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Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 0 Opis produktu

0 Opis produktu

Ponizsza instrukcja dotyczy zgrzewarek TM 160 TOP, TM 250 TOP i TM 315
TOP (on niniejszego miejsca nazywane bedg TM 160/250/315).

Uwagi, symbole i ich znaczenia uzyte ponizej sg wyjasnione w celu utatwienia i

szybkiego zrozumienia instrukcji oraz jak uzywac¢ maszyny.
0.1 Uwagi ogdéine

Wszelkie uwagi uzyte w ponizeszj instrukcji majg na celu ostrzezenia nas o
mozliwych obrazeniach operatora lub uszkodzeniu maszyny. Prosze je

przeczytac i zawsze sie do nich stosowac!

Symbol Znaczenie

Niebezpieczenstwo!

Uzywanie niezgodne z instrukcjg moze prowadzi¢ do

powaznych uszkodzen ciata badz $mierci.

Niebezpiecze

nstwo

Mozliwe niebezpieczenstwo!
Uwaga

Niebezpieczne sytuacje!
Uwaga

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 1
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Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 0 Opis produktu

0.2 Inne symbole

Symbol Znaczenie

Uwaga | Obowigzkowo: musisz przestrzegac¢ tego przypisu

Rada | Sugestia: Ta instrukcja zawiera bardzo wazne informacje

0.3 Skroty

Skrot Znaczenie

T™ 160 Zgrzewarka doczotowa d 40—160 mm
T™ 250 Zgrzewarka doczotowa d 75-250 mm
™ 315 Zgrzewarka doczotowa d 90-315 mm
DVS Niemieckie stowarzyszenie technologii zgrzewarek
HD-PE Wysoka gestos¢ Polietylenu

PE Polietynel

PP Polipropylen

PTFE Politetrafluoretylen

D Srednica zaworu

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 3




TM 160/250/315 TOP

1 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Zgrzewarki TM 160/250/315 sg zaprojektowane zgodnie z najnowszymi
normami technicznymi. Uzywanie ich do celéw innych niz opisane w niniejszej
instrukcji moze spowodowaé obrazenia operatora lub innych osoéb
znajdujacych sie w poblizu. Moze ono spowodowaé réwniez uszkodzenie

maszyny lub innych urzadzeh.

Wszystkie osoby w przedsiebiorstwie zatrudnione przy montazu, demontazu
lub ponownym montazu instalacji, obstudze Iub konserwacji (przeglady,
zabiego konserwacyjne i prace naprawcze) przy urzadzeniu TM 160/250/315,
muszg przeczytac i rozumieé catg instrukcje obstugi, a w szczegdlnosci ustep

no. zawierajacy “uwagi dotyczace bezpieczenstwa”.

Zaleca sie aby uzytkownik potwierdzit ten fakt pisemnie.
Tak wiec:

e Maszyna moze by¢ uzywana jedynie wowczas, gdy znajduje sie w
idealnym stanie technicznym.

e Nalezy zawsze przestrzega¢ wskazowek dotyczacych bhp.

e Kompletna dokumntacja powinna by¢é przechowywana w sgsiedztwie

maszyny.

1.1 Wiasciwe korzystanie z maszyny

Urzadzenie TM 160/250/315 moze by¢ uzywane wytacznie do zgrzewania rur i
elementéw armatury wykonanych z polietylenu i polipropylenu. Uzycie

maszyny do jakichkolwiek innych celéw jest niedozwolone.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 1 Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa

1.2 Ogodlne sposoby zapewnienia bezpieczenstwa

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

Nalezy uzywacé tylko materiatéw i stosowa¢ wymiary podane w niniejszej
instrukcji. Uzycie innych materiatéw jest dopuszczalne po skonsultowaniu z

serwisem posprzedazowym firmy Georg Fischer Omicron.

Nalezy uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych i wyposazenia

Omicron.

Nalezy codziennie dokonywaé przegladu urzadzenia TM 160/250/315
zwracajgc uwage na widoczne $lady uszkodzenia lub defekty. Nalezy

natychmiast naprawia¢ uszkodzenia i defekty.

Prace przy aparaturze specjalistycznej mogq by¢ wykonywane tylko przez

specjaliste.



TM 160/250/315 TOP

1.3 Bezpieczenstwo przy pracy
“Przyczyn sie do zapewnienia bezpieczenstwa w miejscu pracy."

¢ Nalezy natychmiast informowa¢ 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 rowniez dla bezpiecznego i
optymalnego korzystania z maszyny TM 160/250/315, musi ona by¢

odpowiednio zainstalowana.

Przewody hydrauliczne dochodzace do maszyny i odchodzace z maszyny
mogq zosta¢ przylgczone tylko wowczas, gdy ukfad hydrauliczny jest
wytgczony i nie znajduje sie pod cisnieniem (obserwowaé wskazania

manometru).

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 1 Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa

Niebezpieczenstwo przyciecia rak!
Noze do obrdobki powierzchni sg ostre!

Uwaga Istnieje niebezpieczenstwo przyciecia rgk przez urzadzenie do obrobki

powierzchni.

Nie wolno dotykaé obracajgcego sie urzadzenia do obrébki powierzchni.

Niebezpieczenhstwo oparzenia
Ptyta grzewcza jest rozgrzana (210°C)!
Uwaga Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia rak przy dotknieciu goracej ptyty.

Nie wolno dotykac rozgrzanej ptyty grzewczej.

Korzystac¢ z rekojesci znajdujacych sie na ptycie.

Niebezpieczenstwo potamania rak!
Sanie urzadzenia sg ruchome!

Uwaga Istnieje niebezpieczenstwo poranienia rak w ruchomych sankach maszyny!

Nie wolno siega¢ do maszyny, gdy wykonuje ona ruch do jednego lub

do drugiego krancowego potozenia.

1.4 Usuwanie odpadow!

Nalezy zapewni¢ odpowiednie usuwanie opitek i zuzytego oleju

hydraulicznego.

1.5 Dalsze zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséw, norm i wytycznych obowigzujgcych
w waszym Kraju.

1.6 Inne zalecenia dotyczace odpadow

Oddzielny zbior elektronicznych i elektrycznych odpadéw (z wyposazenia)

musi by¢ zabezpieczony poprzez odpowiedni system.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 7
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1.7 Dalsze zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepisow, norm i wytycznych obowigzujacych

w waszym kraju.

