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1 O instrukgcji

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy zgrzewarek doczotowych TOP 2.0
400, TOP 2.0 500 i TOP 2.0 630 230V3 (dalej: TOP 2.0 400/500/630).

Ponizej wyjasniono ostrzezenia, symbole i ich znaczenia uzyte w
niniejszej instrukciji, aby utatwi¢ szybkie zrozumienie formatu instrukcii
oraz wskazac¢ bezpieczng obstuge urzgdzenia.

1.1 Ostrzezenie

Zawarte w instrukcji ostrzezenia informujg o ryzyku odniesienia obrazen
ciata lub uszkodzenia mienia. Nalezy uwazinie zapoznac¢ sie z tymi
ostrzezeniami i ich zawsze przestrzegad!

Symbol

Znaczenie

Niebezpiecze
nstwo

Ostrzezenie

Uwaga

Bezposrednie powazne niebezpieczenstwol

Niezastosowanie sie do instrukcji moze skutkowac
odniesieniem powaznych obrazeh a nawet Smierciq.

Mozliwe powazne zagrozenie!

Niezastosowanie sie do instrukcji moze skutkowac
odniesieniem powaznych obrazen.

Sytuacja niebezpiecznal

Niezastosowanie sie do instrukcji moze skutkowad
odniesieniem obrazen lub uszkodzeniem mienia.
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1.2 Inne symbole i informacje

Symbol Znaczenie
Wazne | Obowigzkowe: operator musi przestrzegac tej
informacii
Wskazéwka | Sugestia: zawiera bardzo wazne informacje
1. | Zgdanie dziatania w sekwencji dziatan
» | Osobne zgdanie dziatania
1.3 Skroty
Skrot Znaczenie
TOP 2.0 400 |Zgrzewarka doczotowa d. 125-400 mm
TOP 2.0 500 |Zgrzewarka doczotowa d. 200-500 mm
TOP 2.0 630 |Zgrzewarka doczotowa d. 315-630 mm
DVS Deutscher Verband fur Schweisstechnik
(Niemiecki Zwigzek Techniki Spawalniczej)
PE Polietylen
PP Polipropylen
PTFE Politetrafluocroetylen
d Srednica zewnetrzna rury
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2 Instrukcje bezpieczenstwa

Zgrzewarki doczotowe Top 2.0 400/500/630 zostaty zaprojektowane
zgodnie z najnowszymi standardami technologii. Eksploatacja
urzgdzenia niezgodnie z przeznaczeniem opisanym w niniejszej
instrukcji moze skutkowac¢ odniesieniem obrazen przez operatora lub
osoby postronne. Ponadto moze doj$¢ do uszkodzenia urzgdzenia i
innego sprzetu.

Kazda osoba odpowiedzialna za montaz, demontaz, ponowny
montaz, instalacje, obstuge lub ufrzymanie ruchu (inspekcje, prace
naprawcze i konserwacyjne) zgrzewarek TOP 2.0 400/500/630 musi
doktadnie zapoznac¢ sie z catq instrukcjg obstugi, a zwtaszcza z
rozdziatem 1 ,Instrukcje bezpieczehstwa.

Zaleca sie, aby kazdy uzytkownik potwierdzit to na pismie.

Dlatego:

e Urzgdzenia nalezy uzywac wytgcznie wtedy, gdy jest w idealnym
stanie.

e Zawsze postepowad zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa.

Kompletng dokumentacje nalezy przechowywa¢ w pobilizu
urzgdzenia.

2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
Zgrzewarke TOP 2.0 400/500/630 stuzy wytgcznie do zgrzewania rur i

ksztattek wykonanych z PE lub PP. Zastosowanie do innych celéw jest
zabronione.

2.2 Ogdlne srodki bezpieczenstwa

Uzywac¢ wytqgcznie materiatdw i wymiardw okre§lonych w niniejszej
instrukcji. Inne materiaty mozna stosowac¢ wytgcznie po konsultaciji
z serwisem posprzedazowym Georg Fischer Omicron.

e Uzywac wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych i wyposazenie
Georg Fischer Omicron.

e Sprawdzacd zgrzewarke Top 2.0 400/500/630 codziennie pod kgtem
widocznych oznak uszkodzenia lub usterek. Natychmiast wymieni¢
lub naprawi¢ uszkodzone lub wadliwe czesci.

e Wszelkie prace na elementach elektrycznych mogqg byé
wykonywane wytgcznie przez specjaliste.

e Przestrzegac przepisdw, norm i wytycznych obowiqgzujgcych w
kraju montazu.
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o

Niebezpieczenstwo

Ostrzezenie

EN 407 321XXX

Ostrzezenie

2.3 Praca z myslg o bezpieczenstwie
+~Whnies swoéj wktad w bezpieczenstwo w miejscu pracy.”

e Natychmiast zgtosi¢ osobie odpowiedzialnej wszelkie odstepstwa
od normalnej pracy.

Zawsze pamietac o bezpieczenstwie podczas pracy.

Zgrzewarka TOP 2.0 400/500/630 musi by¢ prawidtowo zainstalowana
dla bezpieczehstwa osobistego operatoréw, jak réwniez dla
bezpiecznego i optymalnego obchodzenia sie z urzgdzeniem.

Podtgczyé weze hydrauliczne do i ze zgrzewarki tylko wtedy, gdy
agregat hydrauliczny jest odtgczony i nie jest pod ciSnieniem
(sprawdzi¢ na manometrze).

Niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Sprawdzi¢ kable elektryczne i urzadzenia zasilane pradem!

Nie podigczac¢ uszkodzonych urzgdzen lub kabli do zrodta zasilania.

Niebezpieczenstwo poparzen!
Element grzejny jest goracy (220°C)!
Niebezpieczenstwo poparzenia dtoni przez gorgcy element grzejny.

Nie dotykaé elementu grzejnego, gdy jest wigczony.

Niebezpieczenstwo poparzen!
» Uzywaé uchwytow elementu grzejnego.

Uzy¢ rekawic, aby przenies¢ element grzejny! (EN 407 321XXX)

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dtoni!
Sanie urzadzenia sg ruchome!
Niebezpieczenstwo uszkodzenia dtoni podczas przesuwania san!

Nie siega¢ do wnetrza urzadzenia podczas przesuwania san do pozycji
krancowych.
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Ostrzezenie

Ostrzezenie

o

EN 388 2241

I3
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Niebezpieczenstwo skaleczenia!
Ostrza struga sg ostre!
Niebezpieczenstwo skaleczenia dtoni przez tarcze struga.

Nie dotykaé obracajgcej sie tarczy struga.

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen spowodowanych wyciekami
oleju pod wysokim cisnieniem!

Sprawdzi¢ $cianke zewnetrzng wezy hydraulicznych, gdy sg pod cisnieniem:
zatozy¢ okulary ochronne przed wykonaniem tej czynnosci!

Nie dotyka¢ wyciekajgcego oleju dtonmi! Olej wyciekajgcy pod wysokim
cisnieniem moze przebic¢ sie przez skore!

Zmniejszy¢ cisnienie oleju do zera przed wymiang wadliwych wezy.

Niebezpieczenstwo odniesienia siniakéw
Elementy urzgdzenia sg ciezkie!

Uzy¢ rekawic, aby przenies¢ elementy urzadzenia! (EN 388 2241)

24 Utylizacja

Zutylizowaé odpowiednio widry i zuzyty olej hydrauliczny.

Przestrzegad przepisdw, norm i wytycznych obowigzujgcych w kraju
montazu.

Zapewni¢  selektywng  zbidrke odpaddw  elektronicznych i
elektrycznych (z urzgdzenia) za pomocg odpowiednich systemdow.

Wazne:
Ponizszy symbol oznacza selektywng zbidrke sprzetu elekirycznego i

elekironicznego zgodnie z dyrektywq 2002/96/WE WEEE (zuzyty sprzet
elektryczny i elektroniczny).

h7¢



3 Informacje ogdlne Instrukcja obstugi TOP 2.0 400/500/630 230V3

3 Informacje ogdlne

3.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zostata opracowana dla personelu
odpowiedzialnego za obstuge i konserwacije zgrzewarki TOP 2.0 400
230V3. Oczekuje sie i zaktada, ze osoby te przeczytaty i zrozumiaty
instrukcje w catosci i bedq jg catkowicie przestrzegad.

Informacje zawarte w ninigjszej instrukcji pozwalajg zapobiec
usterkom zgrzewarki TOP 2.0 400/500/630 i zapewnic¢ bezproblemowq
obstuge. Dlatego kazda osoba odpowiedzialna za obstuge i
konserwacje urzgdzenia musi zapoznac sie z instrukcijq.

