PE (DVS 2207-1)

[2: $rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubos¢ Scianki mm 5.4 6,6 7.4 8.3 95 10,7 11,9 13.4 14,8 16.6 18.7
A: Powierzchnia zgrzewania mm* 1435 | 2144 | 2718 | 3434 | 4492 | 5691 | 7032 | 8908 | 10936 | 13736 | 17407
p1/p5: Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 4 [ 8 10 13 17 21 26 32 40 51
SDR |Wysokos¢ wyplywki mm 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 2,0 2,0 2.0 2,0
17 |p2:Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 1 1 1 2 2 3 3
12: Czas grzania sec 54 66 74 83 95 107 119 134 148 166 187
13: Czas wyjecia plyty sec 5 é 6 7 7 7 8 8 9 9 10
t4: Czas wzrostu cisnienia sec 5 [ 6 7 7 7 8 9 ? 10 Al
15: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min 8 g i0 il i3 i4 i5 i7 i Zi 24
15°C <Ta<=25°C min & 7 8 9 10 11 12 13 14 16 18
Ta<=15°C min 5 -] é 7 8 9 9 10 1 12 14
|@:Srednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubosc Scianki mm 6, 8.1 22 8 13,3 14,7 16,6 18.4 20.6 23,2
A:Powierzchnia zgrizewania mm® 175302590 | 3344, 1 4195.1| 5479|6965 |- 8581 |- 10868.1.13378.| 16779}, 21238
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 5 8 10 16 20 25 3 39 49 62
SDR (Wysokoé¢ wyplywki mm 1.0 1.5 1.5 1.5 1.5 2,0 2.0 2,0 2.0 2.5 2,5
13,6 [p2:Cisnienie grzania bar 1 | ] 1 1 | 2 2 3 3 4
12:Czas grzania sec &7 81 92 103 118 133 147 166 184 206 232
13: Czas wyjecia plyty sec 6 6 7 7 8 8 9 9 10 10 1
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec [ [ 7 7 8 9 9 10 11 12 13
t5: Czas chlodzenia Ta <= 40°C min 9 11 12 13 15 17 19 21 23 26 29
15°C < Ta<=25°C min 7 8 9 10 12 13 14 16 17 19 22
Ta<=15°C min & 7 8 8 9 10 11 12 14 15 17
@:$rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubos¢ Scianki mm 82 10,0 11,4 12,7 14,6 16,4 182 | 20,5 | 227 254 | 286
A:Powierzchnia zgrzewania mm® 2103 | 3142 | 4057 | 5089 | 6669 | 8412 | 10385 | 13144 | 16227 | 20316 | 25762
p1/pS:Ciénienie wyréwnania/zgrzewania bar [ 9 12 15 20 25 31 39 48 40 76
SDR (Wysokoé¢ wyptywki mm 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 2.0 2.5 2.5 2.5 3.0
11 |p2:Ciénienie grzania bar 1 ] 1 1 1 2 2 3 3 4 5
t2:Czas grzania sec 82 100 114 127 146 164 182 205 227 254 286
13: Czas wyijecia plyty sec 3 7 8 8 9 9 10 10 1 12 13
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec 6 7 8 8 9 10 11 12 13 14 15
t5: Czas chtodzenia Ta <= 40°C min 11 13 15 16 19 21 23 26 28 31 35
15°C <Ta<=25°C min 9 10 11 13 14 16 17 19 21 23 26
Ta<=15°C min 7 8 ? 10 11 12 13 15 17 19 21




Dane dotyczgce zgrzewania

PE (DVS 2207-1)

