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3)

1) Znaki graficzne

Rodzaj znaku Znak Stowo Rodzaj zagrozenia Sposéb usuniecia zagrozenia
graficzny kluczowe
Prosze stosowaé sie do przepisow
. . . b i Ast tych iniejszej
Niebezpieczerstwo .ezplecz“ens wa zawartych w niniejszej
instrukcji.
Ostrzezenie Ogdlne
- Zgrzewarka  powinna  zosta¢  jak
Porazenie . . -
. najszybciej odtgczona od  Zrddta
elektryczne (Smierc) o
zasilania.
Powazne szkody Prosz.e st’osowac' sie do pr?e_pi.sév\{
Zakaz Zakazane g bezpieczenstwa zawartych w niniejszej
($mier¢) . "
instrukcji.
Prosze stosowaé sie do przepisow
o Niebezpieczenstwo bezpieczenstwa zawartych w niniejszej
instrukcji.
Przepis Obowigzek J P —
sz Prosze stosowad sie do przepisow
Pozar bezpieczenstwa zawartych w niniejszej
instrukcji.

2) Opis produktu

Zgrzewarka 1 Plast 105 / 60 / 30 to elektroniczne urzadzenie wiclofukcyjne, wytwarzajace energi¢ potrzebng do
zgrzewania muf. Urzadzenie przeznaczone jest wylacznie do uzytku profesjonalnego, o wysokiej czestotliwosci 4
razy na sekunde, tak, Zze niektére parametry wejsciowe i wyjsciowe beda ze sobg zgodne i beda odpowiadaé
wytycznym, okreSlonym przez producenta. Jednostka centralna I Plast 105/60/30 moze by¢ stosowana w
temperaturze roboczej -10 a + 45 °C. Kazdorazowe zastosowanie urzadzenia w warunkach, ktére przekraczaja

normy operacyjne wymaga konsultacji z dziatem technicznym firmy Plastitalia S.p.A.

Przekazanie parametrow zgrzewania mufy do zgrzewarki moze nastgpi¢ automatycznie poprzez utworzenie kodu
kreskowego (zgodnie z norma ISO 13950), ktéry podany jest na kazdej mufie, lub manualnie (poprzez podanie

numeru kodu kreskowego albo podanie przez producenta muf warto$ci napigcia i czasu)

Zgrzewarka Iplast 105/60/30 wyposazona jest w pamigé, ktora gromadzi dane z kazdego procesu zgrzewania
(paramtetry elektryczne, czas, wlasciwosci mufy itd.) Wszystkie zapisane informacje mozna przenies¢ na komputer
do koncowego opracowania lub przekaza¢ do odpowiedniej bazy danych, jak rowniez je wydrukowac.

Kazde inne zastosowanie, ktore nie zostato opisane w niniejszej instrukcji, jest niedozwolone.

Ogolne wskazowki bezpieczenstwa

Nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejsze wskazowki i informacje techniczne. W razie nieprzeczytania niniejszej
instrukcji moze doj$¢ do wypadkéw w miejscu pracy. Nalezy przestrzega¢ przepisow dotyczacych bezpieczenstwa i
higieny pracy. Niniejsza instrukcja stanowi integralng czg¢s¢ catego produktu, za wszelkie szkody spowodowane

nieprzestrzeganiem niniejszej instrukcji firma Plastitalia S.p.A nie ponosi odpowiedzialnosci.



3.1) Ogélne wskazowki bezpieczenstwa - miejsce pracy
a) Stanowisko pracy powinno by¢ utrzymane w czystosci. Nalezy zadba¢, aby byto ono dobrze o$wietlone.

Niewystarczajace o§wietlenie lub nieporzadek w miejscu pracy moga stanowi¢ przyczyne wypadkow.

b) Nie nalezy pracowac z urzadzeniem w srodowisku zagrozonym wybuchem, w otoczeniu tatwopalnych
cieczy, gazow lub pytow. Podczas pracy urzadzenie mocno nagrzewa si¢ i moze spowodowac zapton substancji

fatwopalnych.

¢) Nie dopuszczac¢ dzieci i 0s6b postronnych do miejsc, w ktorych uzywa si¢ elektronarzedzi.

3.2) Ogélne wskazowki bezpieczenstwa - miejsce pracy
a) Wtyczki elektronarzedzi musza pasowac do gniazdek. W zaden sposob nie nalezy przerabia¢ wtyczki. Nie
nalezy uzywaé zadnych przedluzaczy w przypadku elektronarzedzi majacych przewod z zyta uziemienia

ochronnego.

b) Nie nalezy naraza¢ elektronarze¢dzia na dzialanie deszczu lub stosowanie w warunkach wilgotnych. W

przypadku przedostania si¢ do elektronarz¢dzia wody, wzrasta ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

¢) Nie nalezy nadwyr¢zaé przewodow przytaczeniowych. Nigdy nie nalezy uzywaé przewodu
przytaczeniowego do przenoszenia, ciggnigcia elektronarzedzia lub wyciagnigcia wtyczki z gniazdka. Nalezy
trzymac przewod przylaczeniowy z daleka od Zrodet ciepta, olejow, ostrych krawedzi lub ruchomych czgsci.