Zalecamy uwazne zapoznanie sie z niniejszq instrukcjg przed
rozpoczeciem pracy z urzqgdzeniem, poniewaz nie ponosimy
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek uszkodzenia Ilub przerwy w
dziataniu wynikajgce z niezastosowania sie do instrukciji.

W razie wystgpienia problemdw skontaktowal sie bezposrednio z
Georg Fischer Omicron s.r.l. lub przedstawicielem handlowym.

Niniejsza instrukcja dotyczy tylko zgrzewarek doczotowych Top 2.0
400/500/630.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania ulepszeh w zgrzewarce
TOP 2.0 400/500/630, ktére mogg skutkowaé powstaniem rdznic
wzgledem ilustracii i informacji zawartych w niniejszej instrukciji.

3.2 Zakres zastosowania

Igrzewarka TOP 2.0 400/500/630 jest przeznaczona wytgcznie do
zgrzewania termoplastycznych rur, ksztattek i zaworéw zgodnie z
okreslonym zakresem wymiardw. Zastosowanie do innych celdw jest
zabronione. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
wynikajgce z niewta$ciwego uzycia; uzytkownik ponosi wytgczng
odpowiedzialnose.

3.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie do niniejszej instrukciji nalezg do firmy Georg Fischer
Omicron S.r.1.

Niniejsza instrukcja obstugi jest przeznaczona dla personelu
zajmujgcego sie montazem, obstugg i konserwacjq. Zadna cze$é
instrukcji  technicznych lub ilustracji  zawartych  w  niniejszym
dokumencie nie moze by¢ powielana ani rozpowszechniana w
jakiejkolwiek  formie, wykorzystywana nielegalnie do celéw
konkurencyjnych lub przekazywana innym osobom.
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4
4.1

Identyfikacja i opis produktu

Identyfikacja produktu

Zgodnie z dyrektywg maszynowq na maszynie podstawowej znajduje

sie tabliczka znamionowa, ktéra zawiera nastepujgce informacije:

NN~

4.2

Producent

Rodzaj urzgdzenia
Numer seryjny
Powierzchnia ttoka
Zakres rur

Rok produkcji
Masa

Kod kreskowy

Opis produktu

(9

Masz

yna podstawowa

Harfowane i chromowane waty
prowadnic (1)

Regulowany tfrzeci zacisk (2)

Mechanizm wyciggajgcy
element grzejny (3)

Agregat hydrauliczny (panel
sterowania)

Wskaznik poziomu oleju (1)

Zawdr regulacii ciSnienia: mozna
wstepnie ustawi¢ nacisk podczas
wyréwnywania i zgrzewania (2)

Interfejs operatora (3)
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4 |dentyfikacja i opis produktu

200 S (opcjonalny):
o Ciénienie (4)

o Temp. elementu grzejnego (5)
e Gniazdo sftruga (4)
e Gniazdo elementu grzejnego (7)
e Wytqgcznik gtowny (8)

e Szybkoztgczki (9)

Wtyczka sieciowa (10)

e Itgcza sygnatdw wyjsciowych do
rejestratora zgrzewania WR 200 / WR

Element grzejny

e Powtoka PTFE

temperatury

¢  Wbudowany termometr

e Przewdd zasilajgcy (4 0 m)
wbudowang sondg czujnika

Strug elekiryczny

stronach (2)

(3)

e Urzgdzenie samoblokujgce sie przed
przypadkowym odczepieniem sie (1)

e Ostrza struga zaostrzone po obu

e  Mikroprzetgcznik zabezpieczajgcy
przed przypadkowym uruchomieniem

Obudowa do przechowywania

elementu grzejnego i struga rur

¢ Obudowa stalowa ocynkowana do
fransportu i przechowywania

+GF+
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5 Dane techniczne

TOP 2.0 400 TOP 2.0 500 TOP 2.0 630
Maszyna | Powierzchnia 904 mm? 1413 mm? 1413 mm2
podstawowa | catkowita ttoka:
Zasilanie: 1100 W 760 W (*) 1500 W
Zgrzewarka L 230V 230V
Napiecie: 1 faza 3 fazy
(2 przewody + PE) (3 przewody + PE)
Zasilanie: 3500 W 4000 W | 8000 W
Element 230V 230V
grzejny Napiecie: 1 faza 3 fazy
(2 przewody + PE) (3 przewody + PE)
Zasilanie: 1500 W 1500 W | 1500 W
230V
Napiecie: 3 fazy
Agregat (3 przewody + PE)
hydrauliczny | Cisnienie maks.: 160 bar | 200 bar | 200 bar
Lepkosc 46
Typ oleju 2 litry oleju hydraulicznego w zbiorniku
Zasilanie: 5,7 kW | 6,3 kW | 10,5 kW
Cala . 230V £10%
maszyna Napiecie: 3 fazy
(3 przewody + PE)
Poziom hatasu: 70 dBA

(*) : 1500 W w wersji PP

Wazne: wyijscie zasilania musi spetniac ponizsze wymagania dot. potgczen

INPUT: TOP 2.0 400 TERMINALS
THREE PHASE 230 VAC + PE  f=50-60 Hz
L1 L2 L3 G

0o 00| o
\

REQUIRED VOLTAGE VALUES
PHASE- PHASE

L1-12 =230 Vac

L2- 13 =230 Vac

Heater Element

L1-13 =230 Vac

il

ENG

PL

Input: Top 2.0 400 terminals

Wejscie: zaciski Top 2.0 400

Three phase 230 VAC + PE f = 50-60 Hz

3 fazy 230 VAC + PE f = 50-60 Hz

Required voltage values

Wymagane wartosci napiecia

Phase - phase

Faza - faza

Heater element

Element grzejny

10
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5 Dane techniczne

Facer motor

Silnik zgrzewarki

Hydraulic motor

Silnik hydrauliczny

INPUT: TOP 2.0 500 - 630 TERMINALS

THREE PHASE 230 VAC + PE  f=50-60 Hz
[N G

ool o

REQUIRED VOLTAGE VALUES
PHASE- PHASE

L1-L2 =230 Vac
L2- L3 =230 Vac

Heater Element

L1-13 =230 Vac

L

ENG

PL

Input: Top 2.0 500 - 630 terminals

Wejscie: zaciski Top 2.0 500 — 630

Three phase 230 VAC + PE f = 50-60 Hz

3 fazy 230 VAC + PE f = 50-60 Hz

Required voltage values

Wymagane wartosci napiecia

Phase - phase

Faza - faza

Heater element

Element grzejny

Facer motor

Silnik zgrzewarki

Hydraulic motor

Silnik hydrauliczny

+GF+
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6 Transporti montaz

6.1 Opakowanie

Decydujgcym czynnikiem przy wyborze opakowania jest Srodek
fransportu. Zazwyczaj urzgdzenie i wszystkie akcesoria sg dostarczane
w drewnianej skrzyni.

6.2 Zachowanie ostroznosci

Podczas transportu zgrzewarki TOP 2.0 400 230V3 nalezy zachowad
szczegdlng ostroznos$e, aby zapobiec uszkodzeniu spowodowanemu
uderzeniem lub niewtasciwym zatadunkiem i roztadunkiem.

Wszystkie czesci ruchome muszg by¢é zamontowane na swoich
miejscach.

Nalezy zapewni¢ ubezpieczenie transportu w zaleznosci od rodzaju i
czasu trwania przewozu. Unika¢ kondensacji spowodowanej duzymi
wahaniami  temperatury. Unika¢ ostrych  wstrzgséw  podczas
fransportu.

Zachowad ostrozno$¢ podczas fransportu maszyny.

6.3 Skladowanie tymczasowe

Jedli  urzgdzenie nie bedzie eksploatowane natychmiast po
dostarczeniu, musi by¢ przechowywane w bezpiecznym migjscu i
odpowiednio ostoniete.

6.4 Zakres dostawy
Natychmiast po ofrzymaniu sprawdzi¢ zawarto$¢ (liczbe skrzyn
fransportowych, palet, paczek) i ich stan. Wszelkie uszkodzenia i/lub

brakujgce cze$ci nalezy natychmiast zanotowac w  liscie
przewozowym i niezwtocznie zgtosi¢ do Georg Fischer Omicron S.r.l.

12 +GF+
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7 Przygotowanie do zgrzewania

71 Informacje ogéine

Proces zgrzewania opisany w ponizszych punktach zostat oparty na
instrukcjach i wytycznych znajdujgcych sie w normie DVS 2207.

Obszar zgrzewania nalezy zabezpieczy¢ przed wptywem czynnikdw
atmosferycznych  (wilgo¢&, temperatura otoczenia <+ 5 °C,
bezposrednie narazenie na promienie stoneczne) takimi srodkami jak
wstepne  ocieplenie zgrzewanych materiatéw, namioty lub
ogrzewanie.