@: Srednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
€: Grubos¢ $cianki mm 10,1 12,3 14,0 15.7 17.9 20,1 224 | 252 | 279 | 313 | 352
A: Powierzchnia zgrzewania mm?* 2535 | 3775 | 4882 | 6131 7991 | 10097 | 12498 | 15818 | 19467 | 24455 | 30941

p1/p5: Cidnienie wyréwnania/zgrzewania  bar 7 1 14 18 24 30 37 47 57 72 91
SDR |Wysoko$¢ wyplywki mm 1.5 2,0 2.0 2.0 2,0 2,5 2.5 2.5 3.0 3.0 3.0

9 |p2: Cidnienie grzania bar 1 1 1 1 2 P 2 3 4 5 é
t2: Czas grzania sec 101 123 140 157 179 201 224 252 279 313 352

t3: Czas wyjecia plyty sec 7 8 g 9 10 10 11 12 13 14 15

t4: Czas wzrostu ci$nienia sec 7 8 9 10 1 1 12 14 15 16 18

t5: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min 13 16 18 20 23 25 28 31 34 38 43
115°C <Ta <=25°C  min 10 12 14 15 17 19 21 23 26 29 32

|Ta<=15°C min 8 10 1 12 13 15 16 18 20 23 26
?:3rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubos¢ Scianki mm 12,3 15,1 17.1 192 | 21,9 | 246 | 274 | 308 | 342 | 383 | 431

A:Powierzchnia zgrzewania mm® | 3002 | 4502 | 5797 | 7286 | 9501 | 12010 | 14857 | 18791 | 23186 | 29082 | 34816

p1/p5:Cisnienie u:'yr(')wnania,’zgrzewania bar 9 13 17 21 28 35 44 55 68 86 108

SDR |Wysokos¢ wyplywki mm 2.0 2.0 2,0 2,5 2.5 2.5 30 3.0 3.0 35 3.5

7,4 |p2:Cisnienie grzania bar | 1 1 1 2 2 3 4 5 [ 7
t2: Czas grzania sec 123 151 171 192 219 246 274 308 342 383 431

13: Czas wyjecia plyty sec 8 9 9 10 11 12 13 14 15 16 18

t4: Czas wzrostu ci$nienia sec 8 9 10 11 12 13 15 16 18 20 22

t5: Czas chlodzenia Ta <= 40°C min 14 19 22 24 27 30 34 38 42 47 53
15°C <Ta<=25°C  min 12 15 16 18 20 23 25 28 31 35 40

|Ta <= 15°C min 10 11 13 14 16 18 20 22 25 28 31




Dane dotyczgce zgrzewania

Zgrzewanie elementow z PP

Krzywa zgrzewania zgodna z DVS 2207-11

1

2

3

4

5

Nominalna
grubos$é Scianki

Wyréwnanie
Wysokos¢ wyptywki na

wygrzewanym elemencie

Wygrzewanie

Czas wygrzewania =
10 x grubos¢ Scianki

Zmiania
(przetaczanie)

Lacznie

Czas do uzyskania
maksymalnego

Chtodzenie

Czas chtodzenia
pod ci$nieniem

po fazie wyréwnania ciénienia zgrzewania
P1=0.10N/mm?2 P2=0.01N/mm?2 :;52=0.10N/m
[mm] Min. [mm)] [sek] Max. [sek] [sek] Min. [min]
do 4.5 0.5 upto 53 5 6 6
45-7.0 0.5 53 - 81 5-6 6-7
7.0-12.0 1.0 81 -135 6-7 7-11
12.0-19.0 1.0 135 - 206 7-9 11-17
19.0 - 26.0 1.5 206 - 271 9-11 17 - 22 Patrz nastepna
26.0 - 37.0 2.0 271 - 362 11-14 22-32 tabela
37.0-50.0 2.5 362 - 450 14-17 32-43
50.0 - 70.0 3.0 450 - 546 17 -22 43