Uwaga:

Ponizszy symbol wskazuje oddzielny zbidr elektronicznego i elektrycznego
wyposazenia zgodnie z wytyczng 2002/96/CE WEEE (Odpady elektronicznego

i elektrycznego wyposazenia).

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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2 Uwagi ogdine

21 Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi zostata napisana dla oséb odpowiedzialnych za
obstuge i konserwacje urzadzenia TM 160/250/315 TOP. Nalezy oczekiwac i
zaktadac, Zze osoby te przeczytaty i zrozumiaty w catosci niniejszg instrukcje i

ze bedg one stosowac sie do zawartych w niej zalecen.

Jedynie majac informacje zawarte w niniejszej instrukcji mozna zapobiec
usterkom urzadzenia TM 160/250/315 TOP i zagwarantowac¢ prawidtowe
dziatanie maszyny. Wazne jest zatem, aby osoby odpowiedzialne za prace

maszyny zapoznaly sie z niniejszg instrukcja.

Zalecamy przeczyta¢ dokladnie niniejszg instrukcje przed przekazaniem
maszyny do eksploatacji, gdyz nie bedziemy ponosili odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek uszkodzenia lub przerwy w pracy spowodowane nie stosowaniem

sie do zalecen zawartych w tej instrukgiji.

Jesli jednak powstang jakiekolwiek problemy prosimy zwréci¢ sie bezposrednio
do firmy Georg Fischer Omicron s.r.l. lub do najblizszego przedstawiciela tej

firmy.
Instrukcja ta odnosi sie tylko do urzadzen TM 160 TOP, TM 250 TOP i TM 315.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian technicznych, jakie bedg
konieczne do udoskonalenia urzadzenia TM 160/250/315 TOP. W wyniku
wprowadzenia takich zmian maszyna wasza moze wykazywac¢ odstepstwa od

maszyny pokazanej na rysunkach znajdujgcych sie w tej instrukciji.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 9
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2.2 Zakres zastosowania

Urzadzenie TM 160/250/315 TOP stuzy wytacznie do zgrzewania rur z tworzyw
sztucznych, elementéw armatury i zaworéw zgodnych z okreslonym zakresem
wymiaréw. Zastosowanie tego urzadzenia do jakichkolwiek innych celow jest
nieuprawnione. Producent nie moze ponosi¢ odpowiedzialnodci za szkody
spowodowane przez nieodpowiednie uzycie maszyny. Cata odpowiedzialnos¢

spada w tym przypadku na uzytkownika.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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2.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie tej instrukcji nalezg do Georg Fischer Omicron S.r.l..
Niniejsza instrukcja jest przeznaczona do montazu oraz do obstugi. Zaden
techniczny przepis czy ilustracja zawarta w tej instrukcji nie moze byc¢

kopiowany ani rozprowadzany w zadnej formie, nie moze byé réwniez uzyty

bezprawnie do celéw konkurencyjnych lub przekazany innym.

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

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (ltaly)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 633324

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 11
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3 Budowa i opis produktu

31 Identyfikacja produktu

Zgodnie z wytycznymi do kazdej maszyny jest dotaczona metka

identyfikacyjna pokazujgca nastepujace informacje:

Typ maszyny

Numer seryjny
Srednice

Catkowita pow. ttoka
Rok produkcji

Wage

Producenta

NO AN~

3.2 Opis produktu

e (1)

+GF+
©)

(e (®)

GEORG FISCHER OMICRON S.r.l. c €
Via E. Farmi, 12 1-36030 Casaile di Salvazzanc (Padova)

Podstawowa maszyna

e Hartowane i twarde chromowane watki

prowadnicy (1)

e Trzecizacisk jest requlowany (2)

e Urzgdzenie do  zdejmowania elementu
grzewczego (3)
Uktad hydrauliczny
e Precyzyjny manometer Klasy 1, skala 0-160

baréw (0-100 bardw TM 160), srednica 100 mm
(1)

e Lekki uktad hydrauliczny IP-33 o zwartej
budowie, stalowa rama zabezpieczajgcaq,
sterowany za pomocqg dzwigni (2)

e Regulator cisnienia swobodnie regulowany z
mozliwoscig wstepnego nastawiania  cisnienia
wyréwnania i docisku przy zgrzewaniu (3)

e Potqgczone elastyczne przewody. Ztgczka bez
elementéw kapigcych, szybko dziatajgca z
zabezpieczajgcymi kotpakami.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.




Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 3 Budowa i opis produktu

Ptyta grzewcza
e Powtoka PTFE

e Przewdd zasilajgey wielozytowy z
potgczonym czujnikiem (o dtugosci 4 m)

e Potgczony czujnik temperatury

Strug do obrébki powierzchni
e Naped tahcuchowy

e Noze urzgdzenia do obrdbki powierzchni
zaostrzone po obu stronach (1)

e Zabezpieczenie  struga  mechanizmem
zapadkowym (2)

e Mikro wytgcznik zabezpieczajqcy,
chronigcy przed przypadkowym
uruchomieniem (3)

Skrzynka metalowa

¢ Ocynkowana skrzynka stalowa do
transportu i przechowywania zardwno
grzejnika jak i urzgdzenia do obrobki
powierzchni rury.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 13
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4 Dane techniczne

Opis maszyny Zgrzewarka do zgrzewania czotowego
elementéw z tworzyw sztucznych PE, PP

Typ TM 160 TM 250 TM 315

Numer seryjny ... e e

Catkowita pow. ttoka353 mm?2 510 mm?2 510 mm?2

Catkowity docisk 100 bar 160 bar 160 bar

Hoka

Typ oleju LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL
(viscosita 46)  |(viscosita 46)  |(viscosita 46)

llos¢ oleju 2,01 2,01 2,01

Poziom hatasu 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)

Napiecie 230V /50Hz 230V /50Hz 400V /50 Hz

Wydajnosé 1900 W 3270 W 3870 W

Waga 81 Kg 122 Kg 138 Kg

Typ opakowania Pudto Pudto Pudto
kartonowe kartonowe karfonowe
50Kg 58Kg 76Kg

Wymiar opakowania |110x68x68 cm [130x925x75 cm  [162x92x95 cm

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.




Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 5 Transport i montaz

5 Transport i montaz

5.1 Pakowanie

Decydujacym czynnikiem w wyborze opakowania jest rodzaj transportu.
Zazwyczaj maszyny i wszystkie akcesoria sg dostarczane w pudtach
kartonowych na palecie lub w drewnianych skrzyniach na zyczenie klienta.

5.2 Sposéb transportu

Nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosé podczas transportu maszyny aby
zapobiec zniszczeniom wywotanym niewlasciwym zatadowywaniem i

wytadowywaniem.
Wszystkie czesci przenosne musza by¢ naprawione na miejscu.

Ubezpieczenie transportu powinno byé zapewnione zgodnie z typem oraz
czasem trwania transportu. Nalezy unika¢ kondensacji spowodowanej

wysokimi wahaniami temperatury oraz wstrzgséw podczas transportu.

Prosze obchodzi¢ sie z maszyng ostroznie!

5.3 Przejsciowe przechowywanie

Jedli maszyna nie jest uzywana natychmiast po dostarczeniu, nalezy

przechowywacé ja w bezpiecznym miejscu, odpowiednio zabezpieczona.

54 Zasieg dostawy

Zawartos¢ dostawy oraz jej stan powinna by¢ natychmiast sprawdzona po
odbiorze. Jakiekolwiek zniszczenia lub brakujace czesci powinny by¢

zgtoszone do Georg Fischer Omicron S.r.l. bezzwtocznie.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 15



16

TM 160/250/315 TOP

6 Przygotowanie do zgrzewania

6.1 Informacje ogéine

Rozdziat 6-Przygotowanie do zgrzewania, jest opartry na kartach instrukcji i

wytycznych wydanych przez DVS 2207.

Nalezy zabezpieczy¢ strefe zgrzewania przed wpltywem warunkow
atmosferycznych (wilgotnos¢, temperatura otoczenia <+ 5 °C, bezposrednie
padanie promieni stonecznych) przez zastosowanie takich sSrodkéw jak
wstepne podgrzeanie materiatdw, ktére majg by¢ zgrzewane, zastosowanie

namiotéw, podgrzanie.

Aby mozna byto optymalnie wykorzysta¢ urzgdzenie TM 160/250/315 personel
obstugujacy to urzadzenie powinien zosta¢ specjalnie przeszkolony przez firme
Georg Fischer. Dogtebna znajomos¢ maszyny i jej czesci sktadowych oraz
zasada zatrudniania tylko kompetentnych pracownikéw chroni przed btedami

przy obstudze oraz przed wykonywaniem wadliwych potaczenh zgrzewanych.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 6 Przygotowanie do zgrzewania

6.2 Przygotowania

Podstawowa maszyna jest normalnie gotowa do wykonywania potgczen
zgrzewanych czotowych rur. Je$li zajdzie potrzeba zacisniecia duzych
trojnikdw lub tulei kotnierzowych, nalezy przesungé zespot zaciskowy B i
zamocowac go przy uzyciu dwoch elementow odlegtosciowych C. Ustawic
zespo6t do obrébki powierzchni i grzejnik pomiedzy zespotem zaciskowym A i
B.

Rada Oczysci¢ ztgczki na maszynie i przewody.

Przytgczy¢ przewody ukfadu hydraulicznego do maszyny i do uktadu

hydraulicznego.

Jesli nie uzywa sie przewodéw hydraulicznych, nalezy uszczelni¢ ztgczki
uzywajac kotpakdéw zabezpieczajacych. Najpierw jednak nalezy oczyscic

kotpaki zabezpieczajace.

Wymieni¢ ptyte, jesli powtoka z PTFE ulegta uszkodzeniu. Jesli sie tego nie

uczyni moze nastgpi¢ pogorszenie jakosci potaczen zgrzewanych.

Odnosnie zgrzewania rur oraz elementéw armatury z zewnetrzng srednicg
mniejszg niz zacisk podstawowej maszyny nalezy umiesci¢ dwie pasujgce

potowy zaciskdéw i przymocowac je za pomocag Srub.

Zacisnij elementy ztgcza w ten sposob, ze konco rury siegajg co najmniej 30
mm od zasiskéw, w celu odpowiedniego zigczenia. Upewnij sie, ze sg

doktadnie wyréwnane, w tym samym kierunku.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L. 17
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30 mm 30 mm
-

Jesli istnieje taka konieczno$¢ mozna obroci¢ ztgczem zeby uzyskac lepszg

pozycje zacisku.

Regulowany watek oraz ruchome zawieszenie pomagajg w horyzontalnym

przemieszczeniu rur statych w maszynie.
6.2.1 Podtaczenie do zasilania

1. Potacz strug i element grzewczy do jednostki sterujacej

2. Potacz jednostke sterujgcg do zasilania z sieci badz do agregatu

pradotwérczego.
Uwaga Sprawdz napiecie!

Agregat prgdotwdrczy musi koniecznie zosta¢ uruchomiony przed witaczeniem

maszyny, a hapiecie generowane i moc unormowane.

w—===y 3. Po wigczeniem jednostki sterujgcej na panelu sterowania wyswietli sie

a [ F+ aktualna temperatura ptyty grzewczej. Dioda (1) $wieci i oznacza
C%‘ BE © @-(3) prawidtowe podtgczenie elementu grzewczego. Jezeli test temperatury nie
@/f i @) powiodt sie, badz sygnat jest nie czytelny/czesto w przypadku nie

® 0 o ] prawidtowego podigczenia. Na wyswietlaczu pojawi sie btad ,E40/E41” W
oA takim przypadku nalezy odigczy¢ urzadzenie od zasilania i podigczyc

element grzewczy.

4. Aby sprawdzi¢ jaka temperatura jest nastawiona dla elementu grzewczego
nalezy wcisng¢ przycisk (3) lub (4) dioda (2) powinna by¢ wigczona

wowczas na wyswietlaczu pokaze sie ustawiona temperatura.

18 GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



Instrukcja obstugi TM 160/250/315 TOP 6 Przygotowanie do zgrzewania

Porada

| 222,

5. Jednoczesne wcisniecie przycisku (3) oraz (5) powoduje wyswietlenie na
wyswietlaczu aktualnej wartosci temperatury jaka jest nastawiona dla elementu

grzewczego.