Aby optymalnie korzystac ze zgrzewarki TOP 2.0 400/500/630, personel
obstugi powinien by¢ specjalnie przeszkolony przez Georg Fischer.
Dogtebna znajomos$¢ urzgdzenia i jej czesci sktadowych oraz
kompetencje uzytkownikdw wykluczajg btedy w obstudze, co
pozwala zapobiec réwniez wadliwym potgczeniom zgrzewanym.

7.2 Przygotowanie

Standardowa konfiguracja maszyny podstawowej to potgczenie
doczotowe (rura do rury) za pomocg 2 zaciskdw do mocowania
kazdej rury w maszynie. Strug i element grzejny wstawia sie miedzy
dwa zaciski srodkowe.

Aby zacisngé niestandardowe konstrukcje, trojniki lub  adaptery
kotnierzowe, nalezy przesung¢ zacisk B do wymaganego potozenia.
W tym celu obréci¢ dwie wktadki dystansujgce C (gérng i doing) z
potozenia poczgtkowego, ustawi¢ zacisk B i przymocowad go
wktadkami C. Przygotowanie rury i potozenie zgrzewania zostato teraz
zmienione. Wtozy¢ element grzejny do mechanizmu wyciggajacego

miedzy A a B.
Wazne Wyczysci¢ ztgcza maszyny podstawowej i wezy.
Podtgczy¢ weze hydrauliczne do maszyny podstawowe] i do

agregatu hydraulicznego.

+GF+ 13



7 Przygotowanie do zgrzewania Instrukcja obstugi TOP 2.0 400/500/630 230V3

Jesdli weze hydrauliczne nie sq uzywane, zamkngé ztgcza zaslepkami
ochronnymi. Wyczysci¢ najpierw zaslepki.

Wymieni¢ element grzejny, jesli powtoka PTFE jest uszkodzona.
Niezastosowanie sie do tej instrukcji moze pogorszy¢ jakosé
potgczenia zgrzewanego.

Aby zgrza¢ rury i/lub ksztattki o Srednicy zewnetrznej mniejszej niz
zacisk maszyny podstawowej, wtozy¢ pasujgce podtokrggte zaciski i
przymocowac je srubami.

| } | » Zacisng¢ zgrzewane elementy tak, by konce rury/ksztattki
wystawaty co najmniej 30 mm od zaciskdw w celu wykonania

wtasciwego potgczenia zgrzewanego. Sprawdzi¢, czy sq
doktadnie wyréwnane w kierunku osiowym.

W razie potrzeby elementy mozna obrdcic lub zmieni¢ site zacisku w
celu uzyskania lepszej pozycji mocowania.

Ponizej znajduje sie kilka zalecen pozwalajgce unikngé uszkodzenia
elementu grzejnego podczas pracy w potaczeniu z mechanizmem

wyciggajacym:

Ostrzezenie

Szczelina musi znajdowaé¢ sie w tym miejscu podczas petnego skoku
san, gdy przesuwana rura styka sie z ptyta grzewcza.

Szczelina musi znajdowaé¢ sie w tym miejscu podczas petnego skoku
san, gdy nieruchoma rura styka sie z plyta grzewcza.

Szczelina_musi_wynosi¢é 20 mm po obu stronach przy ostatecznej
pozycji roboczej!

14 +GF+
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7.21 Podlaczenie do zasilania

1. Podtgczy¢ strug i element grzejny do agregatu hydraulicznego.

2. Podtgczy¢ agregat hydrauliczny do gniazdka elekirycznego lub
agregatu prgdotwérczego.

Uwaga Sprawdzi¢ napiecie!
Agregat pradotworczy musi by¢é uruchomiony przed podigczeniem
urzadzen pobierajacych prad i musi dostarczaé stale napiecie
wyjsciowe!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Sprawdzi¢ urzgdzenia i kable elekiryczne!

Niebezpieczeristwo Nie podtgczac uszkodzonych urzgdzen lub kabli do zrédta zasilania.

Wazne Podtaczyé wszystkie urzadzenia, gdy agregat hydrauliczny jest
wylaczony w celu unikniecia uszkodzen!

= f;);‘ 3. Po wtqgczeniu agregatu hydraulicznego pokazuje on rzeczywistq
;Y;r temperature ptyty grzewczej. Lampka LED (1) jest zapalona i
3 .7%4 wskazuje prawidtowe podtgczenie elementu grzejnego. Jedli

sonda femperatury jest uszkodzona, sygnat zostat przerwany lub
element grzejny nie jest prawidtowo podtgczony, na wyswietlaczu
pojawi sie btad ,,E40/E41”. W takim przypadku odtgczy¢ zasilanie
od regulatora i podtgczy¢ element grzejny.

4. Aby sprawdzi¢ ustawiong temperature elementu grzejnego,
nacisng¢ przycisk (3) lub (4). Lampka LED (2) zasdwieci sie po
wyswietleniu ustawionej temperatury.

5. Nacisng¢ jednoczesnie przyciski (3) i (5), aby wyswietli¢ ustawiong
kompensacje elementu grzejnego.

6. Sprawdzi¢ temperature powierzchni ptyty grzewczej za pomocq
termometru szybko mierzgcego zgodnie z zadang temperaturg.

Wskazéwka Przed rozpoczeciem pierwszego tgczenia zaleca si¢ odczeka¢ okoto 10
minut po osiagnigeciu ustawionej temperatury zgrzewania, aby
zapewni¢ rownomierny rozktad ciepfa.

+GF+ 15



7 Przygotowanie do zgrzewania

Instrukcja obstugi TOP 2.0 400/500/630 230V3

16

7.2.2 Przyciski, lampka LED na interfejsie operatora

A

j—

O 00 N O 0 A WN

Lampka LED jest stale wtgczona, gdy agregat hydrauliczny jest
witgczony, a wyswietlacz wskazuje aktualng temperature ptyty
grzewczej. Gdy lampka miga, temperatura jest regulowana do
warto$ci zadane;.

Lampka LED $wieci sie, gdy zadana temperatura wyswietla sie na
wyswietlaczu.

Lampka LED S$wieci sie, gdy witqczony jest czasomierz etapu
wyréwnywania.

Lampka LED S$wieci sie, gdy witqczony jest czasomierz etapu
chtodzenia.

Nacisng¢ ten przycisk, aby ustawi¢ dwa czasomierze i uruchomicé
czasomierz.

Wartos$¢ cisnienia w uktadzie

Temperatura ptyty grzewczeji wartos¢ zadana
Czasomierz 2i 5 / ustawiony czasomierz
Przycisk zamkniecia urzgdzenia

Przycisk zwolnienia ci$nienia w uktadzie
Przycisk otwarcia urzgdzenia
Wtgcznik/wytgcznik struga

Przycisk do zmniejszania wartosci

Przycisk do zwiekszania wartosci

+GF+
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7.2.3

Komunikaty o btedach

Agregat hydrauliczny obstuguje rézne btedy dotyczgce potgczen i
zasilania. W momencie wystgpienia btedu z agregatu hydraulicznego
wydobywa sie ciggty sygnat dzwiekowy oraz na wyswietlaczu
pojawia sie stosowny komunikat o btedzie. Aby usung¢ komunikat,
wytgczy¢ i wigczy<E agregat hydrauliczny.

Ponizej znajduje sie lista komunikatdw o btedach wraz z opisem, ich
mozliwymi przyczynami i rozwigzaniami.

Kod btedu

Mozliwe przyczyny

Rozwiqgzanie

E40

Brak ptyty grzewczej

Element grzejny
niepodtgczony

Sprawdzi¢, czy element
grzejny jest prawidtowo
podtgczony, wytqczyC i
ponownie wtgczy¢
urzgdzenie

Przerwany obwdd czujnika

Skontaktowac sie z
serwisem

Warto$¢ temperatury
elementu grzejnego jest
ponizej 20% temperatury
nastawy

Skontaktowac sie z
serwisem

E41

Temperatura elementu
grzejnego nie zmienia sie po
t=300s.

Przerwany obwédd

Skontaktowac sie z
serwisem

Warunki otoczenia nie sq
zgodne z instrukcjami dot.
zgrzewania

Zamkngc¢ konce rury,
zabezpieczy¢ zgrzew przed
wiatrem, podgrzac¢ obszar
zgrzewania

E50

Przetwornik cisnienia
niepodtgczony

Przerwany obwdd lub
uszkodzony przetwornik

Skontaktowac sie z
serwisem

E90

Przycisk wcisniety podczas
uruchamiania agregatu
hydraulicznego

Podczas uruchamiania
agregatu hydraulicznego co
najmniej jeden przycisk zostat
wciSniety

Sprawdzi¢, czy przyciski sq
uszkodzone lub wciéniete.
Uruchomié ponownie
agregat hydrauliczny.