Uszkodzone lub zaplatane przewody przytaczeniowe zwigkszaja ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

d) W przypadku, gdy zgrzewarka uzywana jest na wolnym powietrzu, przewody przylaczeniowe nalezy
przedluza¢ przedluzaczami przeznaczonymi do pracy na wolnym powietrzu. Uzywanie przedluzacza

przeznaczonego do pracy na wolnym powietrzu zmniejsza ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

3.3) Ogolne wskazowki bezpieczenstwa - bezpieczenstwo uzytkownikow
a) Nalezy zachowac¢ ostrozno$¢ w czasie pracy z urzadzeniem! Nie nalezy uzytkowac zgrzewarki w przypadku
uczucia zmeczenia lub w czasie zazywania lekow, alkoholu lub narkotykéw. Nawet najmniejsza nicuwaga

moze doprowadzi¢ do powaznych konsekwencji.

b) Odpowiedni sprzet bezpieczenstwa musi by¢ przez caty czas utrzymywany w gotowosci do uzycia i w

dobrym stanie.
¢) Nalezy zachowa¢ rownowage celem zachowania lepszej kontroli w nieoczekiwanych sytuacjach.
d) Nalezy stosowanie si¢ ubra¢. Podczas pracy ze zgrzewarka nie nalezy ubiera¢ luznych ubran i nosi¢

bizuterii. Nalezy chroni¢ wlosy, ubrania i buty. Luzne ubrania, bizuteria lub dlugie wlosy moga doprowadzi¢

do wypadku.



3.4) Uzytkowanie i konserwacja urzadzenia
a) Nie przecigza¢ urzadzenia. Uzywaé narzedzi odpowiednich do konkretnego zastosowania. Poprawne

uzytkowanie umozliwi optymalne wykorzystanie jego funkcji.

b) Nie uzywac elektronarzedzia, jezeli jego przetacznik go nie wlacza lub wytacza. Elektronarzedzie, ktdrego

nie mozna kontrolowa¢ za pomoca wlacznika/wylacznika, jest niebezpieczne i musi zostaé naprawione.

c) Nieuzywane elektronarz¢dzie nalezy przechowywaé¢ w miejscu niedostgpnym dla dzieci. Nie wolno

dopuszcza¢ do obstugi elektronarzg¢dzia przez nieprzeszkolony personel.

d) Konserwacja elektronarzgdzi i akcesoriow. Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy czgsci ruchome
dziataja bez zacig¢ lub nie sg zablokowane. Nalezy rowniez sprawdzi¢, czy na obudowie nie wystepuja
pekniecia, a takze wszystkie inne elementy, ktére moga mie¢ wplyw na prawidlowe funkcjonowanie
urzadzenia. Uszkodzone urzadzenie naprawi¢ przed uzyciem. Uszkodzong zgrzewarke nalezy wystaé do
centrum serwisowego, ktore zostalo podane w umowie (lista centréw serwisowych dostgpna na stronie

www.plastitaliaspa.com)

e) Elektronarzedzi, akcesoriow i koncowek nalezy uzywaé zgodnie z niniejszg instrukcja, biorac pod uwage

warunki pracy i czynnos¢ do wykonania.

3.5) Uprawnienia i uzytkownicy

a) Uzytkowanie urzgdzenia musi by¢ zgodne z krajowymi i mi¢dzynarodowymi standardami i i zgodne z
wytycznymi podanymi przez przeszkolony personel.

b) Urzadzenie nie moze by¢ uzytkowane przez dzieci, osoby z niepetnosprawnoscia fizyczng lub psychiczna,

osoby nieprzeszkolone, o ile nie uzytkuja urzadzenia podczas szkolenia pod nadzorem przeszkolonej osoby.

3.5.1) Przygotowanie procesu zgrzewania

a) Nalezy zaznajomi¢ si¢ z krajowymi i migdzynarodowymi przepisami dotyczacymi uzytkowania urzadzenia
na budowach.

b) Nalezy postgpowac zgodnie z instrukcja montazu, dostarczona przez producenta muf.

c¢) Nie wolno stosowa¢ muf, ktorych parametry nie odpowiadaja parametrom urzadzenia. .

d) Nie nalezy rozpoczyna¢ procesu zgrzewania, w przypadku, gdy parametry zgrzewania, widoczne na

wyswietlaczu urzadzenia nie zgadzaja si¢ z parametrami mufy.

3.5.2) Kontrola procesu zgrzewania

a) Uzytkownik powinien kontrolowaé urzadzenie, proces zgrzewania i studzenia ksztattek.

b) W przypadku pojawiajacego si¢ dymu/spadku topigcego si¢ materiatu PE, nalezy niezwlocznie zakonczy¢
prace wilaczajac przycisk STOP.

¢) Zgrzewanie wybranego materiatu niesie ze soba ryzyku pozaru. Nalezy zaopatrzy¢ si¢ w urzadzenia gaszace

pozar w poblizu miejsca zgrzewania oraz poinformowaé przeszkolony personel o konieczno$ci wezwania w



przypadku pozaru strazy pozarnej; numer telefonu do strazy pozarnej powinien znajdowaé si¢ w miejscu

widocznym dla kazdego uzytkownika.

3.5.3) Odstepy bezpieczenstwa w czasie procesu zgrzewania
a) Aby unikna¢ zagrozenia nie nalezy dotyka¢ muf i kabli w czasie procesu zgrzewania. Nalezy zachowac

odstep bezpieczenstwa w odlegto$ci minimum 1 metra.

4) Tabliczka znamionowa

Na odwrocie urzadzenia znajduje si¢ tabliczka znamionowa. Ponizszy obrazek ilustruje model I PLAST 105.