6. Istnieje  mozliwos¢ sprawdzenia rzeczywistej temperatury ptyty z
wskazaniami na panelu poprzez umieszczony w gornej czesci rekojesci

termometr.

Przed rozpoczeciem pierwszego zgrzewania zaleca sie odczekaC okoto 10
minut od chwili osiggniecia przez ptyte temperatury nastawionej, aby umozliwi¢

réwnomierny rozktad ciepta.

Panel sterowania.

A Dioda ta powinna caty czas swieci¢ gdy jednostka sterujgca jest wigczona i
gdy ptyta grzewcza jest zasilana. Miganie diody oznacza przejscie do trybu
automatycznej regulacji temperatury po osiggnieciu przez nig nastawionej

temperatury.
Ciggte sSwiecenie diody oznacza wigczenie trybu programowania

Dioda swieci w momencie uruchomienia odliczania czasu wygrzewania .

o O w

Dioda swieci w momencie rozpoczecia odliczania czasu studzenia.

m

Przycisk stuzgcy do uruchomiania czasu wygrzewania i czasu studzenia.

1 Wskaznik ciSnienia.

2  Woyswietlacz temeratury aktualnej | temperatury ustawianej.
3 Wyswietlacz czasu wygrzewania i czasu studzenia.

4  Przycisk do zamykania sahh maszyny.

5 Przycisk do redukcji cisnienia w uktadzie hydraulicznym

®»

Przycisk do otwerania san maszyny

7 Wiacznik i wytacznik strugu.
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8 Przycisk do zmniejszania wrtosci nastawianych.

9  Przycisk do zwiekszania wartosci nastawionych.

Wykaz btedow

Jednostka sterujgca kontroluje réznego rodzaje btedy gtéwnie wynikajgce ze ztego
zasilania badz podtgczenia poszczegélnych komponentéw. Pojawienie sie kazdego z
btedéw sygnalizowane jest na wyswietlaczu oraz poprzez sygnat dzwiekowy. Przed
podjeciem jakich kolwiek dziatan majgcych na celu wyeliminowanie btedu konieczne jest

wylgczenie jednostki sterujgcej.

Ponizej znajduje sie tabela z mozliwymi btedami jakie mogq sie pojawi¢ podczas

uzytkowania maszyny oraz dziataniami jakie nalezy podjg¢ aby wyeliminowac¢ btedy.

Numer btedu

Przypuszczalny powéd

Rozwiazanie

E40
Brak ptyty grzewcze;j

Plyta grzewcza nie
podtgczona

Sprawdzi¢ podtgczenie
ptyty grzewczej i
ponownie wigczyc¢
urzgdzenie.

Przerwany obwdd

Kontakt z centrum

serwisowym
E41 . Kontakt z centrum
: . Przerwany obwod .

Skoki napiecia serwisowym
ES50 . 5
Prrekaznik cisnieni E;igéigﬁ Ob\rl;c;?(:;ﬁdii Kontakt z centrum

rzekaznik cisnienia szkodzony p serwisowym
uszkodzony cisnienia
E90 Jeden badz wigcej Sprawdzi¢ przyciski na

Wocisniety przycisk na
panelu sterowania podczas
wiaczania agregatu

przyciskow jest
wcisnietych badz
uszkodzonych w panelu
sterowania.

panelu gtownym,
uruchomi¢ ponownie
agregat hydrauliczny
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Odwrdcic we wtyczce za
pomocgq srubokretu fazy.
Zdjecie ponizej.
Zmieni¢ sekwencje
ustawienia faz (tylko TM
315)
E91
Kontrola zasilania
Faza neutralna nie | Kontakt z centrum
podtgczona serwisowym
Tolerancja skokow
zasilania
Sprawdzi¢ zasilanie i
U=Uwzx10% skoki napiecia.
t=3s
E98/E99 Kontakt z centrum
Btad pamieci serwisowym

Ustawianie temperatury elementu grzewczego

Po podifaczeniu elementu grzewczego do jednostki sterujgcej | wigczniu.

r r ﬂ Nalezy przycisnac¢ i przytrzymac przycisk “ON SET” (5) przez okoto 5-6 sec.
G%' F+ ‘|+ Dioda 2 zacznie miga¢ co oznacza przejséie do fazy programowania
© @&=3)!  temperatury.
|
H vl e (4
'Y-X X Wartos¢ temperatury przestawiamy poprzez zwiekszanie wartosci wyswietlanej
2N na panelu przyciskiem (3) badz zmniejszanie jej przyciskiem (4). Aby

potwierdzi¢ ustawiong temperature nalezy przycisngé przycisk “ON SET” badz

zaczekac kilka second az temperature samoczynnie zostanie zatwierdzona.
Porada Dostepny zakres temperatur od 100°C do 270°C.

Kazda bfednie wprowadzona warto$é temperatury moze zostaé skorygowana

poprzez procedure ponownego ustawienia temperatury.
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Ustawianie réznicy temperatur.

Podstawowe ustawienie réznicy temperatur odbywa sie w fabryce zgodnie z
ustawieniami temperatury zgrzewania. Istnieje mozliwos¢ zmienienia tej

wartosci po nastawieniu innej zadanej temperatury.

Regulacja taka jest to zasadniczo kalibracja rzeczywistej temperatury, wykrytej
przez czujnik grzejnika. Kalibracja taka moze okazal sie konieczna do
skompensowania dyssypacji (rozpraszania) ciepta z grzejnika w kierunku
otaczajgcej atmosfery, ktéra jest bardziej widoczna przy niskich temperaturach

otoczenia.

Nastawiana wartos¢ roznicy temperatur zalezy od charakterystyki uzywanego

grzejnika i od warunkéw otoczenia.

Aby dokona¢ zmiany wartosci roznicy temperatur nalezy uruchomi¢ procedure
programowania poprzez jednoczesne wcisniecie przyciskow ,3” i ,5" przez
okoto 5-6 sec. Wowczas diody ,17 | “2” zaczng sSwieci¢ ciggtym sygnatem.

Wowczas na wyswietlaczu pojawi sie ustawiona wartos$¢ réznicy temperatur.

Przy uzyciu przyciskow “3” | “4” mozemy wprowadzi¢ zgdang temperature w

przedziale +/- 25°C.