E91

Kontrola zasilania

Przekroczona folerancja
zasilania
V =Vin + 20%
t=0,5s

Sprawdzi¢, czy napiecie
zasilania miesci sie w
okre$lonych tolerancjach!

E98
E99

Btad pamieci

Uszkodzony obwdd elektroniczny

Skontaktowac sie z
serwisem

+GF+
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7.2.4 TOP 2.0 WeldinAir

Sterownik agregatu hydraulicznego TOP 2.0 jest wyposazony we
wbudowany rejestrator danych z interfejsem Bluetooth
zaprojektowanym do wspdtpracy ze specjalng aplikacjg mobiing TOP
Weldinair, ktéra jest dostepna za darmo i obstugiwana przez systemy
iOS (wersja 11 lub nowsza) lub Android (wersja 7 lub nowsza).

Dzieki temu uzytkownik moze tatwo wybrac¢ standardowy proces
zgrzewania (np. DVS 2207-1) i uzyska¢ parametry, ktére wprowadza
recznie w jednostce TOP 2.0, aby odpowiednio przeprowadzi¢
zgrzewanie. Ponadto wbudowany rejestrator danych zapisuje dane
dotyczqgce ci$nienia i temperatury elementu grzejnego podczas
procesu. Pozwala to na zdalny monitoring na ekranie urzgdzenia
mobilnego i wysytanie danych do przetozonego w momencie
zakonhczenia zgrawnnin Neiali tamit mozna zarzgdzac danymi w
aplikacji do reje ~_____ rewania Welding Book na

komputerze.
oi

Zastosowac sie do instrukcji szybkiej instalaciji dotgczonej do maszyny
w celu konfiguracji aplikacii.

7.2.5 Ustawianie temperatury elementu grzejnego

Gdy element grzejny zostanie podtgczony i witgczony agregat
hydrauliczny, nacisngé przycisk ON SET (5) przez ok 5-6 sekund.
Lampka LED (2) zacznie miga¢, co oznacza aktywacje tfrybu
programowania, oraz wyswietli sie ostatnia zapisana nastawa.

Aby zmieni¢ warto$¢ nastawy, uzyé przyciskdw GORA (3) i DOL (4),
aby od razu zmieni¢ warto$¢. Aby zapisacé nowg nastawe, nacisngé
przycisk ON SET (5) lub odczeka¢ ok. 10 sekund. Wyswietlacz
automatycznie wskaze biezqacqg temperature elementu grzejnego.

+GF+
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Wskazéwka Zakres temperatury wynosi od 100°C do 270°C.

Jesli podczas konfiguracji temperatury popelniono btad, mozna go
naprawic¢ poprzez powtorzenie procedury konfiguraciji.

7.2.6 Ustawianie kompensacji temperatury

? Takie ustawienie to kalibracja rzeczywistej temperatury wykrytej przez
Jp (:@ sonde elementu grzejnego (wskazywanej na wyswietlaczu) wzgledem
~®- -0 rzeczywistej temperatury zmierzonej na powierzchni ptyty grzewczej.
LN N N J
W celu ustawienia kompensacji temperatury nalezy wigczy¢ tryb
programowania poprzez rGwnoczesne nacisniecie przyciskéw (3) oraz
(5) przez ok. 5-6 sekund. Lampki LED (1) oraz (2) zaczynajg migac i
wyswietla sie wartos¢ ustawionej wczesniej warto$ci kompensacii.

Nacisng¢ (3) lub (4), aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ wartos¢. Zakres
wynosi +/- 25°C.

Wskazdwka Jedli réznica miedzy temperaturg zmierzong na powierzchni ptyty
grzewczej a temperaturg wyswietlang na regulatorze przekracza +/-
25°C, skontaktowac sie z serwisem.

Nacisng¢ przycisk (5), aby zatwierdzi¢ warto$¢ kompensacii.

Przyktad: kalibracja kompensaciji

Ustawi¢ temperature element grzejnego, np. 220°C, i odczekac ok. 10
minut, aby ciepto rozprowadzito sie rdbwno na powierzchni ptyty
grzewczej.

Imierzona rzeczywista temperatura elementu grzejnego wynosi
215°C. Réznica wzgledem ustawionej temperatury 210°C  wynosi
zatem 5°C. Nalezy zwiekszy¢ biezgcq temperature o warto$¢ 5°C, aby
skompensowacd rozpraszanie ciepta.

7.2.7 Ustawianie jednostek miary

Po podtgczeniu do zasilania wyswietla sie ustawiona jednostka miary
(°C lub °F) przez kika sekund. Gdy jednostka wyswietli sie, nacisng¢
razem ON SET (6) oraz zmniejsz (4), aby zmieni¢ jednostke miary (°C na
°F lub °F na °C). Przej$¢ do menu i zmieni¢ jednostke miary przyciskami
zwieksz (5) i zmniejsz (4). Nacisng¢ ON SET (6), aby zatwierdzi¢
ustawienie.

7.2.8 Ustawianie czasomierza

1. Nacisng¢ przycisk (3) przez ok. 5-6 sekund. Lampka LED (2)

?@ zacznie migaé, co oznacza aktywacje trybu programowania,
em
Q% ® %
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oraz wyswietli sie ostatnie zapisane ustawienie czasu 2 (12
wyswietla sie w sekundach).

2. Ustawi¢ czas przyciskami (4) lub (5) zgodnie z tabelg
zgrzewania. Zatwierdzi¢ czas przyciskiem (3).

3. Lampka LED (2) zaczyna ponownie migac¢, co oznacza, ze
nowe ustawienie t5 zostanie przeprowadzone.

4. Ustawi¢ czas przyciskami (4) lub (5) zgodnie z tabelg
zgrzewania.

5. Zatwierdzi¢ czas przyciskiem (3).

\ 7.2.9 Uruchamianie czasomierza
B0 ? 1
sorEER L o= :
@}%ﬂ %:@ 1. Lampki LED (1) i (2) sg wytgczone i wyswietlacz czasomierza wskazuje
e e 0.

Nacisng¢ przycisk (3).

Lampka LED (1) jest wtgczona i rozpoczyna sie odliczanie 12
(czas nagrzewania) (12 wyswietla sie w sekundach).

4. Po uptynieciu czasu nagrzewania wydobywa sie sygnat
dzwiekowy.

5. Nacisng¢ przycisk (3), aby rozpoczgé¢ odliczanie t5 (czas
chtodzenia) (15 wyswietla sie w minutach, ostatnia minuta w
sekundach).

6. Uptyniecie czasu chtodzenia zostaje oznaczone sygnatem
dzwiekowym.
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8 Zgrzewanie

8.1 Podstawy zgrzewania doczotowego

W zgrzewaniu doczotowym za pomocq elementu grzejnego tgczone
czesci (rura z rurq, rura z ksztattkg lub ksztattka z ksztattkg) sg
podgrzewane do temperatury zgrzewania na obszarze zgrzewania i
zgrzane pod naciskiem bez uzycia innych materiatéw.

tgczenie w zgrzewaniu doczotowym za pomocqg elementu grzejnego
musi by¢ wykonane pod sterowanym dociskiem wyrdwnawczym.

Wazne  Nalezy zgrzewa¢ ze sobq wytqcznie materiaty tego samego rodzaju.

Grubos¢ $cian na obszarze zgrzewania musi by¢ taka sama.

Prawidlowe Nieprawidiowe

Grubos¢ $Scian na obszarze zgrzewania musi byé
taka sama!

Docisk wyrébwnawczy (etap 1) i docisk zgrzewania (etap 5) sg
identyczne.

Docisk podczas nagrzewania (etap 2) jest znaczgco nizszy, ale nalezy
zapewnic¢ styk miedzy rurg/ksztattkg a elementem grzejnym.

Pressure/Time Diagramm

A
Equalization pressure = Fusion pressure
g
3
w
Fi
&
Heating Pressure
’ 1 2 el A =
>
Equalization Heating Change Fusion pressure Cocling Time
fime time over time build-up time time
Fusion Time
" Total fusion time i
ENG PL
Pressure/Time Diagram Wykres docisku i czasu
Equalization pressure = fusion pressure Docisk wyrbwnawczy = docisk
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Wazne

zgrzewania

Pressure

Docisk

Heating pressure

Docisk nagrzewania

Equalization time

Czas wyrdbwnania

Heating fime

Czas nagrzewania

Change over time

Czas zmiany

Fusion pressure build-up time

Czas osiggania docisku zgrzewania

Cooling time

Czas chtodzenia

Time

Czas

Fusion time

Czas zgrzewania

Total fusion fime

Catkowity czas zgrzewania

8.2 Proces zgrzewania

8.21 Obliczanie docisku przeciggania

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dtoni!