IHUHﬁﬂhHA
54 Via Ferrara 98061 Brolo (ME) ITALY

TYPE: | PLAST 105 YEAR: 2012 MONTH: 12
@Max 1200mm 230V~ 50:60Hz 3I600W
24Kg IP54 P24 US2VAKDX (ISO12176-2)

(NN ce

Serial: *00000*

5) Dane techniczne i wymiary
Dane techniczne I Plast 105 I Plast 60 I Plast 30
Klasyfikacja CEI EN 60335 — 1 Urzadzenie elektroniczne klasy I
Klasyfikacja ISO 12176-2 P,4US, VAKD X P,3US, VAKDX P,1US, VAKD X
Maksymglna $rednica zgrzewania 1.200 mm 400 mm 160 mm
(mufy Plastitalia)
Zgrzewane materiaty PE/PEX/PP/PP-R
Przesyt parametrow zgrzewania skaner / manualnie
Napigcie zasilania 230 VAC, (180 V —265 V)
Natezenie pradu zasilania 16 A
Napicecie zasilania/czestotliwos¢ 50 Hz (40 - 70 Hz)
Napiecie w mufach 8-48 VAC
% = 0/ =

Prad w mufiach (@ 20°) 65 4 20000 ek =700 %-30A

30% = 90A 30%=40A
Zlea;(l:(})lrrlrililrll}i/ep))obér pradu (regulowany 120 A 100 A 60 A
Moc 3600 W 2500 W 800 W
Temperatura robocza i otoczenia -10°C+50°C
Klasa izolacji P54
Waga razem z kablami 24Kg 18,5Kg 13 kg
Kabel zasilajacy (dtugosc) 4,0m 3,0m 3,0m
Wiaeznik 16A (”52C2 zoig’flz/?i%ienie 16 A Schuko 16 A Schuko




Kabel zgrzewajacy 3,0m 3,0m 2,5m

Srednica szpilki 4,0 mm (Adapter dla 4,7 mm)

Wyswietlacz Graficzny, rozdzielczo$¢ 128x64 pikseli, z o$wietleniem tla

Funkcje kontrolne

Wejscie Napigcie/Prad/Czgstotliwosé

Wyjscie Napiecie/Op6r/Kontakt/Zwarcie/Prad

Inne Oprogramowanie/ Temperatura robocza/Serwis

Powiadomienie o btedach Tekst / Sygnat dzwigkowy

Zawarto$¢ kompletu gotowa do Instrukcja

wysylki Pamig¢ przeno$na USB, skrzynka transportowa CD-ROM, torba transportowa

Zapisane dane

Pamigé I Plast 105 | I Plast 60 I Plast 30

Liczba raportow 7500

Interfejs USB /RS232 / FUNK | USB /RS232

Format danych CSV-TX

Zapisane informacje

Dane zgrzewu Napiecie/Prad/Nominalny/aktualny czas fuzji/Modul/Opér/Powiadomienia o blgdach

Dane mufy Informacje kodu kreskowego (ISO 13950) / Typ/Rozmiar/Producent

Zgrzewarka Numer serii/Numer zapisu/Data ostatniego Obrobki/Godziny robocze/Oprogramowanie / Software
Zgrzewacz Kod kreskowy (Plastitalia Iub ISO 12176-3 ) o nastegpujacych funkcjach:

. Identyfikacja
. Ustawienia manualne
. Konfiguracja systemu

Funkcje odczytu

Numer zgrzewu Max. 40-cyfrowy (alfanumerycznie) kod kreskowy
Kod zgrzewacza ISO-12176-3
Warunki pogodowe DVS 2207/ 2208
Kod kreskowy zgrzewu ISO 13950
Odczyt kodu mufy ISO 12176-4
Odczyt kodu rury 1 ISO 12176-4
Odczyt kodu rury 2 ISO 12176-4
g‘flgfgqtalé;iuymry 3 Jtekst 1SO 12176-4
OSPRZET

Do podstawowego wyposazenia nalezy nastepujacy osprzet

Skrobak manualny, adapter 4,7 mm

Osprzet dostepny na zapytanie

I Plast 105 I Plast 60 I Plast 30
Wiacznik 32A (IEC 309 40 dla 1/h) Wiacznik 16 A (IEC 309) Pidro laserowe
Wiacznik Schuko 16 A Pidro laserowe
Pidro laserowe

Wymiary (mm)




6. Dokumentacja techniczna zgodna z norma ISO 12176-2

6.1)

6.2)

6.3)

Klasyfikacja
Model Klasyfikacja
I Plast 105 P,4US,VAKDX
I Plast 60 P,3US,VAKDX
I Plast 30 P,1US,VAKDX

Symulacja krzywej przy 24V (napiecie wyjsciowe)

0140000; 04.001)

Cykl roboczy (Duty Cycle)

4000 W
3500 3780 3780 3780
3000 3 ::‘N\\
2500
252\ | Plast 105
2000 C— =1 Plast 60
1500 1800 | Plast 30
1000 1340
1000
500
500
o
30% 60% 100%

6.4) Informacje dodatkowe

Soft Start:

Soft End:

Kompensacja temepratury otoczenia
Kompensacja temperatury muf

Zapisany proces zgrzewania

adaptacyjny

zgodnie z norma ISO 13950
nie

7500 cyklow fuzji



7) Informacje techniczne

7.1) Klawisze funkcyjne

7.2) Panel sterowania

E.ASTITAI.IA:’

START PWR RD ERR
o o O

www.plastitaliaspa.com

LED napiecie zasilania

LED gotowy do uzytkowania

LED problem

7.3) Podlaczenie

PORTA USB

Urzadzenie mozna podiagczy¢ na wiele roznych, zgodnych z wyspecyfikowanymi normami sposobow.



