INSTRUKCJA

OBSŁUGI

Zgrzewarka doczołowa z elementem grzejnym
Roweld P 315 B

 OPIS PROCESU TECHNOLOGICZNEGO P 315 B.

Zgrzewanie DOCZOŁOWE ZA POMOCĄ ELEMENTU GRZEJNEGO        ( wg wytycznych DVS ).

1. 
Zamontować sprzęt, połączyć wszystkie agregaty i włączyć urządzenie.

2. 
W razie potrzeby ( uwarunkowania atmosferyczne ) ustawić namiot spawalniczy lub podobne zabezpieczenie przed warunkami atmosferycznymi.

3. 
Części zgrzewane umocować w maszynie.

4. 
Przy dłuższych rurach części zgrzewane należy ustawić za pomocą przenośnych kozłów. ( Przestrzegać przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom  ! )

5. 
Wstawić frez.

6. 
Powierzchnie łączone przeznaczone do zgrzewania wygładzić frezem.

7. 
Zabrać frez.

8. 
Usunąć wióry nie zanieczyszczając zgrzewanych powierzchni.

9. 
Sprawdzić płasko-równoległość powierzchni zgrzewanych poprzez zetknięcie końców rur ( dopuszczalna szerokość szczeliny : 0,5 mm ).

10. 
Sprawdzić współosiowość rur ( dopuszcza się maksymalnie odchylenie równe 10 % grubości ścianki rury ).

11. 
Tylko gdy jest to konieczne, oczyścić powierzchnie podgrzewające elementu grzejnego za pomocą miękkiego papieru lub tkaniny nasączonej spirytusem.

12. 
Sprawdzić temperaturę zgrzewania ( dla PE-HD / polietylenu o wysokiej gęstości /  : 200 - 220 oC, dla PP / polipropylenu / : 190 - 210 oC dla PV : 230 +/- 8 oC). Przy rurach o grubości ścianki powyżej 12 mm stosować dolny zakres temperatury.

13. 
Ustalić wielkość docisku elementu obrabianego ( nacisk holowania ) i doliczyć do niego wartość docisku wyrównawczego lub ciśnienie podawcze.

14.
Wstawić element grzejny.

15.
Powierzchnie łączone przeznaczone do zgrzewania docisnąć do elementu grzejnego zgodnie z ustawioną wartością docisku, aż do powstania na całym obwodzie równomiernego zgrubienia o wielkości od 0,5 do 3,0 mm w zależności od grubości ścianki rury.

16.
Wielkość docisku ustawioną dla podgrzewania obniżyć prawie do zera. Przy tym należy zwrócić uwagę, aby końce rur nie straciły kontaktu z elementem grzejnym.

17. 
Po wystarczającym nagrzaniu / czas zależny od materiału, z którego wykonano obrabiany skrawek i od jego wymiarów / otworzyć maszynę i wyjąć element grzejny nie uszkadzając przy tym podgrzanej strefy.

18. 
Powierzchnie łączone natychmiast złączyć; po 3 -17 sekundach w zależności od materiałów i wymiarów elementów.

19.
Wartość ciśnienia podawczego  podnosić od zera do wartości końcowej; przez 3 - 25 sekund w zależności od materiałów i i wymiarów obrabianych elementów.

20.
Powstały zgrzew pozostawić do ostygnięcia, utrzymując wartość ciśnienia podawczego przez 3 - 40 minuty w zależności od materiałów i wymiarów rur. 

21. Po upłynięciu czasu stygnięcia można zgrzane połączenie uwolnić z zacisków. 

 INSTRUKCJA OBSŁUGI P 315 B.

DANE TECHNICZNE



ELEMENT GRZEJNY


- połączenie elektryczne

: 230 + 10 V; 3000 W; 13,6 A


- regulacja temperatury


: sterowanie elektroniczne


- średnica elementu grzejnego

: 380 mm


- waga




:     kg

Ważne wskazówki dotyczące parametrów zgrzewania
Wszystkie wymagane parametry zgrzewania jak; temperatura, docisk, czas należy brać z wytycznych DVS 2207, część 1, 2, 11, 15. W pojedynczych przypadkach należy koniecznie przestrzegać specyficznych materiałowo parametrów obróbki.

Wartości parametrów zgrzewania podane w załączonych tabelach są wartościami orientacyjnymi, za które firma ROTHENBERGER nie bierze żadnej odpowiedzialności. Podane w tabeli docisków wartości dla docisku wyrównawczego i ciśnienia podawczego obliczone są na podstawie następującej zależności:

    Powierzchnia zgrzewana ( cm 2 )  x  współczynnik zgrzewania

------------------------------------------------------------------------------------------     =  Docisk ( bar )

           Powierzchnia cylindrów ( cm 2 )                                          

Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 315 B wynosi 6,26 cm 2.

PRZEPISY DOTYCZĄCE KONSERWACJI.

Aby maszyna dobrze pracowała należy przestrzegać następujących zaleceń:

1. 
Prowadnice maszyny muszą być utrzymywane w czystości. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy wymienić prowadnice, gdyż uszkodzenia te mogą ewentualnie prowadzić do strat ciśnienia.

2. 
Elektryczny napęd urządzenia frezującego, element grzejny i agregat hydrauliczny powinny pracować wyłącznie przy napięciu podanym na tabliczkach znamionowych.

3. 
Aby uzyskać pozytywne wyniki zgrzewania należy utrzymywać w czystości element grzejny. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy element grzejny albo pokryć od nowa albo wymienić. Pozostałości materiałowe na elemencie grzejnym zmniejszają właściwości antyadhezyjne. Jeśli pozostałości te nie dają się usunąć mechanicznie, należy także pokryć element grzejny nową warstwą.