Sanie urzadzenia sg ruchome!

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen podczas przesuwania san!

Nie siega¢ do wnetrza urzadzenia podczas przesuwania san do pozycji

krancowych.

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen spowodowanych wyciekami

oleju pod wysokim cisnieniem!

Sprawdzi¢ Scianke zewnetrzng wezy hydraulicznych, gdy sg pod cisnieniem:
zatozy¢ okulary ochronne przed wykonaniem tej czynnosci!

O Nie dotyka¢ wyciekajgcego oleju dtornmil Olej wyciekajgcy pod wysokim
cisnieniem moze przebic sie przez skore!

Zmniejszy¢ cisnienie oleju do zera przed wymiang wadliwych wezy.

Obliczy¢ docisk przeciagania urzadzenia przed kazdym nowym

zgrzewaniem!

1. Otworzy¢ urzqdzenie do pozycji krahcowej, naciskajgc zielony

przycisk (A).

N

go w lewo.

Imniejszy¢ docisk za pomocqg zaworu cisnieniowego, obracajgc

3. Powoli zwieksza¢ docisk za pomocg zaworu cisnieniowego,
jednoczesnie aktywujgc czerwony przycisk (B).

4, Gdy tylko ruch wézka jest réGwnomierny, zatrzymadé zwiekszanie
docisku i przeczytaé warto$¢ cisnienia na wyswietlaczu, zanim

konce rury zetkng sie.
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8.2.2 Przygotowanie powierzchni zgrzewanych

Niebezpieczenstwo skaleczenial!

Ostrza struga sg ostre!

.. Niebezpieczenstwo skaleczenia dtoni przez tarcze struga.
Ostrzezenie

Nie dotykaé obracajgcej sie tarczy struga.

Zatrzasng¢ blokade bezpieczehstwa.

1. Otworzy¢ urzgdzenie do pozycji krahcowej, naciskajgc zielony
przycisk (A). Sprawdzi¢, czy odlegto$¢ miedzy kohcami rur jest co
najmniej tak szeroka, jak szeroko$¢ struga.

2. Ostroznie wtozy¢ strug do maszyny podstawowej. Zatrzasngé
blokade bezpieczenstwa. Zapobiega to strugowi wyskoczenie z
urzgdzenia podczas obrdbki.

3. TOP 400:
= Sprawdzi¢, czy lampka sygnalizacyjna jest witgczona, ktéra
EHle @ \‘ wskazuje prawidtowe wtozenie struga.
oo | Wigczy¢ strug przyciskiem (C).
oG

4. Przesung¢ konhce rur do struga przyciskiem (B). Obrabiac
powierzchnie rur/ksztattek, az widry bedq miaty ksztatt ciggtych
wstgzek szerokosci grubosci Scianki rury. Maksymalne cisnienie
struga wynosi 10 bar powyzej oporu ciggniecia.

Uwaga Stale wysokie cisnienie podczas obrébki (15-20 bar ponad docisk
przeciggania) moze uszkodzi¢ naped i/lub silnik zgrzewarki.

5. Zredukowac ci$nienie do zera przyciskiem (D).
6. Otworzy¢ maszyne (A).
7. Wytgczy¢ strug (C).
> Wyjgc strug i umiesci¢ go w skrzyni.
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Wazne

Wazne

8. Zamkngc¢ urzgdzenie, az rury/ksztattki bedq sie ze sobq stykac (B).

9. Sprawdzi¢ odstep miedzy rurami: Maksymalna tolerancja odstepu
wynosi 0,3mm (d</=200mm), 0,5mm (200 < d < 400 mm),
1.0 mm (d > 400 mm).

10. Sprawdzi¢ wyrbwnanie na catym obwodzie.

11. Przesuniecie Sciany na zewngtrz nie moze przekroczy¢é 10%
grubosci sciany.

12. Jedli jest wieksze, rure/ksztattke mozna obréci¢ lub zmienic site
zacisku w wewnetrznych zaciskach w celu uzyskania lepszej
pozycCji mocowania.

13. W takim przypadku zgrzewane powierzchnie nalezy ponownie
zestrugad.

14. Usung¢ widry, ktére wpadty do rury i maszyny. Uzy¢ na przyktad
szczotki. Przed kazdym zgrzewaniem wyczyscic powierzchnie
zgrzewane za pomocqg niestrzepigcego sie papieru i Srodka
czyszczqgcego bez smaru, np. alkoholem przemystowym (Tangit
KS).

Nigdy nie dotykaé zgrzewanych powierzchni po wyczyszczeniu!

8.2.3 Obliczanie docisku podczas zgrzewania

Docisk podczas zgrzewania jest sumg wartosci z tabeli + docisk
przeciggania

8.24 Regulacja docisku podczas zgrzewania

pa—

Otworzy¢ maszyne (A).
2. Imniejszy¢ docisk za pomocq zaworu cisnieniowego, obracajgc
go w lewo.

3. Nacisng¢ przycisk zamykania (B) i zwiekszy¢ docisk zaworem
ci$nieniowym, obracajgc go w prawo, az sanie zaciskowe bedq
poruszac sie ptynnie.

4. Wyregulowa¢  docisk  zgrzewania za  pomocqg  zAworu
ciSnieniowego, gdy tylko oba krance rury sie ze sobg zetkng
(obrécic w prawo, dzwignia sterujgca musi byé w  pozycji
zamknietej).

Jedli docisk zgrzewania jest ustawiony zbyt wysoko, ponownie
wyregulowac:

1. Otworzy¢ maszyne (A).
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2. Obroéci¢ zawdr cisnieniowy o ok. 3 obroty w lewo.

3. Uruchomi¢ ponownie regulacje docisku podczas zgrzewania.

8.2.5 Proces zgrzewania

Zabezpieczy¢ powtoke PTFE elementu grzejnego przed uszkodzeniami
mechanicznymi i zabrudzeniami. Wymieni¢ elementy grzejne z

uszkodzong powtokqg PTFE. Brak odpowiedniego przylegania wptywa
na jakos¢ potgczenia.

Niebezpieczenstwo poparzen!
Element grzejny jest goracy (220 °C)!
Niebezpieczenstwo poparzenia dtoni przez gorgcy element grzejny.

Ostrzezenie © Nie dotyka¢ elementu grzejnego, gdy jest wigczony.

Parametry zgrzewania znajdujq sie w odpowiednich tabelach!
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WYROWNYWANIE (5cieg spoiny stworzony po obu stronach)

2. Przesung¢ czesci do potqgczenia, naciskajgc przycisk zamykania
(B).

3. Naciskac¢ ten przycisk przez 15 sekund, az zostanie osiggniete
ustawione docisk.

Docisk wyrownawczy = docisk zgrzewania

Sprawdzac docisk wyrébwnawczy/zgrzewania i w razie potrzeby
wyregulowac!
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Uwaga

Wazne

ZWALNIANIE (zmniejszenie docisku wyréwnawczego po powstaniu
Sciegu spoiny)

1. Po powstaniu $ciegu spoiny wokdt catego obwodu rury (por.
tabela parametréw zgrzewania) nacisngc¢ przycisk (D), aby
zredukowac cisnienie do 0.

Nie otwieraé maszyny! Rury muszg stykac¢ sie z elementem grzejnym.

2. Uruchomi¢ czasomierz z ustawionym czasem nagrzewania, por.
wartosci w odpowiednich tabelach zgrzewania.

NAGRZEWANIE

Cisnienie podczas nagrzewania musi wynosi¢ miedzy zero bar a
odpowiednig wartoscig maksymalng podang w tabeli parametrow
zgrzewania podczas catego czasu nagrzewania (etap 2).

ZMIANA (usuwanie elementu grzejnego)

Czas zmiany powinien by¢ jak najkrotszy. Maksymalny czas podano w
tabeli parametréw zgrzewania.

Gdy tylko czas nagrzewania uptynat:

Nacisng¢ przycisk (A) do momentu, gdy element grzejny nie bedzie
juz dotykat rur. Krahce rur zostang oddzielone od ptyty grzewczej
mechanizmmem odciggajgcym.

> Natychmiast wyciggngc¢ element grzejny z urzgdzenia.

LACZENIE (proces zgrzewania)

Nacisng¢ przycisk zamkniecia (B), az rury sie dotkng i zostanie
osiggniete ustawione cisnienie. Nacisng¢ przycisk zamkniecia przez
ok. 15 sekund. Warto$¢ cisnienia musi by¢ stata przez caty czas
chtodzenia.

tqgczone powierzchnie sq zgrzewane.