Nie wolno wymienia¢ wiacznika bez pisemnej zgody firmy Plastitalia.

Dzigki interfejsowi USB zgrzewark¢ mozna podiaczy¢é do innych urzadzen posiadajacych wejscie USB.
Zgrzewarka podiaczona zostaje poprzez kabel z odpowiednimi nasadkami. Nie wolno wymienia¢ nasadek bez

pisemnej zgody firmy Plastitalia.

7.4) Osprzet dodatkowy
7.4.1) Pioro laserowe
W celu uzyskania dodatkowych informacji odnosnie pidra laserowego prosimy o kontakt z dzialem obstugi
klienta firmy Plastitalia, tel. 0941536311
7.4.2) Pamieg¢ przenosna USB
Mozna uzywaé standardowych pamigci przeno$nych USB. Wymagania techniczne dotyczace poprawnego
zastosowania funkcji no$nika danych to:
e  Pojemnos$¢ nosnika > 1 GB

e Format FAT 16/32

8) Transport i sposéb pakowania urzadzenia

W celu transportu zgrzewarki nalerzy umiesci¢ ja w dotaczonej do niej skrzynki transportowej (torby w przypadku
modelu I Plast 30). Nalezy chroni¢ urzadzenie przed uszkodzeniem obudowy. W przypadku uszkodzenia obudowy
nie nalezy podlacza¢ urzadzenia do zasilania, nalezy skontaktowac si¢ z biurem obstugi klienta. Nalezy zachowac

ostroznos¢ w czasie obshugi urzadzenia. Nalezy zawsze pami¢ta¢ o wytaczeniu urzadzenia (1).

9) Przechowywanie
Urzadzenie nalezy przechowywaé w otrzymanej skrzyni/torbie. Chroni¢ przed temperaturami powyzej 60 °C i

ponizej — 20 °C . Urzadzenie nalezy przechowywaé¢ w suchym miejscu.

10) Gospodarka odpadami i recycling

PLASTITALIA posiada wdrozona norm¢ ISO 14000 dotyczaca ochrony $rodowiska i samowolnie przestrzega zasad

EMAS. Zgrzewarka i jej opakowanie powinny zosta¢ poddane utylizacji.

Zabrania si¢ wyrzucania elektronarzedzi na $mieci.
Zgodnie z Europejskimi Dyrektywami 2002/95/EG i 2002-96/EG w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEE), niezdatne do uzycia elektronarz¢dzia nalezy zbieraé

osobno 1 oddawac¢ do punktu zbiorki surowcow wtornych.



11) Dzialanie i funkcje
11.1 Przewidziane i nieprzewidziane zastosowanie
Urzadzenie moze by¢ uzytkowane jedynie przez wykwalifikowang obsluge, przeszkolona w zakresie
bezpieczenstwa i ryzyka wynikajacych z uzytkowania urzadzenia. Zgrzewarke uzytkuje si¢ zgodnie z
podanymi w tabeli danymi (punkt 5), przestrzegajac wskazowek dotyczacych konserwacji i otoczenia
urzadzenia. Zgrzewarka moze by¢ zastosowana jedynie wtedy , kiedy zostanie dostarczona wystarczajaca
ilo§¢ energii. Obwodd pradu, ktory zasila mufe w energi¢ elektryczna, to obwodd o bardzo niskim napigciu
znamionowym (PELV - Protected Extra Low Voltage), z uziemieniem roboczym, zasilany z bezpiecznego
zrodta, ktore zapewnia niezawodne oddzielenie elektryczne od innych obwodow, nadajac si¢ do stosowania w
ciasnych 1 waskich obszarach pracy (np. w wilgotnych wykopach). Firma Plastitalia nie ponosi
odpowiedzialnosci za uzytkowanie urzadzenia, nieopisane w niniejszej instrukcji.
Transfer danych z mufy do urzadzenia IPlast 105/60/30 przebiega w nastgpujacy sposob:
Kod kreskowy (ISO 13950, typ 2/5i, 24 cyfrowy)
Kod kreskowy zawiera informacje o producencie mufy i o poprawnym procesie zgrzewania. Kod kreskowy
zawiera migdzy innymi nast¢pujace informacje: producent, typ, Srednica, napigcie, czas fuzji (z odpowiednia
korekta czasu zalezng od temperatury otoczenia), opor, tolerancja itd.
Manualne wprowadzenie kodu kreskowego
W przypadku, kiedy kod kreskowy nie moze zosta¢ wezytany (lub w przypadku uszkodzenia skanera), jego
ciag liczbowy mozna wprowadzi¢ recznie.
Manualne wprowadzenie czasu i napi¢cia zgrzewania
W przypadku, kiedy obie wyzej wymienione funkcje nie dzialaja, informacje dotyczace napigcia i czasu
zgrzewania moga zosta¢ wprowadzone bezposrednio z ksztattki.
11.2 Obszar stosowania
Urzadzenie [Plast 105/60/30 to urzadzenie wielofunkcyjne, przeznaczone do zgrzewania muf pradem
zmiennym pomiedzy 8 a 48 V w temperaturze otoczenia do maks. 50°C.
11.3 Ograniczenia

11.3.1 Ograniczenia eksploatacyjne

Urzadzenie przeznaczone jest do stosowania w nastgpujacych eksploatacyjnych warto§ciach granicznych:

Temperatura | Model Maksymalna Przecigtna  warto$¢ | Maksymalny
otoczenia wymagana przez | energii elektrycznej |czas fuzji
O mufe warto$é¢ pradu (Minuty)*
rozruchowego
IPlast 105 120 A 65 A 330
120 A 105A 23
20 IPlast 60 100 A 40 A 330
100 A 60 A 40
IPlast 30 60 A 15A 60
60 A 30A 25
* maksymalny czas fuzji zmienia si¢ w zalezno$ci od temperatury otoczenia

Model IPlast bez dotaczonego wentylatora chtodzacego jest odpowiedni do stosowania ze stopniem ochrony



IP55 w miejscu wilgotnym i zawierajacym pyly. Praca urzadzenia zostaje zaktywowana poprzez tadunek termiczny w

zalezno$ci od energii wymaganej przez mufg (nie dotyczy zgrzewania matych i §rednich muf) i temperature otoczenia.

11.3.3 Zasilanie

W przypadku, gdy urzadzenie jest podlaczone do sieci zasilajacej o wartosciach 230V i 16A, musi by¢ ono
wyposazone we wiacznik ochrony FI

Urzadzenie moze by¢ zasilanie wylacznie napigciem 230 V AC 50 HZ. Przy zasilaniu za pomocag generatora moc
urzadzenia musi odpowiada¢ $rednicy zgrzewanej mufy, majac na uwadze modele ze wspolczynnikiem znieksztatcen
nieliniowych do 20%. W przypadku uzycia generatorow bez podwojnej izolacji, generatory muszg zosta¢ uziemione

zgodnie z normami ustawami obowigzujacymi w panstwie, w ktorym urzadzenie jest uzytkowane.

11.3.3 Kabel przedluzajacy

W razie zaistnienia koniecznoS$ci nalezy zastosowac kabel przedluzajacy o nastepujacych parametrach:

Model Dhugos¢ Przekroj (230V)
IPlast 105 Do 20m 3 x 4 mm?
0Od 20 do 50m 3 x 6 mm?
0Od 50 do 100m 3 x 10 mm?
IPlast 60 Do 20m 3x 2,5 mm?
0Od 20 do 50m 3 x 4 mm?
Od 50 do 100m 3 x 4 mm?
IPlast 30 Do 20m 3 x 2,5 mm?
0Od 20 do 50 m 3 x4 mm?
0Od 50 do 100 m 3 x 6 mm?

Nie wolno przedluza¢ kabla zasilajacego !!!

11.3.4 Ograniczenia Srodowiskowe

Nie wolno uzywac urzadzenia w otoczeniu zagrozonym wybuchem.

Wazna wskazoéwka: podczas zgrzewania wytwarzaja si¢ pola magnetyczne wokdét mufy.
Nalezy upewni¢ sig, ze otoczenie jest kompatybilne z procesem zgrzewania. Dla muf o
wysokim napigciu (powyzej 40A) konieczne jest upewnienie si¢, ze w srodowisku roboczym nie znajduja
si¢ zadne substancje/materiaty zawierajace zelazo i ze nie istnieja pola magnetyczne wytworzone przez
wysokie napigcie (np. kable wysokiego napigcia).

12) Zagrozenia dla uzytkujgcego

Przeczytanie ogolnych wskazdéwek, odpowiednie uzywanie i konserwacja urzadzenia, zgodne z opisanymi
aspektami zawartymi w niniejszej instrukcji zapewniajg poprawne i diugotrwale uzytkowanie. Firma
Plastitalia podjeta szereg dziatan technicznych w celu zminimalizowania ryzyka porazenia pradem i

zapewnienia odpowiedniej izolacji.



13) Szkolenie personelu

Przeczytanie niniejszej instrukcji, a w szczegoélnosci danych technicznych urzadzenia, zapewni bezpieczne

uzytkowanie urzadzen I PLAST 105 /60 /30. Firma Plastitalia prowadzi centrum szkoleniowe (nr

telefonu: 0941536311 — Fax 09415621476 — www.plastitaliaspa.com), oferujace profesjonalne szkolenia.

Wykwalifikowani zgrzewacze stanowia réwniez dodatkowa gwarancje¢ niezawodnego procesu zgrzewania.

14) Instrukcja

14.1

Uruchomienie, tryb awaryjny, przywrocenie danych

14.1.1 Uruchomienie

Przed wlaczeniem urzadzenia nalezy sprawdzic:

- urzadzenie, kable, pami¢¢ przenosng USB i adapter, wymieni¢ uszkodzone cze¢sci

- rozwing¢ kable (wszystkie kable przedtuzajace)

- upewni¢ sig, ze glowny przetacznik jest wytaczony (OFF)

- nalezy ustawi¢ urzadzenie w poblizu mufy, tak, aby bylo ono ulozone stabilnie, nalezy

$wiadomie wybra¢ odpowiednie miejsce ustawienia urzadzenia.

- w przypadku zasilania za pomocg generatora, musi on zosta¢ wiaczony przed podiaczeniem

zgrzewarki, napigcie wyjsciowe musi by¢ ustawione i ustabilizowane.
- zgrzewarke nalezy podlaczy¢ do generatora (lub do sieci zasilajacej)

- przycisna¢ ON, w celu rozpoczecia pracy z urzadzeniem

PLASTITALLA
@

L]

e Po przycis$ni¢ciu wiacznika/wytacznika na ekranie pojawi si¢ nastgpujacy komunikat:



E.ASTITALII.\"

START b 0. B

www.plastitaliaspa.com

o Nastepuje seria komunikatéw przed rozpoczaciem pracy, w tym ostrzezenie dotyczace nieuzytkowania

urzadzenia w miejscu zagrozonym wybuchem.