Dane dotyczgce zgrzewania

Nomln’a’lna Czas chlodzenia pod ci$nieniem zgrzewania p = 0.10 N'mm2 *
grybos:c 0.01 w zaleznosci od temperatury otoczenia (Ta)
scianki
mm Ta<15°C 15°C < Ta <25°C  |25°C < Ta <40°C
Min. [min] Min. [min] Min. [min]
do 4.5 4.0 5.0 6.5
45-7.0 4.0-6.0 50-75 6.5-9.5
7.0-12.0 6.0-9.5 75-12 95-155
12.0-19.0 95-14 12 -18 155-24
19.0-26.0 14 -19 18-24 24 -32
26.0-37.0 19 — 27 24 -34 32-45
37.0-50.0 27 - 36 34 - 46 45 - 61
50.0-70.0 36 - 50 46 — 64 61 -85

Kroki procesu zgrzewania doczotowego




Dane dotyczgce zgrzewania

t1 Czas wyrdwnania
t2 Czas wygrzewania

t3 Czas zmiany / przestawienia

t4 Czas budowania ci$nienia zgrzewana

t5 Czas chtodzenia

Zgrzewanie PP zgodnie z DVS 2207-11

(0] Srednica zewnetrzna rury
e Grubos$¢ Scianki
A Powierzchnia zgrzewania
P1 | Cisnienie wyréwnania
P2 | Ci$nienie wygrzewania
P5 |Cis$nienie zgrzewania
[2: $rednica zewnetrzna rury mm 90 110 1256 140 160 180 200 225 250 280 315
€: Gruboé¢ écianki mm - - - - 4,0 4,4 4.9 515 6,2 6.9 7.7
A:Powierzchnia zgrzewania mm - - - - 1960 | 2422 | 2990 | 3784 | 4749 | 5920 | 7434
p1/p5: Cidnienie wyréwnania/zgrzewania bar - - - - 4 5 & 7 9 12 15
SDR |Wysokosé wyplywki mm - - - - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1.0
41 |p2: Ciénienie grzania bar - - - - ] 1 ] 1 1 ] |
t2: Czas grzania sec - - - - 47 52 57 44 72 80 89
13: Czas wyjecia plyty sec - - - - 5 5 5 5 & 6 3
t4: Czas wzrostu ciénienia sec - - - - 6 6 6 6 7 7 8
15: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min = - - - 7 7 7 8 g g i0
15°C < Ta<=25°C min - - - - 5 5 5 6 7 7 8
Ta<=15°C min - - - - 4 4 4 5 5 6 6
:srqdnln zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Gruboéé écianki mm - - - 4,3 4,9 5.5 6,2 6.9 T/ 8.6 9.7
A:Powierzchnia zgrzewania mm* - - - 1833 | 2388 | 2991 | 3775 | 4728 | 5861 | 7333 | 9304
p1/p5:Cidnienie wyréwnania/zgrzewania bar - - - 4 5 [ 7 9 11 14 18
SDR |Wysokoé¢ wyplywki mm - - - 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0
33 |p2:Cisnienie grzania bar - - - 1 1 ] | ] 1 ] 2
t2: Czas grzania sec - - - 51 57 64 72 80 89 98 110
t3: Czas wyjecia plyty sec - - - 5 5 5 4 6 6 6 7
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec - - - ) 6 [ 7 7 8 8 9
t5: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min - - - 7 7 8 s g 10 1 13
15°C <Ta <= 25°C min - - - 5 5 -] 7 7 8 9 10
Ta<=15°C min - - - 4 4 5 5 6 6 7 8




Dane dotyczgce zgrzewania

PP (DVS 2207-11)