Jezeli réznica pomiedzy temperatura ustawiong dla ptyty grzewczej a
temperaturg rzeczywistg nie miesci sie w zakresie tolerancji +/- 25°C. Nalezy

sie niezwtocznie skontaktowac z najblizszym centrum serwisowym.

Przykladowe ustawianie réznicy temperatur.

Przytaczy¢ zdalny regulator do grzejnika i do zasilacza.

Nastawi¢ temperature grzejnika tj. 210°C i poczeka¢ na osiggniecie tej

wartosci.

W wyniku warunkdéw otoczenia i na skutek charakterystyki konstrukcyjnej
grzejnika mogg pojawi¢ sie niewielkie réznice pomiedzy rzeczywistg

temperaturg i nastawiong temperatura. Jest to zupetnie normalne.

Zatézmy, ze rzeczywista temperatura grzejnika wynosi 205°C. Roznica

pomiedzy tg temperaturg a nastawiong temperaturg (210°C) wynosi zatem

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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5°C. Nastawienie roznicy temperatur wynoszacej 5°C spowoduje zatem

kompensacje dyssypaciji ciepta.

Przy wykonywaniu zgrzewania w raczej niskich temperaturach moze
okazac sie konieczne dalsze skompensowanie dyssypacji ciepta, ktéra
nastepuje na koncach rur, gdy znajdg sie one w kontakcie z
powierzchniami grzejnika. Wystarczy w tym celu zwiekszy¢ poprzednio
nastawionqg réznice temperatur o kilka stopni, biorgc pod uwage

charakterystyczne dane materiatu rury

Nastawienie zegara.

1. Aby zmieni¢ ustawienia zegara odliczajgcego czas wygrzewania |

g )| studzenia nalezy przycisna¢ przycisk “3” przez okoto 5-6 sec. Dioda
‘R F+ (2) zacznie miga¢ oznaczajac przejscie do fazy programowania i
m.;?: =0 wyswietlacz jednoczesnie wysSwietli ostatnig nastawiong wartosc
1
|! e Rl & &4 czasu T2 — czasu wygrzewania podang w sekundach.
® 0 ° 2. Wprowadz odpowiednia warto$¢ z tabel uzywajgc przyciskéw (4) i (5).
QA |

Nastepnie potwierdz ustawiona wartos¢ przyciskiem (3).

3. Dioda (2) zacznie ponownie migaé oznaczajg przejscie do fazy

nastawiania czasu t5 (czasu studzenia).
4. Wprowadz odpowiednia warto$¢ z tabel uzywajac przyciskéw (4) i (5).

5. Potwierdz catosc przyciskajac przycisk (3).
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Wiaczanie zegara

1. Dioda (1) i (2) sg wytgczone, na wyswietlacz widnieje wartos¢ “0”

2. Przycisnij przycisk (3).

3. Dioda (1) jest wlaczona i rozpoczyna sie odliczanie czasu t2 (czasu

wygrzewania) w sekundach.

4. Koniec odliczania czasu wygrzewania jest komunikowany poprzez

sygnat akustyczny.

5. Przycidniecie przycisku (3) spowoduje przejécie do odliczania czasu t5

(czas studzenia) czas ten podany jest w minutach (ostatnia minuta

odliczana w sekundach).

6. Odliczanie zakonczone jest rowniez sygnatem akustycznym.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.
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Zgrzewanie

Podstawy zgrzewania doczotowego

W przypadku zgrzewania czotowego przy uzyciu grzejnika czesci ktére majg
zostac¢ potaczone (rura/rura, rura/ztaczka, ztgczkal/ztagczka) zostajg podgrzane
do temperatury zgrzewania w strefie zgrzewania i zostajg potgczone przy

docisku bez uzycia dodatkowych materiatow.

Przy wykonywaniu czotowych ztgczy zgrzewanych z uzyciem grzejnika nalezy

zastosowac regulowane cisnienie wyréwnawcze. Patrz tablice cisnienie/czas.

Uwaga! Mozna zgrzewac¢ ze soba tylko czesci wykonane z tego samego typu

materiatu

Grubosci scianek w strefie zgrzewania muszg by¢ takie same

Porawne Niepoprawne

Grubosci scianek w strefie zgrzewania musza by¢ takie same !

Docisk zgrzewania — i docisk wyrownawczy muszg by¢ identyczne. Docisk
przy wygrzewaniu jest znacznie nizszy, lecz nalezy zapewni¢ styk pomiedzy

rura/ztaczka i ptyta grzewcza.
Pressure/Time Diagramm

Equalization pressure = Fusion pressure

Pressure

Hedting Pressure

1 2 3 4 5

Equalization Heating Change Fusion pressure Coaling Time
time time over time build-up time time

.

FY
FY

) ; P
i L

hd

.
L

4
Fuzion Time

Tetal fusion time

FY
b A
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Proces grzewania

711 Obliczanie sity wleczenia

Niebezpieczenstwo zranienia rak!
Sanie maszyny poruszajg sie!
Niebezpieczenstwo obrazen w ruchomych uchwytach san maszyny!

Przy przejezdzie san do krancowych potozen nie mozna wkiladac rak do

maszyny.

Cisnienie zgrzewania koniecznie musi by¢ mierzone przed przystapieniem do

kazdego kolejnego zgrzewania.
3. Otworz sanie maszyny do koncowej pozycji urzywajac zielonego przycisku
(A).

4. Zredukuj cisnienie w uktadzie hydraulicznym, oraz przekre¢ zawoér do

dokfadnej regulacji cisnienia odwrotnie do ruchu wskazéwek zegra.

5. Nastepnie zwiekszaj cisnienie w uktadzie hydraulicznym poprzez
wcishiecie czerwonego przycisku (B) i przekrecanie zaworu do dokladnej

regulacji cisnienia zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

6. Po uzyskaniu przesuwu na saniach maszyny skontroluj na wyswietlaczu

wartosc jaka jest konieczna do uzyskania przesuwu.

7. Wartos¢ cisnienia powinna by¢ odczytana zanim konce rur/ksztattek zetkna

sie ze soba.

Przygotowanie powierzchni zgrzewanych

Niebezpieczehstwo zranienia rak!
Noze umieszczone na strugu sg ostre!
Dotkniecie tarczy do strugu grozi powaznym obrazeniem rak!

Nie wolno zbliza¢ ragk ani dotyka¢ ruchomych tarczy strugu!