EASTITALIK

START pARID Fe

wwiw.plastitaliaspa.com

Przyciski <> stuza do wyboru funkcji:

Przeprowadzenie procesu zgrzewania

Pokazanie zapisanych danych
IZI Edycja (zobacz instrukcje w pamigci USB)
Informacje o urzadzeniu
Eksport danych zgrzewu (zobacz instrukcj¢ w pamigci USB)

|
Powr6t do menu START

Wybdr przycisku OK - potwierdzenie. Przycisk C — powrdt do poprzedniej strony

14.1.2) Tryb awaryjny

W razie potrzeby podczas uzytkowania zawsze mozna zakonczy¢ prace z urzadzeniem uzywajac przyciskow
OFF lub STOP.

W przypadku gdy ustawiony zostanie przycisk OFF (a urzadzenie zostanie odgczone od zrodta pradu), przy
nastgpnym wiaczeniu informacji pokaze si¢ nastepujacy komunikat: ,,Uwaga, blad, w czasie pracy, zrddlo

pradu zostalo zerwane*. Nastgpnie, po uzyciu przycisku OK, pokaze si¢ na ekranie nastgpujacy komunikat:

=

Disconnect Fitting

Po uzyciu przycisku STOP, na ekranie pokaze si¢ nastgpujacy komunikat: ,,Bltad, zakoncz prace!



Niepoprawny proces zgrzewania!“ Po przyci$nigciu przycisku STOP wyswietli si¢ nastepujacy komunikat:

=

Disconnect Fitting

14.1.3) Ponowne uruchomienie

Przywrocenie danych nastgpuje poprzez wlaczenie przycisku OFF.

. Odfaczy¢ mufe od urzadzenia (wymieni¢ lub ostudzi¢ mufg), przed rozpoczgciem nowego cyklu fuzji,
nalezy okresli¢ doktadny czas studzenia mufy).

. Przycisnagé START, w celu wySwietlenia strony glownej

Przywrécenie danych po przycisnieciu STOP

. Odlaczy¢ mufe od urzadzenia (wymienié¢ lub ostudzi¢ mufe), przed rozpoczeciem nowego cyklu fuzji,

nalezy okresli¢ doktadny czas studzenia mufy).

14.2) Rozpoczecie procesu zgrzewania
14.2.1) Automatyczne zgrzewanie poprzez odczyt kodu kreskowego

Ikona COD jest wyrdozniona na wyswietlaczu:

E.ASTITALIA"

START v 0 B

www.plastitaliaspa.com

Przycisnij OK , zmiana na wyswietlaczu:

Scanning F“““"II”
Decoding

Wait for scanning ..
Scanner | 11:20 L]

Kod kreskowy mufy zostaje wczytany poprzez skaner

14.2.1.1) Uzycie skanera

e  Przytrzyma¢ skaner na kodzie kreskowym tak, aby mogt poprawnie wezytac kod.
e  Nalezy przytrzymac skaner w celu wczytania kodu

Poprawnie | Niepoprawnie | Niepoprawnie




st TR LA
Weld ended
Weld ended 882828282003990425250524

successfully !

]
{

882828282003990425250524
a

14.2.1.2) Sprawdzenie przesylanych parameters 0k] 11:20 €]  rocesu zgrzewania.
Po wczytaniu kodu przycisna¢ OK na skauci zc.

Type: CPL F"II""II”
Man: P
Diam: 040
Volts: 49,5 G@’
Sec: 050

Go | 1120 L]

Na ekranie wyswietla si¢ nastgpujaca uwaga:

WARNING !
I've scraped, cleaned
and clamped !

Go [ 11:20 1]

Po przycisnigciu OK, wyswietla si¢ dwa komunikaty:

Wait
Connection
Calibration
Fitting metering

Go [ 11:20 ]

Command
Start weld ?
Yes --» Start
Mo —=Canc

Go [ 11:20 ]

Poprzez przycisnigcie przycisku START, rozpocznie si¢ cykl zgrzewania, wyswietlony na ekranie.

Vline 218 FreqS0Hz[B]

Load
Q0O KJ
21 5C [immmm
A

Parameters 0K | 11:20 L]

Duza, pogrubiona liczba pokazuje uptyw czasu. Skala pokazuje temperatur¢ otoczenia. Jak tylko cykl

zostanie zakonczony, pokaze si¢ nastgpujaca strona, nalezy przycisna¢ OK, aby potwierdzi¢ koniec cyklu

zgrzewania.

Weld ended

Weld ended
successfully !

O

Parameters OK| 11:20 L]




Na ekranie wyswietli si¢ polecenie odseparowania mufy.

=

Disconnect Fitting

Urzadzenie przetaczy si¢ na nowy cykl na stronie gtéwne;j.

EASTITALIK

Lo ][ 25 &

WELD | 11,48

START Vgn n.n E:n

www plastitaliaspa.com

14.2.2) Zgrzewanie manualne - r¢czne wprowadzenie kodu kreskowego
W przypadku wystapienia probleméw z automatycznym wczytywaniem kodu poprzez skaner, urzgdzenie

przeltaczy si¢ do modutu manualnego.