>  Umiesci¢ element grzejny w skrzynce, zachowujgc ostroznose, by
nie uszkodzi¢ ani nie zanieczysci¢ powierzchni zgrzewanych.

CHLODZENIE (potgczenie zgrzewane)

Zawsze przestrzegaé czasu chlodzenia w maszynie podstawowej pod
cisnieniem zgrzewania. Zabrania sie stosowania srodkéw chlodzacych
podczas chtodzenia.

Sprawdzaé cisnienie zgrzewania w czasie chtodzenia i w razie potrzeby
je skorygowag!
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8.2.6 Automatyczny docisk w trakcie chlodzenia

Mozna ustawi¢ urzgdzenie w czasie chtodzenia w  celu
automatycznego regulacji docisku bez nadzoru operatora.

(1 —mm ®  Po etapie zgrzewania oraz po ustabilizowaniu cisnienia i rozpoczeciu
(e &.{s) liczenia czasu chtodzenia na zegarze (wtgczona lampka LED T5)
(o R S - wcisngc¢ réwnoczesnie przyciski (4) i (5) przez 5 sekund.
@f'@ %@Q@ " Wysdwietli sie komunikat

=

przez kilka sekund na wyswietlaczu temperatury (2) i wydobedzie sie
sygnat dzwiekowy, ktdry potwierdza, ze automatyczny docisk w
frakcie chtodzenia jest wtgczony.

*» Nastepnie biezgca warto$¢ docisku zostaje zapisana i za kazdym
razem, gdy spadnie ponizej dolnej granicy tolerancji (7% ponizej
zapisanej wartosci), siinik pompy automatycznie uruchamia sie na 10
sekund, aby przywrdci¢ docisk w trakcie chtodzenia.

" Po uptywie czasu chtodzenia (czasomierz T5 wskazuje O)
automatyczny docisk zostanie wytgczony: wyswietli sie komunikat

Hal

przez kika sekund na wyswietlaczu temperatury (2) i wydobedzie sie
sygnat dzwiekowy w celu potwierdzenia.

= Aby wigczy¢é automatyczne docisk w trakcie chtodzenia przy
nastepnym zgrzewaniu, nalezy powtdrzyE powyzszg procedure.

Wazne Automatyczny docisk w trakcie chlodzenia mozna aktywowaé tylko
wtedy, gdy licznik czasu chtodzenia T5 jest uruchomiony.

Wazne Automatyczny docisk w trakcie chlodzenia mozna zdezaktywowaé w
czasie chtodzenia poprzez przytrzymanie przyciskow (4) i (5)
jednoczesnie przez 5 sekund; wyswietli sie komunikat AoF.

Wazne Automatyczny docisk w trakcie chtodzenia zostanie automatycznie
zdezaktywowany w przypadku, gdy wystapi jedno z nastepujgcych
zdarzen:

- przycisk zwolnienie ciSnienia zostanie wcisniety
- przycisk otwarcia san zostanie nacisniety

- licznik T5 zostanie zdezaktywowany

- zasilanie wejsciowe do urzadzenia zostanie wylgczone
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ZWALNIANIE (uktad hydrauliczny)

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!

Zwolni¢ cisnienie z uktadu hydraulicznego przed otwarciem staciji
mocujgcych.

Ostrzezenie

Nacisng¢ przycisk zwalniajgcy ciSnienie (D), az manometrze wskaze 0
bar.

Uwaga Nie otwiera¢ san maszyny.

Otworzy¢  stacje mocujgcg przed wyjeciem  potgczonych
rur/ksztattek.

Uwaga Wszystkie potaczenia zgrzewane musza catkowicie wystygnaé¢ przed
przeprowadzeniem proby cisnieniowej. Przewaznie trwa to ok. 1
godziny od ostatniego zgrzewania.

8.3 Kontrola wzrokowa sciegu spoiny

Natychmiast po wyciggnieciu zgrzanych rur/ksztattek sprawdzi¢ je
pod kgtem prawidtowo wykonanego podwdjnego Sciegu spoiny oraz
wartosci k.

8.4 Przyktad TOP 500

Rura/ksztattka PE Temperatura elementu 220 °C
grzejnego

Srednica zewnetrzna  315mm  Opér ciggniecia 8 bar

rury

Cisnienie SDR 11 Warto$c¢ z tabeli 27 bar

+GF+ 29



8 Zgrzewanie Instrukcja obstugi TOP 2.0 400/500/630 230V3

Znamionowe

Grubos¢ scianki 28,6 mm Wartos$¢ regulacii agregatu 35 bar
Temperatura 25°C hydraulicznego
otoczenia

Wartosci cisnienia, czasu i temperatury nalezy wzigé z odpowiednich
tabeli parametréw zgrzewanial

Wyroéwnywanie cisnienie o wartosci 35 bar az do uzyskania sciegu o
wysokosci 3,0 mm

Nagrzewanie przez 286 sekund przy cisnieniu bliskim 0 bar

maks. dopuszczalne =2 (warto$¢ z tabeli) + 8 (opdr
ciggniecia) = 10 bar

Wymiana w przeciggu maks. 13 s
taczenie w przeciggu maks. 15's
Chiodzenie przez minimum 26 minut (femperatura otoczenia 25°C)
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9 Analiza wad
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9 Analiza wad

Cecha

Opis

Grupa oceny

Zewnetrzny stan potaczenia

Pekniecia na dtugosci spoiny
lub w poprzek niej Moga
znajdowac sie:

e W spoinie

e W materiale
podstawowym

e Naobszarze
narazonym na ciepto

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

=}

Ciagte lub miejscowe
naciecia wzdtuz spoiny;
poczatek naciecia w
materiale podstawowym;
spowodowane np. przez:

. Niewystarczajacy
docisk zgrzewania

o Zbyt krétki czas
nagrzewania

o Zbyt krétki czas
stygniecia

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Naciecia na krawedzi
materiatu podstawowego
wzdtuz lub w poprzek
spoiny, spowodowane np.
przez:

e  Zaciski
e Nieprawidtowy
transport

e Nieprawidtowe
przygotowanie
krawedzi

Lokalnie
dopuszczalne,
jesli koncowka
jest ptaska i

As <0,15s,ale
maks. 0,5 mm

Lokalnie
dopuszczalne,
jesli koncéwka
jest ptaska i

As<0,15s,ale
maks. 1 mm

Dopuszczalne,
jesli koncowka
jest ptaska i

As <0,155s, ale
maks. 5 mm

Powierzchnie taczone sa
przemieszczone wzgledem
siebie lub réznice grubosci
nie zostaty dostosowane

Dopuszczalne,

jesli
e<0,1s,ale
maks. 2 mm

Dopuszczalne,
jesli

e<0,15s,ale
maks. 4 mm

Dopuszczalne,

jesli
e<0.2s,ale
maks. 5 mm

Na przyktad:

e  Usterka maszyny
e  Wadliwe ustawienie

Dopuszczalne,
jesli

e<1mm

Dopuszczalne,
jesli

e<2mm

Dopuszczalne,
jesli

e<4mm
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32

Nadmierne lub ostre
wyptywki na catej dtugosci
spoiny lub Sciegu wskutek
nieprawidtowych parametréw
zgrzewania, w szczegolnosci
spowodowane nadmiernym
ciS$nieniem taczenia tylko z
poliolefinami

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Cecha

Opis

Grupa oceny

Zewnetrzny stan pofaczenia

)

S

Wyptywka spoiny zbyt szeroka
lub waska na czesci lub catosci
dtugosci spoiny spowodowana
np. przez:

e nieprawidtowy czas
nagrzewania

e  nieprawidtowa
temperature elementu
grzejnego

e nieprawidtowy docisk
potaczenia

Por. str. 14
wytycznych
DVS 2202-
1

Por. str. 14
wytycznych | wytycznych
DVS 2202- | DVS 2202-
1 1

Por. str. 14

Niekatowa ptaszczyzna

pofaczenia powodujaca
odchylenia w ksztatcie wyptywu
spoiny na czesci

spoiny spowodowana np. przez:

lub catosci

e  nieprawidtowe
przygotowanie krawedzi
e  niewtasciwa zgrzewarke

Dopuszczal
ne, jesli

b1 2 07 x
b2

Dopuszczal | Dopuszczal

ne, jesli ne, jesli
bl 2 06 x| bl 205 x
b2 b2

Cecha

Opis

Grupa oceny

Wewnetrzny stan potaczenia

Brak zgrzania lub nieprawidtowe | Niedopuszc | Niedopuszc | Niedopuszc
zgrzanie taczonych powierzchni | zalne zalne zalne
na czesci lub catosci przekroju
spoiny spowodowane np. przez:
. zanieczyszczone
powierzchnie taczone
e utlenione powierzchnie
taczone
e nadmierny czas
odwracania
e  zbyt niska temperature
elementu grzejnego
e  zbyt wysoka temperature
elementu grzejnego
+GF+
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Pusta przestrzen w | Niedopuszc | Niedopuszc | Niedopuszc
pfaszczyznach potaczenia | zalne zalne zalne
spowodowana np. przez:

. Niewystarczajace
ciSnienie taczenia
. Niewystarczajacy czas

chtodzenia
Odizolowane, licznie | Dopuszczal | Dopuszczal | Dopuszczal
R SN v rozproszone lub lokalnie | ne, jesli ne, jesli ne, jesli
v o :\ \ skupione pory lub wypetnienia
spowodowane np. przez: As<0,05xs | As<0,10xs | As<0,15xs

e  Tworzenie sie pary w
trakcie zgrzewania

. Zanieczyszczony element
grzejny
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10 Konserwacja

Zgrzewarke TOP 2.0 400/500/630 nalezy okresowo sprawdzac i czyscic.