8. Otworz sanie maszyny do koncowego pofozenia. Sprawdz dystans
(odlegtos¢) pomiedzy koncami rur/ksztattek. Musi ona by¢ na tyle duza aby

zmiescit sie strug.
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9.
WG +GF+
'ERE & A
& 10
O

©
®

Umies¢ strug w saniach maszyny. Strug zostanie zabezpieczony
samoczynnie poprzez mechanizm blokujacy. Mechanizm blokujacy
zapobiega wyskoczeniu strugu z san maszyny podczas obrobki

powierzchni czotowej rur/ksztattek.

. Sprawdz lampke (B) swiecaca cigglym swiattem oznacza poprawne

zamocowanie struga w saniach maszyny.

. Po wiaczenieu napedu strugu poprzez nacisniecie przycisku (C) nalezy

zsung¢ sanie maszyny wciskajgé¢ przycisk (D) tak by konce rur/ksztattek
zetknely sie z powierzchnig struga. Obrobka czotowa powinna trwaé az do
momentu kiedy uzuskamy ciggty wior o szerokosci réwnej grubosci Scianki

rury.

Maksymalne cisnienie urzyte do obrébki czotowej nie moze przekraczaé

sily wleczeniea powiekszonej o 10 baréw!!!

Uwaga!!! Stosowanie zbyt wysokiego cisnienia podczas obrébki powierzchni
czotowych (przekraczajace o 15-20 baréw cisnienie wyciggania) w
konsekwencji spowoduje uszkodzenie napedu i/lub ukitadu
przeniesienia napedu urzadzenia do obrébki powierzchni

12.
W +GF+
B e & "
e @

14.

16.

0.5 mm

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

15.

18.

Nastepnie nalezy zredukowaC cisnienie w uktadzie hydraulicznym
przyciskajac przycisk (E). Pozwoli nam to zredukowac cisnienie nie

rozsuwajgc rur od powierzchni struga.

. Otworzy¢ sanie maszyny (F).

Whylaczy¢ strug (C).
Wyja¢ strug z sah maszyny i umiesci¢ go w skrzynce transportowe;.
Zamkng¢ sanie maszyny.

Nastepnie nalezy dokona¢ kontroli powierzchni czy stykajg sie one
idealnie. Maksymalna tolerancja wynosi 0.3 mm (d </= 200mm), 0,5mm
(200<d<400mm), 1,0mm (d>400mm).

. Kontroli winna tez by¢ poddana osiowos¢ rur.

Odchylenia powierzchni zgrzewanych nie powinny przekracza¢ 10%

rozmiaru scianki.

27
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19. Jezeli odchylenia sg wieksze wowczas mozna zamieni¢ konce
zgrzewanych rur/ksztattek, badz zminioni¢ ich potozenie w zaciskacjh
montazowych jezeli i to nie przynosi efektu wowczas zastosowanie techniki

zgrzewani adoczotowego jest nie mozliwe.

20. Czestym powodem nie prawidtowego obrobienie powierzchni czolowych
jest ztepienie nozy strugajgcych w strugu. Wowczas nalezy niezwtocznie
wymini¢ noze. Ponadto powierzchnia zgrzewana winn by¢ starannie
oczyszczona przed rozpoczeciem procesu zgrzewania. Mozna tego

dokonaé¢ za pomocg np. chusteczek czyszczacych Tangit KS.

Nigdy nie nalezy dotykaé powierzchni zgrzewanych po
oczyszczeniu.
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Obliczanie cisnienia zgrzewania

Uwaga!!! Docisk przy zgrzewaniu stanowi sume ,wartosci tablicowej + docisk w czasie

ruchu”

(n.p. 31 bar* + 6 bar = 37 bar)
*dlaTM 315i TM 250 HD-PE d 200 mm, SDR 11 patrz tabele cisnien

Ustawianie ciSnienia zgrzewania

21. Otworz sanie maszyny.

22. Zredukuj cisnienie w uktadzie hydraulicznym za pomocq zaworu do
dokladnej regulacji cisnienia (ruch w przeciwnym kierunku do ruchu

wskazéwek zegara).

23. Nacisnij przycisk zamkniecia san maszyny i nastepnie zwieksz cisnienie w
ukfadzie hydraulicznym za pomoca zaworu do dokfadnej regulacji cisnienia

az do uzyskania ptynnego przesuwu san maszyny.

24.Po zetknieci koncow rur//ksztattek zgrzewanych zwieksz cienienie do
zgdanej wartosci, trzymajgc wcisniety przycisk zamkniecia san maszyny i

regulujgc cisnienie za pomocg zaworu do doktadnej regulaciji cisnienia.

Jezeli cisnienie zgrzewanai zostato ustawione zbyt wysokie, catg procedure

nalezy wykonac ponownie.
25. Otworzyc sanie maszyny.

26. Zredukowaé zupetnie cisnienie w uktadzie hydraulicznym przekrecajac
zawor do doktadnej regulacji cisnienia w odwrotnym kierunku do ruch

wskazéwek zegara.

27. Rozpocza¢ procedure ustawiania cisnienia zgrzwania ponownie.
Proces zgrzewania

Powltoka grzejnika z PTFE powinna by¢ zabezpieczona przed mechanicznym

uszkodzeniem i/lub zanieczyszczeniem.
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Uwaga
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Grzejnik majacy uszkodzona warstwe PTFE nalezy wymienié. Jesli sie
tego nie dokona, moze nastapi¢ pogorszenie jakosci wykonywanych

potaczen zgrzewanych.

Niebezpieczenstwo oparzenia

Plyta grzewcza jest goraca (210 °C)!

Dotkniecie plyty grozi oparzeniem.

© Nie wolno dotykac plyty grzewczej gdy jest wtaczona.

» P nalezy korzystac z rekojes$ci umieszczonej na plycie.

Parametry znajduja sie w odpowiednich tabelach zgrzewania !

Formowanie wyptywki

1. Umies¢ ptyte grzewcza w sania ch maszyny.
2. Zamknij sanie maszyny.

3. Zanim cisnienie w u ktadzie hydraulicznym sie unormuje trzymaj wcisniety

przycisk zamkniecia san maszyny przez okoto 10 sec.