UWAGA: réwniez podczas poprawnie funkcjonujacego czytnika mozna przetaczy¢ si¢ na modut manualny.



W pozycji ,,prosze¢ skanowac” (s.65) nalezy uzyé przycisku >, aby wyrdzni¢ znak kodu kreskowego,

nastepnie wybra¢ OK.

EASTITALIK

e =1
options:

Manual Mode | 11:20 K]

START b 0 B

stitaliaspa.com

Za pomocg strzatek <i> nalezy wybrac opcje , aby wpisac recznie kod mufy, na ekranie wyswietli sig:

Fitting code IEI
Digits

1)

Manual Mode | 11:20 L]

Za pomoca przyciskow wyboru + i — mozna zmniejszy¢ lub zwickszy¢ podana liczbg. W chwili osiagnigcia
zadanej warto$ci nalezy przycisna¢ >, aby kontunowaé wpisywanie kolejnych cyfr do momentu, gdy
wszystkie cyfry kodu zostana wpisane, na koncu nalezy potwierdzi¢ caty kod przyciskiem OK; na

wyswietlaczu pokaze si¢ nastgpujacy komunikat:

Type: CPL F||||||||||||
Man: [P
Diam: 040 —
Volts: 49,5 E@’
Sec: 050

Go | 1120 C]

Na ekranie wy$wietli si¢ nast¢gpujace powiadomienie:

WARMING !
I've scraped, cleaned
and clamped !
Go | 11:20 L]

Przycisnaé¢ OK, wyswietla si¢ nastgpujgce powiadomienia:

Wait
Connection
Calibration
Fitting metering

Go [ 11:20 ]

Command
Start weld 7
Yes -—» Start
Mo —= Canc

Go [ 11:20 ]



Przycisk START rozpocznie cykl zgrzewania, na ekranie wyswietli si¢ nastepujgca informacja:

Vline 218 Freq50Hz[B]

0050 sec Load ¥
000 KJ
0050 |20

Parameters 0K | 11:20 L]

Duza, pogrubiona liczba pokazuje uptyw czasu. Skala pokazuje temperature otoczenia. Jak tylko cykl
zostanie zakonczony, pokaze si¢ nastgpujaca strona, nalezy przycisnag¢ OK, aby potwierdzi¢ koniec cyklu

zgrzewania.

Weld ended

Weld ended
successfully !

Parameters OK| 11:20 L]

Na ekranie wyswietli si¢ polecenie odseparowania mufy.

=

Disconnect Fitting

Urzadzenie przetaczy si¢ na nowy cykl na stronie gtéwne;j.

E.ASTITALIA"

START g

www.plastitaliaspa.com

14.2.3) Zgrzewanie manualne - ustawienie czasu trwania i napiecia

W przypadku wystapienia probleméw z automatycznym wczytywaniem kodu poprzez skaner, urzadzenie
przetaczy si¢ do modutu manualnego. W celu wprowadzenia wartosci wprowadzony zostat szybki system:

. napigcie robocze mufy (Volt).

. czas trwania cyklu fuzji

Nalezy zaznaczy¢, ze mufy moga by¢ zgrzewane kazda z wyzej opisanych metod, co jednak si¢ odradza,

poniewaz nie mozna wowczas zagwarantowac¢ w pelni poprawnych wynikéw zgrzewania dla kazdej mufy.



E.ASTITALIK

Work
Optians
R [ [

Manual Mode | 11:20 &
PWR RD ERR
e e e

www.plastitaliaspa.com

Za pomoca strzatek < i > nalezy wybra¢ opcje ,aby manualnie ustawi¢ warto$¢ napiecia i czas
trwania cyklu fuzji Za pomoca strzatek <1i> nalezy wybra¢ jednostki (Volt lub sekundy):

par
Parameters
| 12,0 || 0100 |||:‘F9|

volt | 11:20 K]

Za pomoca strzalek + i — podang warto$¢ mozna zmniejszy¢ lub zwigkszy¢. Przy podaniu warto$ci kursor ze strzatkami
przesuwa si¢ od tysiecy, setek, dzesiatek i catych sekund. Po wpisaniu wartoéci nalezy przycisnag¢ OK, na ekranie

wyswietli si¢ nastgpujaca informacja:

WARNING !
I've scraped, cleaned
and clamped !
Go | 11:20 ]

Nalezy przycisnaé OK , nast¢pnie pojawig si¢ nastgpujace informacje:

Wait Command
Connection Start weld ?
Calibration Yes - Start
Fitting metering Mo —= Canc
Go | 11:20 K] Go [ 1120 I

14.2.4) Wylacznik bezpieczenstwa i cykl fuzji

W razie potrzeby podczas pracy z urzadzeniem mozna zawsze skorzysta¢ z wylacznika bezpieczenstwa
procesu fuzji, przyciskaja¢ STOP.