@: Srednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
€: Grubosc Scianki mm - - 4.8 5.4 6,2 6.9 7.7 8.6 9.6 10,7 12,1
A:Powierzchnia zgrzewania mm’ - - 1815 | 2277 | 2974 | 3764 | 4647 | 5847 | 7261 | 9053 | 11528
pl/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar - - 4 4 [ 7 9 11 14 18 23
SDR |Wysokos¢ wyplywki mm - - 0.5 0.5 0.5 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
26 |p2:Cisnienie grzania bar - - 1 1 1 1 1 1 1 2 2
12: Czas grzania sec - - 56 63 72 80 88 98 109 121 136
t3: Czas wyjecia plyty sec - - 5 5 [ [ [ & 7 7 7
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec S = & 6 7 7 8 8 9 10 11
t5: Czas chtodzenia Ta <= 40°C min - - 7 8 8 g 10 11 13 T4 14
15°C <Ta<=25"C min - - 5 & 7 7 8 9 10 11 12
[Ta<=15°C min - - 4 5 5 3 3 7 8 9 10
@:Srednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
€: Grubosc Scianki mm - 6.3 7.1 8.0 9.1 10,2 11.4 12,8 14,2 15.9 17.9
A:Powierzchnia zgrzewania mm - 2037 | 2631 | 3300 | 4310 | 5455 | 6734 | 8523 | 10522 | 13199 | 16705
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar - 4 5 é 8 11 13 17 21 26 33
SDR |Wysokos¢ wyplywki mm - 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
17,6 |p2:Cisnienie grzania bar - ] 1 ] ] ] ] 2 2 3 3
12: Czas grzania sec - 73 82 91 104 114 128 143 157 175 195
13: Czas wyjecia plyty sec - & é é 3 7 7 7 8 8 g
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec - 7 7 8 9 10 10 12 13 14 16
15: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min - 9 10 11 12 13 15 16 18 20 23
[15°C <Ta <=25°C  min - 7 8 8 g 10 11 13 14 15 17
[Ta<=15°C min - 5 6 7 7 8 9 10 1 12 13
E:Sr.dniu zewnetrzna rury mm a0 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubosé Scianki mm 8.2 10,0 11.4 12,7 14,6 16,4 18,2 20.5 22,7 25,4 28.6
A:Powierzchnia zgrzewania mm 2103 | 3142 | 4057 | 5089 | 6669 | 8412 | 10385 | 13144 | 16227 | 20316 | 25762
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 4 6 8 10 13 146 20 26 32 40 51
SDR |Wysokos¢ wyptywki mm 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0
11 |p2:Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 1 2 2 3 3 4 5
12: Czas grzania sec 94 113 128 142 161 179 198 220 241 265 293
t3: Czas wyjecia plyty sec 3 7 7 7 8 8 9 9 10 1 12
t4:Czas wzrostu ci$nienia sec 8 g 10 12 13 15 16 18 20 22 24
t5:Czas chlodzenia 1Ta <= 40°C min 11 13 15 14 ig 21 23 26 28 31 35
[15°C <Ta<=25°C min 9 10 11 13 14 16 17 19 21 23 26
ITO<= 15°C min 7 8 g 10 11 12 13 15 17 19 21
@:Srednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubos¢ scianki mm 10.1 12,3 14,0 15,7 17.9 20.1 22,4 25,2 27,9 31.3 35.2
A:Powierzchnia zgrzewania mm 2535 | 3775 | 4882 | 613] 7991 | 10097 | 12498 | 15818 | 19467 | 24455 | 30941
pl/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 5 7 10 12 16 20 25 31 38 48 61
SDR |Wysokosc¢ wyplywki mm 1.0 1.0 1,0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0
9 |p2:Cisnienie grzania bar | ] 1 | 2 2 2 3 4 5 &
t2: Czas grzania sec 114 138 155 173 195 216 238 264 287 315 347
13: Czas wyjecia plyty sec 7 7 8 8 9 9 10 11 12 12 14
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec 9 11 13 14 16 1 19 21 24 27 30
t5: Czas chiodzenia Ta <= 40°C min 13 146 18 20 23 25 28 31 34 38 43
115°%C < Ta<=25°C min 10 12 14 15 17 19 21 23 26 29 32
[Ta<=15°C min 8 10 1 12 13 15 16 18 20 23 26