Normalna pielegnacja urzgdzenia jest ograniczona do okresowego
czyszczenia zewnetrznych elementow.

W celu konserwacji i kalibracji catego urzgdzenia ze wszystkimi
komponentami nalezy je przekazaé do certyfikowanej stacii
serwisowej Georg Fischer co 3200 godzin uzytkowania lub co 2 lata.

10.1  Wymiana zuzytych czesci

Powloka PTFE elementu grzejnego:
Skrzepy, pekniecia lub inne uszkodzenia:
— element grzejny musi by¢ ponownie powleczony.

— wysta¢ element grzejny do najblizszego centrum serwisowego
lub producenta.

Ostrza struga:

Ostrza struga nalezy okresowo wymieniac.
Numer zamdwienia znajduje sie w spisie cze$ci zamiennych.

Uwaga Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!

Niebezpieczenstwo skaleczenia w przypadku dotkniecia ostrzy strugal
Ostrza sqg ostre po obu stronach!

10.2 Uktad hydrauliczny

e Regularnie czysci¢ potgczenia hydrauliczne w urzgdzeniu i
agregacie hydraulicznym.

Gdy urzgdzenie nie jest eksploatowane, zabezpieczy¢ zaslepkami
ochronnymi potgczenia hydrauliczne maszyny podstawowe] TOP
2.0.

10.3 Agregat hydrauliczny

Kontrola poziomu oleju

Regularnie sprawdza¢ poziom oleju hydraulicznego. Wyjgé
wskaznik poziomu i sprawdzi¢, czy poziom jest miedzy MIN i MAX
zaznaczonymi na wskazniku.
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Uwaga

Uwaga

Uwaga

+GF+

Wymiana oleju hydraulicznego

Po 3200 godzinach pracy wymieni¢ olej hydrauliczny. Wymiany
dokonuje punkt serwisowy.

Zuzyty olej musi by¢ zebrany w odpowiednim pojemniku i
zutylizowany we wtasciwy sposdb zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami.

Nie wyrzuca¢ zuzytego oleju do sSrodowiska: niebezpieczeinstwo
zanieczyszczenia.

Zabrania sie wylewac olej poprzez umieszczenie urzgdzenia na
pochytej powierzchni. Postepowac zgodnie z powyzszymi
instrukcjami.

Niebezpieczenstwo przewrocenia sie i upadku.

Napetni¢ zbiornik nowym olejem do wskazanego poziomu (maks.
2 litry). Olej ten musi by¢ zgodny z wymaganymi wtasciwosciami.

Przy wymianie oleju zdecydowanie zaleca sie stosowanie olejow o
wilasciwosciach takich samych lub lepszych od tych opisanych w
wilasciwosciach technicznych. Wymiana oleju musi odbywaé sie w
czystym miejscu. Zachowaé ostroznos¢, aby nie zanieczysci¢ oleju
woda, brudem i/lub ciatami obcymi. Wszelkie ciata obce znajdujace sie
w oleju hydraulicznym wywoluja powazne uszkodzenia jednostki
sterujacej i/lub zgrzewarki.
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przykitad:

Zaleca sie prowadzenie karty serwisowej do rejestrowania prac

konserwacyjnych dla kazdej zgrzewarki GORA 2.0 400 230V3.

Data

Serwis

Naprawa

Komentarze

15.09.2008

Georg
Fischer
Omicron

Wszystko OK

25.10.2008

Georg
Fischer
Omicron

Element grzejny

Wymiana kabla
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11 Obstuga klienta

W przypadku koniecznosci zamodwienia czesci zamiennych nalezy
skorzystac z osobnej listy tych czesci.

W przypadku naprawy skontaktowac sie z przedstawicielem lokalnym.
Nalezy podac¢ nastepujgce informacje:

e Nazwa klienta

e Opis produktu

e Rodzaj maszyny (kod)

e Numer maszyny (por. tabliczka znamionowa)
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Rozwigzania wodociggowe i gazociggowe

Rury, ksztattki, zawory, urzqdzenia | narzedzia, ktére tworzg
bezpieczne i niezawodne potqczenia

pomochniczych czy hydrantéw. Bezpieczne potgczenie zwtaszcza z
réznymi materiatami to nasza specjalizacja.

GF Piping Systems oferuje wtasciwe rozwigzanie do nawet
najtrudniejszych potqgczen.

Doskonate do instalacji wodociggowych i gazowych, linii gtéwnych,

Lokalny dystrybutor

INn<gerire

790153285-1_TOP 2.0 400_500_630_230V3_eng|ish_regp,‘@lF +
Kod nr: 790153285

Georg Fischer Omicron S.r.l.

Via Enrico Fermi, 12

1 35030 Caselle di Selvazzano (Padwa) — Wiochy

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS



Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 500

Znamionowa
grubosé
scianki

mm
Do 4.5
45-7.0
7.0-12.0
12.0-19.0
19.0 -26.0
26.0-37.0
37.0-50.0
50.0-70.0

6.4 Przykiad

6 Zgrzewanie

Rura/ztaczka polietylen  Temperatura plyty 210°C
Zewnetrzna $rednica rury 400mm Opor przesuwu 7 baréw
Cisnienie znamionowe  SDR 11 Warto$¢ podana w tablicy 44 baréw
Grubos¢ scianki 36,3mm Warto$¢ nastawna uktadu hydraul. 51 barow

Wyréwnywanie

Wygrzewanie

Zmiana

(przestawienie)

Przelaczanie

Chtodzenie

Przy cisnieniu 51 baréw az do uzyskania wysokosci wyptywki rowne;j
3,0 mm (kolumna 1)

Przez 363 sekundy przy ci$nieniu rownym 0.02N.mm? (kolumna 2)

W ciggu 16 sekund (kolumna 3)

Max czas 19 sekund (kolumna 4)

Przez 44 minuty (kolumna 5)

6.5 Dane dotyczace zgrzewania

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica zgrzewania /DVS 2207/1 wytyczne
Temperatura grzejnika 210°C £10°C

1

Wyréwnywanie
Wysokos$¢ zgrzeiny na
podgrzanym elemencie
po wyréwnaniu
(wyréwnanie przy
cisnieniu 0.15N/mm?)

mm (min. warto$¢)

0.5
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

2

Wygrzewanie
Czas wygrzewania =
10 x grubos$¢ scianki
(wygrzewanie przy

cisnieniu
0.02N/mm?2)

Sek.

45
45-70
70-120
120-190
190-260
260-370
370-500
500-700

3
Zmiana
(przetaczanie)

Sek. (max czas)
5

5-6

6-8
8-10
10-12
12-16
16-20
20-25

4

taczenie

Czas do uzyskania
max cisnienia

Sek.