Wyréwnywanie (tworzenie wyptywki)

Wyptywka winna by¢ tworzona z sita zgrzewania przy jednoczesnej wizualnej
kontroli operatora. W odpowiednim momencie po jej uformowaniu nalezy

zredukowac cisnienie.
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— — Redukcja cisnienia (redukcja cisnienia powinna mie¢ miejsce po uformowaniu

(D=3 +GF+ wyptywki po obu stronach elementu grzewczego)

" GREEE ® | @) 1. Po uformowaniu wyptywki na catym obwodzie rur/ksztattek i po obu
3 g % strocnach piyty grzewczej nacisniej niebieski przycisk (5) na panelu w
4 %@&

: celu zredukowania cisnienia w uktadzie hydraulicznym.

Uwaga!!! Podczas tego procesu nie mozna pod zadnym pozorem otwiera¢ san
maszyny. Zgrzewane rury/ksztattki nie mogq straci¢ kontaktu z elementem

grzewczym. (muszg scisle do niego przylegac)

2. Wiacz stoper odliczajgcy czas wygrzewania (wartosci z odpowiednich
tabel)

Wygrzewanie

Cisnienie wygrzewania winno oscylowa¢ pomiedzy “0” bar a maksymalnym

okreslonym w odpowiednich tabelach dla danej srednicy i grubos$ci scianki.

Przestawienie

Jest to czesc procesu zgrzewania w ktorej wyjmujemy ptyte grzewczg z san
maszyny i zgrzewamy elementy. Czas przeznaczony na ten element procesu
zgrzewania rowniez jest Scisle okreslony w odpowiednich tabelach.

Gdy czas wygrzewania dobiegnie kohca:

» Weciskamy przycisk otwierania san maszyny tak dilugo az elementy

zgrzewane stracg kontakt z ptytg grzewcza.

> Szybko wyjmujemy ptyte grzewczg z san maszyny.
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Zgrzewanie

» Wcisnaé¢ przycisk zmkniecia san tak aby rury/ksztattki zetknety sie z
wymagang sitg docisku. Po zetknieci nalezy przytrzymaé przycisk
zamkniecia san maszyny przez okoto 10-15 sec. celem unormowania

cisnienia w uktadzie hydraulicznym.
Powierzchnie taczone musza byc¢ stopione.

> Plyte grzewcza nalezy odstaw¢ do skrzyni transportowej z zachowaniem

szczegoblnej ostroznosci.

Chtodzenie

Nalezy przestrzega¢ podanego czasu chlodzenia.zastosowanie podczas
procesu chlodzenia srodkéw chiodzacych jest nie dozwolone. Ponadto
podczas procesu studzenia nalezy kontrolowa¢ site docisku, w
przypadku spadku cisnienia nalezy uzupetni¢ te warto$é do wartosci

nastawionej.
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Odciazenie (ukiad hydrauliczny)

Niebezpieczenhstwo zranienia!l

Przed otwarciem zaciskow nalezy pamieta¢ o redukcji cisnienia z uktadu

hydraulicznego!

Uwagal!!l
Przycisnij przycisk redukcji cisnienia tak dtugo az wartosc na wyswietlaczu
bedzie wskazywac zero.
Uwaga!!! Nie otwiera¢ san maszyny.
Otworzy¢ uchwyty mocujgce rury/ksztattki.
Uwaga!l! Wszytskie potaczenia zgrzewane powinny by¢ catkowicie ochlodzone

przed wykonaniem préby cisnieniowej. Czas chtodzenia wynosi okoto 1

godziny od ostatniej operacji zgrzewania.

Wizualna kontrola wyptywki.

Natychmiast po usunieciu zgrzewanych rur/ziaczek nalezy przeprowadzi¢
wizualng kontrole wyptywki, aby stwierdzi¢ czy po obu stronach tgczonych

elementéw znajduje sie podwodjna wyptywka | prawidtowa wartos¢ k.

Even double

k>0
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Przyktad TM 315/250

Rura/ ztaczka PE Temperatura ptyty 210 °C
Zewnetrzna srednica 200 mm  Sita wleczenia 6 bar
rury

Cisnienie znamionowe SDR 11  Warto$c podana w tablicy 31 bar
Grubos¢ Scianki 18.2 mm  Warto$¢ nastawna uktadu 37 bar

hydraulicznego

Wszystkie wartoSci czas, cisnienie, temperatura sg podane w odpowiednich

tabelach.

Wyréwnywanie

Wygrzewanie

Wymiana

Potaczenie

Chiodzenie

Przy cisnieniu 37 baréw az do uzyskania wysokosci wyptywki
réwnej 2 mm.

Przez 182 sec. przy cisnieniu zblizonym do 0 bar.

W ciggu 10 sec.

Maksymalnie 11 sec.

Przez minimum 23 min.

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.



Analiza usterek

Usterka

Zewnetrzny stan potaczenia

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

7 Analiza usterek

Opis

Rysy przebiegajace w kierunku

podtuznym lub poprzecznym do
wykonanej zgrzeiny. Mogg one

znajdowac sie w nastepujacych
miejscach:

® w zgrzeinie

® w materiale podstawowym

¢ w strefie podlegajacej
zgrzewaniu

Ciagte lub lokalne naciecia,
przebiegajace rownolegle do
zgrzeiny siegajgce do materiatu
podstawowego, spowodowane
np.: przez nastepujace czynniki:

¢ niedopuszczalny docisk
potaczenia

e zbyt krétki czas podgrzewania
® za krétki czas chtodzenia

Nacigcia na krawedzi materiatu
podstawowego, przebiegajace w
kierunku podtuznym lub
poprzecznym do zgrzeiny,
spowodowane np.: przez
nastepujace czynniki:

® narzedzia zaciskowe

® nieprawidtowy transport

e wadliwe przygotowanie
krawedzi

taczone powierzchnie sg
przemieszczone wzgledem siebie
lub wystepuje zmiana grubosci w
miejscu potaczenia

Na przyktad:

® biad obrobki
® bitad ustawienia

Nadmierne i ostrokrawedziste
wyptywy materiatu na catej
dtugosci spoiny lub obwodu
spoiny na skutek ztych
parametrow zgrzewania w
szczegoblnosci spowodowane
przez uzycie niewtasciwego
docisku przy taczeniu elementéw
z poliolefiny.