Dane dotyczgce zgrzewania

PP (DVS 2207-11)

[0:3rednica zewnetrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e:Grubos¢ scianki mm 12,3 15,1 17.1 19.2 21.9 24,6 27.4 30.8 34,2 38.3 -
A:Powierzchnia zgrzewania mm 3002 | 4502 | 5797 | 7286 | 9501 | 12010 | 14857 | 18791 | 23186 | 29082 -
pl/p5:Cisnienie V\-ryréwnania/zgrzewania bar 6 9 11 14 19 24 29 37 45 57 -
SDR (Wysokos$¢ wyplywki mm 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 2.5 -
7,4 |p2:Cisnienie grzania bar 1 1 1 1 2 2 3 4 5 [ -
12: Czas grzania sec 138 166 187 208 233 258 283 311 339 371 -
13: Czas wyjecia plyty sec 7 8 8 9 10 11 11 12 13 14 -
t4:Czas wzrostu cisnienia sec 11 14 15 17 19 21 23 26 29 33 -
t5: Czas chtodzenia Ta <= 40°C min 16 19 22 24 27 30 34 38 42 47 -
15°C <Ta <= 25°C min 12 15 16 18 20 23 25 28 3 35 -
Ta <= 15°C min 10 11 13 14 16 18 20 22 25 28 -

5:5r¢dl‘llﬂ zewnegtrzna rury mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubos¢ Scianki mm 15,0 18,3 20.8 23,3 26,6 29.0 33.2 37.4 - - -
A:Powierzchnia zgrzewania mm* 3534 | 5280 | 4818 | 8552 | 11148 | 13757 | 17397 | 22042 - - -
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 7 10 13 17 22 27 34 43 - - -
SDR |Wysoko$¢ wyplywki mm 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 2,0 2.5 - - -
6 |p2:Cisnienie grzania bar 1 i 1 2 2 3 3 4 = - =
t2: Czas grzania sec 165 199 223 246 276 296 331 365 - - -
13: Czas wyjecia plyty sec 8 9 10 10 11 12 13 14 - - -
t4: Czas wzrostu ci$nienia sec 14 16 18 20 23 25 29 32 - - E
t5: Czas chlodzenia Ta <= 40°C min 19 23 26 29 33 36 41 45 - - -
15°C <Ta <= 25°C min 15 17 20 22 25 27 31 34 = = =
Ta<=15°C min 11 14 15 17 19 21 24 27 - - -

|@:Srednica zewnetrzna rury mm 20 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
e: Grubosc scianki mm 18,1 22,1 25,1 28.1 32,1 36,1 - - - - -
A:Powierzchnia zgrzewania mm* | 4088 | 6103 | 7878 | 9878 | 12898 [ 16320 | - - - - -
p1/p5:Cisnienie wyréwnania/zgrzewania bar 8 12 15 19 25 32 - - - - -
SDR |Wysokos¢ wyplywki mm 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 2.0 - - - - -
5 |p2:Ciénienie grzania bar 1 1 2 2 3 3 - = = = =
t2: Czas grzania sec 197 235 263 288 21 355 = = = = =
t3: Czas wyjecia plyty sec 9 10 11 12 13 14 - - - - -
t4: Czas wzrostu cisnienia sec 16 19 21 24 28 31 - - - - -
t5: Czas chlodzenia Ta <= 40°C min 23 28 31 34 39 44 = = - - -
15°C <Ta<=25°C  min 17 21 23 26 30 33 - - - - -
Ta<=15°C min 13 16 18 21 23 26 - - - - -




Dane dotyczgce zgrzewania







Solution for Water & Gas Utilities

Pipes, fittings, valves, machines and tools for safe and
reliable connections.

Wheter in water or gas distribution, for main lines, service
lines or hydrants. A safe connection - especially with
differing materials - is always a primary concern.

GF Piping Systems has the right solution even for your
most difficult connections.

.

e Local distributor
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