5-6

6-8

8-11
11-14
14-19
19-25
25-35

5

Chtodzenie
Czas chtodzenia
przy docisku
zgrzewanych
elementow

P=0.15N/mm? +0.01

Min. (min. wartos¢)

6
6-10
10-16
16-24
24-32
32-45
45-60
60-80

22



6 Zgrzewanie

Krzywa standardowych
wartosci temperatur w
stosunku do grubosci scianki

rury

Kroki procesu dla zgrzewania
doczotowego z uzyciem plyty

S 20

SDR 41

S 16

SDR 33

Zewnetrza srednica rury
Grubos¢ scianki
Powierzchnia zgrzewania
Cisn. Wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki
Cisnienie grzania

Czas grzania

Czas wyjecia plyty

Czas wzrostu cisnienia
Czas chtodzenia

Zewnetrza srednica rury
Grubos¢ Scianki
Powierzchnia zgrzewania
Cisn. Wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki
Cisnienie grzania

Czas grzania

Czas wyjecia ptyty

Czas wzrostu ci$nienia
Czas chtodzenia

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

200
mm 4.9
mm? 3003
bar 3
mm 1.0
bar 1
sek. 49
sek. 5
sek. 5
sek. 7

200
mm 6.2
mm? 3775
bar 4
mm 1.0
bar 1
sek. 62
sek. 5
sek. 6
sek. 9

225
5.5
3793
4

1.0

© o1 O

225
6.9
4728
5

1.0
1
69
6
6
10

250
6.2
4749
5

1.0

© o o®

250
7.7
5861

280
6.9
5920
6

1.0
1
69
6
6
10

280
8.6
7333

315
7.7
7434
8

1.5
1
77

315
9.7
9304
10

1.5

97

~

355
8.7
9465
10

1.5
1
87
6
6
12

355
10.9

11783

13

400
9.8
12013

13

1.5
2
98
7
7
13

400
12.3

14981

16

450
11.0
15171
16

450
13.8
18911
20

500
12.3
18846
20

500
15.3
23298
25

2.0

153

10
20
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S$12,5

SDR 26

$ 10,5

SDR 22

S 10

SDR 21

Zewnetrza srednica rury
Grubos¢ Scianki
Powierzchnia zgrzewania
Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki
Cisnienie grzania

Czas grzania

Czas wyjecia ptyty

Czas wzrostu cisnienia
Czas chtodzenia

Zewnetrza srednica rury
Grubos$c¢ Scianki
Powierzchnia zgrzewania
Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos$¢ wyptywki
Cisnienie grzania

Czas grzania

Czas wyjecia piyty

Czas wzrostu cisnienia
Czas chtodzenia

Zewnetrza srednica rury
Grubos$¢ Scianki
Powierzchnia zgrzewania
Cisnienie wyréwnywania /
zgrzewania

Wysokos¢ wyptywki
Cisnienie grzania

Czas grzania

Czas wyjecia plyty

Czas wzrostu cisnienia
Czas chtodzenia

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

mm
mm?
bar

mm
bar

sek.
sek.
sek.
sek.

200
7.7
4652
5

1.5
1
77
6
6
11

200
9.1
5458

200
9.6
5742

225
8.6
5847
6

225
10.3
6947

225

10.8

7268
8

250

9.6

7250

8

250
11.4
8545
9

250

11.9

8901
10

1.5
1
119

280

10.7

9053
10

280
12.8
10745
11

280
13.4
11223
12

315
121
11514
12

315
14.4
13599
14

315
15.0
14137
15

355
13.6
14587
15

355
16.2
17243
18

2.0
2
162

10
21

355
16.9
17951
19

2.0
3
169

10
22

400
15.3
18491
19

2.0
3
153

10
20

400
18.2
21830
23

2.0

182

11
23

400
19.1
22856
24

450
17.2
23387
25

2.0

172

10
22

450
20.5
27661
29

2.5

205
10
12
26

450
21.5
28943
31

2.5

215
10
12
27

500
19.1
28856
31

25

191
10
11
24

500
22.8
34181
36

2.5

228
11
13
28

500
23.9
35748
38

2.5

239
11
13
30
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6 Zgrzewanie Instrukcja obstugi urzadzenia KL 500

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos¢ Scianki mm 11.4 12.8 14.2 15.9 17.9 201 22.7 255 28.4
S 8,3 Powierzchnia zgrzewania mm? 6755 8533 10519 13192 16707 21148 26907 34007 42077
Cisnienie wyréwnywania / bar 7 9 11 14 18 22 29 36 45
SDR 17,6 zgrzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm 1.5 2.0 2.0 2.0 2.0 25 25 25 3.0
Cisnienie grzania bar 1 1 1 2 2 3 4 5 6
Czas grzania sek. 114 128 142 159 179 201 227 255 284
Czas wyjecia ptyty sek. 8 8 9 9 10 10 11 12 13
Czas wzrostu cisnienia sek. 8 8 9 10 11 12 13 14 15
Czas chtodzenia sek. 16 17 19 20 23 25 28 31 35
Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos$¢ Scianki mm 11.9 134 14.8 16.6 18.7 211 23.7 26.7 29.7
S8 Powierzchnia zgrzewania mm? 7032 8908 10936 13736 17407 22133 28018 35507 43881
Cisnienie wyréwnywania / bar 7 9 12 15 18 23 30 38 47
SDR 17 Zgrzewania
Wysokosé wyptywki mm 15 2.0 2.0 2.0 2.0 2.5 25 3.0 3.0
Cisnienie grzania bar 1 1 2 2 2 3 4 5 6
Czas Qrzania sek. 119 134 148 166 187 211 237 267 297
Czas wyjecia ptyty sek. 8 8 8 9 10 10 11 12 13
Czas wzrostu cisnienia sek. 8 8 9 10 11 12 13 14 15
Czas chtodzenia sek. 16 18 19 21 24 26 29 33 36
Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos$¢ Scianki mm 14.7 16.6 18.4 20.6 23.2 26.1 29.4 33.1 36.8
S$6,3 Powierzchnia zgrzewania mm? 8557 10868 13388 16788 21268 26968 34230 43352 53551
Cisnienie wyréwnywania / bar 9 12 14 18 23 29 36 46 57
SDR13,6 zgrzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm 2.0 2.0 2.0 25 25 3.0 3.0 3.0 3.0
Cisnienie grzania bar 1 2 2 2 3 4 5 6 8
Czas grzania sek. 147 166 184 206 232 261 294 331 368
Czas wyjecia plyty sek. 9 9 10 10 11 12 13 14 16
Czas wzrostu cisnienia sek. 10 10 11 11 11 14 15 17 19
Czas chtodzenia sek. 19 21 23 26 29 32 36 40 45
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Instrukcja obstugi urzgdzenia KL 500 6 Zgrzewanie

Zgrzewanie doczotowe elementéw z HDPE

Tablica ci$nienia/czasu zgodnie z DVS 2207/1

Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos¢ scianki mm 18.2 20.5 22.7 254 28.6 322 36.3 40.9 45,4
S5 Powierzchnia zgrzewania ~mm? 10395 @ 13170 16210 20316 25733 32654 41476 52566 64839
Cisnienie wyréwnywania/ bar 11 14 17 22 27 35 44 56 69
SDR 11 zarzewania
Wysokos$¢ wyptywki mm 2.0 2.5 2.5 2.5 3.0 3.0 3.0 3.5 3.5
Cisnienie grzania bar 1 2 2 3 4 5 6 7 9
Czas grzania sek. 182 205 227 254 286 322 363 409 454
Czas wyjecia plyty sek. 10 10 11 12 13 14 16 17 18
Czas wzrostu cisnienia sek. 11 12 13 14 15 17 19 21 23
Czas chtodzenia sek. 23 26 28 31 35 39 44 49 55
Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos¢ scianki mm 22.4 25.2 27.9 31.3 35.2 39.7 447 50.3 55.8
S4 Powierzchnia zgrzewania ~mm? 12498 15818 19467 24455 30941 39325 49894 63161 77869
Cisnienie wyréwnywania/  bar 13 17 21 26 33 42 53 67 83
SDR 9 zZgrzewania
Wysokos$é wyptywki mm 25 2.5 3.0 3.0 3.0 3.5 3.5 4.0 4.0
Cisnienie grzania bar 2 2 3 3 4 6 7 9 11
Czas grzania sek. 224 252 279 313 352 397 447 503 558
Czas wyjecia plyty sek. 11 12 13 14 15 17 18 20 22
Czas wzrostu cisnienia sek. 13 14 15 16 18 20 23 25 28
Czas chtodzenia sek. 28 31 34 38 43 48 54 60 66
Zewnetrza srednica rury 200 225 250 280 315 355 400 450 500
Grubos¢ scianki mm 274 30.8 34.2 38.3 43.1 48.5 54.7 61.5 68.3
S 3,2 Powierzchnia zgrzewania mm? 14857 18791 23186 29082 36816 46701 59338 75061 92630
Cisnienie wyréwnywania/  bar 16 20 25 31 39 50 63 80 98
SDR 7,4 zgrzewania
Wysokos¢ wyptywki mm 3.0 3.0 3.0 3.5 3.5 3.5 4.0 4.0 4.0
Cisnienie grzania bar 2 3 3 4 5 7 8 11 13
Czas grzania sek. 274 308 342 383 431 485 547 615 683
Czas wyjecia plyty sek. 13 14 15 16 18 20 22 23 25
Czas wzrostu cisnienia sek. 14 16 18 19 22 25 27 31 35
Czas chtodzenia sek. 34 38 42 47 52 58 65 72 78

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