4. 
Poziom oleju hydraulicznego trzeba sprawdzać regularnie przy pomocy wskaźnika poziomu oleju ( poziom oleju powinien pozostawać między znakami Min i Max na wskaźniku ). W razie potrzeby należy uzupełnić zbiornik olejem hydraulicznym ( HLP - 46 ).

5. 
Olej hydrauliczny trzeba wymieniać co 6 miesięcy. Aby zapewnić prawidłowe funkcjonowanie należy regularnie sprawdzać szczelność agregatu, dokręcenie śrub mocujących oraz stan kabla zasilającego.

5. 
Hydrauliczne sprzęgło maszyny głównej, agregatu hydraulicznego i wiązki węży należy chronić przed zabrudzeniem. Jeśli są zanieczyszczone należy je oczyścić przed włączeniem.

6. 
Urządzenie frezujące jest wyposażone w noże o dwustronnych ostrzach. Przy zmniejszonej lub upośledzonej zdolności skrawania noże można przekręcić lub wymienić na nowe

Ciągle należy zwracać uwagę na to, aby obrabiane rury albo obrabiane końce kawałków były wolne od zanieczyszczeń, w przeciwnym razie zmniejsza się żywotność noży.

BEZPIECZEŃSTWO PRACY.     

Przy posługiwaniu się zgrzewarkami do rur z tworzyw sztucznych, narzędziami i piłami warunkiem zmniejszenia niebezpieczeństwa wypadku są ostrożne i rozważne obchodzenie się z nimi, przestrzeganie instrukcji obsługi i przepisów dotyczących zapobieganiu wypadkom.

Lekceważenie lub całkowite pominięcie wszystkich zasad ostrożności może prowadzić do wypadków przy pracy !

1. Miejsce pracy należy utrzymywać w czystości.

Nieuporządkowane miejsca pracy i stoły robocze są często przyczynami wypadków.

2. Należy unikać niebezpiecznego otoczenia.

Narzędzia elektryczne należy chronić przed deszczem, nie używać w pomieszczeniach wilgotnych lub przy dużej wilgotności powietrza. Miejsce pracy należy dobrze oświetlić. Narzędzia należy zabezpieczyć przed kontaktem z chemikaliami i środowiskiem korozyjnym.

3. Nie dopuszczać osób postronnych.

Wszystkie osoby postronne trzymać w bezpiecznej odległości od miejsca pracy.

4. Przechowywanie nieużywanych narzędzi elektrycznych.

Nieużywane narzędzia powinny być przechowywane w suchym, niedostępnym dla dzieci miejscu lub pod zamknięciem.

5. Należy nosić odpowiednią odzież roboczą.

Nie wolno nosić żadnej obszernej odzieży i biżuterii ! Mogą one zostać pochwycone przez ruchome części maszyny i w ten sposób doprowadzić do wypadku.

6. Należy chronić przewód zasilający przed uszkodzeniem.

Nie wolno nigdy przenosić narzędzi trzymając za przewód. Nie wolno nigdy wyciągać wtyczki z gniazda sieciowego pociągając za kabel. Należy chronić przewód zasilający przed olejem, źródłami ciepła i ostrymi krawędziami. Uszkodzone lub zużyte kable lub cięgna niezwłocznie wymienić.

7. Element obrabiany należy pewnie zamocować.

Należy sprawdzić czy rury i kształtki są pewnie zamocowane w zaciskach.

8. Niebezpieczeństwo zapalenia.

Element grzejny może osiągnąć temperaturę ok. 300 oC. Personel obsługujący i osoby przebywające w najbliższym otoczeniu miejsca pracy należy chronić przed bezpośrednim kontaktem z elementem grzejnym.

9.Niebezpieczeństwo zranienia.

Podczas uruchamiania urządzenia frezującego nie wolno chwytać za pracujące noże. Frez można włączać tylko w pozycji roboczej po zamocowaniu.

10. Niebezpieczeństwo zgniecenia.

Przy stykaniu uchwytów do mocowania rur z rurami nie sięgać do przestrzeni między nimi.

11.Pielęgnacja narzędzi i maszyn.

Ostre i czyste narzędzia pracują lepiej i są pewniejsze.

Przestrzegać przepisów konserwacji !

Tępe, złamane i zgubione części niezwłocznie wymienić. Sprawdzić czy osprzęt jest pewnie połączony z maszyną.

Przy pracach konserwacyjnych używać tylko oryginalnych części zamiennych. Naprawy powinny być wykonywane wyłącznie przez wykwalifikowany personel.

Na czas nie używania, prac konserwacyjnych oraz napraw urządzenie należy odłączyć z sieci zasilającej.

Przed ponownym włączeniem maszyny do sieci należy upewnić się, czy urządzenie oraz wyposażenie dodatkowe są wyłączone.

W przypadku wykorzystywania kabli przedłużających należy je uprzednio sprawdzić. Mogą być wykorzystywane wyłącznie przedłużacze przeznaczone do pracy na zewnątrz.

Nie korzystać z narzędzi i maszyn, gdy obudowa lub narzędzia zwłaszcza te z tworzyw sztucznych są zarysowane lub pęknięte. Brud i wilgoć w takich rysach przewodzą prąd elektryczny. To może prowadzić do porażenia elektrycznego, w razie gdyby w narzędziu lub maszynie została uszkodzona izolacja.