Instrukcja obstugi urzadzenia

Grupa klasyfikacyjna

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczaln
e

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli majg one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

< 0.1s lecz max
=0.5mm

Dopuszczalne,
jezeli <0.1s
lecz max =2mm

Dopuszczalne,
jezelie <1 mm

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczaln
e

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli maja one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

< 0.1s lecz max
=1mm

Dopuszczalne
jezeli, 0.15s lecz
max = 4mm

Dopuszczalne,
jezelie <2 mm

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne
lokalne naciecie
jesli majg one
ptaskie
zakonczenie i
jesli As

<0.15s lecz max
=5mm

Dopuszczalne
jezeli, <0.2s lecz
max = 5mm

Dopuszczalne,
jezelie <4 mm

Niedopuszczalne
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Instrukcja obstugi urzgdzenia

Usterka

Zewnetrzny stan potaczenia
D

ni

Usterka

Wewnetrzny stan potaczenia

GEORG FISCHER OMICRON S.R.L.

Opis

Materiat zgrzeiny za szeroki lub
za waski na czesci dtugosci
spoiny lub na catej dtugo$ci
spoiny, spowodowane np.: przez
nastepujace czynniki:

® niewtasciwy czas ogrzewania
® nieodpowiednia temperatura
grzejnika
® nieprawidtowy docisk
potaczenia
Niefontowa ptaszczyzna
potaczenia, co prowadzi do
zmiany ksztattu zgrzeiny na
czesci dtugosci zgrzeiny lub na
catej dlugosci zgrzeiny. Moze to
by¢ spowodowane np. przez
nastepujace czynniki:

¢ wady przygotowania krawedzi
® nieprawidtowy zespot
zgrzewajacy

Opis

Brak stopienia lun niekompletne
stopienie powierzchni
potaczenia na czesci przekroju
poprzecznego spoiny lub w
catym przekroju poprzecznym
zgrzeiny. Moze to by¢
spowodowane np. przez
nastepujace czynniki:

® zanieczyszczone powierzchnie

potaczenia

e utlenione powierzchnie

potaczenia

® nadmierny czas odwracania
® zbyt niska temperatura

grzejnika

® za wysoka temperatura

grzejnika

Waska szczelina w potaczeniu
spowodowana np. przez
nastepujace czynniki:

® niewystarczajacy docisk
faczonych elementow
® niewystarczajacy czas

chtodzenia

Pojedyncze liczne rozproszone
lub lokalnie skoncentrowane

pory lub wtracenia,

spowodowane np. przez
nastepujace czynniki:

® tworzenie sie pary podczas

zgrzewania

® zanieczyszczony grzejnik

Analiza usterek

Grupa klasyfikacyjna

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Dopuszczalne
jezelib1>0.7 x
b2

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczaln
e

Dopuszczalne,
jezeli As < 0.05
XS

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Dopuszczalne
jezelib1>0.6 x
b2

Grupa klasyfikacyjna
]

Niedopuszczaln
e

Niedopuszczaln
e

Dopuszczalne,
jezeliAs <0.10
XS

Patrz str. 14
DVS 2202-1
wytyczne

Dopuszczalne
jezelib1>0.5x
b2

Niedopuszczalne

Niedopuszczalne

Dopuszczalne,
jezeli As <0.15
XS
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Ostrzezenie!

Konserwacja

Regularne czyszczenie i kontrola urzadzenia TM TOP 160/250/315 pozwala

zachowac odpowiedni stan techniczny urzgdzenia.

Standardowe zabiegi konserwacyjne wykonywane przy urzadzeniu ograniczajg

sie do czyszczenia zewnetrznych powierzchni maszyny.

Every 3200 hours of use or after 2 years the complete machine with all
components should be maintained and calibrated at a Georg Fischer certified

service station.

Wymiana zuzytych czesci.

e Powloka grzejna PTFE:
Skrzepy, rysy lub inne uszkodzenia:

— Przestaé ptyte do najblizszego osrodka serwisowego lub do producenta.

e Noze struga:

Noze do obrébki powierzchni czotowej nalezy wymieniaé w regularnych

odstepach czasu.

Niebezpieczenstwo zranienia!

Dotkniecie nozy urzadzenia do obrobki powierzchni czotowych, ktore sg ostre z

obu stron, grozi skaleczeniem.

Uktad hydrauliczny
e Potaczenia uktadu hydraulicznego | maszyny powinny by¢ regularnie
czyszczone.

o Jezeli maszyna nie jest uzywana, potgczenie hydrauliczne powinny byé

zabezpieczone przez zatozenie oston.
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Uwaga!

Uwagal!

Uwagal!
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Agregat hydrauliczny

e Sprawdzanie poziomu oleju.

Poziom oleju nalezy sprawdzac regularnie. Otworz delikatnie tylki panejl

tak by nie uszkodzic komponentow maszyny.
¢ Wymiana oleju hydraulicznego

Olej hydrauliczny nalezy wymienia¢ kazdorazowo po przepracowaniu przez

maszyne 3200 godzin.

Przpracowany olej nalezy zutylizowaé¢ zgodnie z przepisami i normami

obowigzujgcymi w danym kraju .

Nie wolno usuwa¢ zuzytego oleju do otoczenia, gdyz grozi to

zanieczyszczeniem srodowiska.

Nie dozwolone jest wylewanie oleju przez przechylanie urzadzenia. Przy

spuszczaniu oleju nalezy stosowac sie do wskazéwek producenta.

Niebezpieczenstwo przewrécenie.

Napetni¢ zbiornik nowym olejem do wskazanego poziomu (maksymalna

ilos¢ oleju 2I). Olej musi mie¢ wymagana charakterystyke.

Przy wymianie oleju zaleca sie, aby stosowac¢ oleje o takiej samej
charakterystyce lub lepsze od opisanych w charakterystyce techniczne;j.
Podczas wymiany nalezy zwréci¢ szczegdélna uwage na czystos¢ miejsca
gdzie dokonywana jest wymiana. Nie dopuszczalne jest zanieczyszczenie
oleju woda, lub jakimi kolwiek innymi zanieczyszczeniami statymi.
Stosowanie oleju o innej charakterystyce niz ujeta w specyfikacji
maszyny oraz oleju zanieczyszczonego moze spowodowa¢ powazne

uszkodzenia uktadu sterowania i catej maszyny.
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Notatki :
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