EASTITALIK

PWR RD ERR
e e 0

lastitaliaspa.com

Na ekranie wy$wietli si¢ nastepujacy komunikat:

ERROR
Command STOP !
WELD FAILED



Dzwigk wytaczy¢ przyciskiem OK, na ekranie wy§wietli si¢ nastepujacy komunikat:

Liai)

Disconnect Fitting

14.2.5) Przywroécenie cyklu fizji

Zobacz punkt 14.1.3

15) Plastfast

O ile urzadzenie podigczone jest do muf marki Plastitalia (Srednica 50 do 355), kazdemu uzytkownikowi
(zgrzewaczowi) zostang podane dwa czasy, zalezne od temperatury otoczenia:

e czas studzenia

e czas polaczenia
15.1) Tryb pracy

Po zakonczonym procesie zgrzewania na ekranie wyswietli si¢ nast¢pujacy komunikat:

ZAKONCZ PRACE!
ZGRZEWANIE
PRZEBIEG
POMYSLNI

Parameter OK | 11:20 [

Nalezy odczekac kilka sekund, pozniej pojawia si¢ trzy rézne zdania na wyswietlaczu. Pierwsze zdanie nawigzuje

do temperatury otoczenia oraz minimalnego czasu studzenia ostatniej zgrzewanej mufy firmy Plastitalia:

e W przypadku, gdy temperatura otoczenia nie przekracza 23 °C, czas studzenia wyswietli si¢ pod podanym

czasem na mufie.

e W przypadku, gdy temperatura otoczenia przekracza 23 °C, czas studzenia wyswietli si¢ nad podanym czasem

na mufie ( w przypadku starszych muf firmy Plastitalia wartos¢ czasu studzenia moze by¢ jeszcze mniejsza)



Temperatura otoczenia na powyzszym obrazku (przyktad) wynosi
-9,8°C.

Drugie zdanie pokazuje minimalny czas, ktory musi uptynaé, nim dojdzie do odbioru zgrzewu przez system

(sprawdzono wszystkie dane dotyczace prob cisnienia).

Temperatura otoczenia na powyzszym obrazku (przyktad) wynosi
- 98°C.

Ostatnie zdanie wymaga od uzytkujacego (zgrzewacza) odseparowania mufy od urzadzenia, aby rozpoczaé

kolejny proces zgrzewania

=N

Disconnect Fitting

16) Metody zgrzewania

Urzadzenie zasila mufy w potrzebna do przeprowadzenia poprawnego cyklu fuzji energi¢ elektryczng. Uzytkownik

(zgrzewacz) musi zosta¢ odpowiednio przeszkolony w celu przeprowadzenia zgrzewania.
Dostgpne sa rozne programy szkoleniowe dla zgrzewaczy, podlegajace nastepujacym normom: ISO/TR19480, EN
13067 i UNI 9737. Dostepne sa rozne normy dotyczace metod zgrzewania: ISO 11413 und UNI 10521. W innych

przypadkach moga zosta¢ zastosowane inne metody zgrzewania, bazujace na doswiadczeniu zamawiajacego.

Ponizej znajduja si¢ uwagi dotyczace poprawnego sposobu zgrzewania:



— oczyscic rure i/lub koncowke mufy

— oczyszczong cz¢$¢ chroni¢ przed kurzem i innymi zanieczyszczeniami

— zablokowa¢ rure i/lub koncéwke mufy

— sprawdzi¢ odstep pomiedzy wewnetrzng cze$cig mufy i rury i /lub koncoéwka mufy

— stosowac ksztattki przy owalnych elementach

— zeskroba¢ powierzchni¢ zewnetrzng czes$éi zgrzewanej (0,2mm)

— zaznaczy¢ gleboko$¢ w zgrzewanej mufie

— sprawdza¢ poprawnos¢ serwisowania i kompatybilno$¢ z zadanymi parametrami mufy

— stosowac poprawne parametry zgrzewania i przestrzega¢ wybranej metody zgrzewania

17) Serwis

Niniejsze urzadzenie elektroniczne przewidziane jest do stosowania podziemnego. Firma PLASTITALIA dysponuje

wszystkimi wymaganymi normami, m.in. ISO 12176-2 i UNI 10566. Przestrzega si¢ roéwniez wszystkich norm i

przepisow opisanych w innych dokumentach technicznych, w tym w specyfikacjach ECE1, DVS 2208-1. Zgodnie z

wytycznymi podanymi w wyzej wymienionej dokumentacji, zgrzewarki podlegaja regularnemu serwisowi. Czas

oddania urzadzen do serwisu to 1 rok, w przypadku czestszego uzytkowania nalezy oddawaé urzadzenie czesciej do

serwisu. W trakcie serwisowania urzadzenie poddawane jest aktualizacji, a wymienione komponenty objgte sg

trzymiesigczng gwarancja. Serwis zgrzewarek jest konieczny, w celu zagwarantowania doktadno$ci parametrow

elektrycznych i musi zosta¢ przeprowadzony przez pracownikow firmy . PLASTITALIA S.p.a. lub przez firmy,

ktére zawarty z firmg PLASTITALIA S.p.a.umoweg serwisowa.

18) Powiadomienia o bledach

Kod / Raport zgrzewu

Przyczyna

Rozwiazanie

BtAD 2.0! (MAIN_FREQUENCE_LO_ERROR;
NETZ_FREQUENZ-NIED_FEHLER)
Kod btedu: ,,FRQLEr“

Zbyt niska czestotliwos¢ napiecia

Nalezy sprawdzi¢ agregat pradotwdrczy, zobacz rozdziat
18 dot. informacji o agregacie pradotwdrczym.

Nalezy zmieni¢ sposob zaopatrzenia w energie.
Podtgczenie urzadzenia do sieci przesytowej.

BtAD 2.1!
(MAIN_FREQUENCE_HI_ERROR;
NETZ_FREQUENZ-HOCH_FEHLER))
Kod btedu: ,FRQHEr"

Za wysoka czestotliwos¢ napiecia

Nalezy sprawdzi¢ agregat prgdotwaérczy, zobacz rozdziat
18 dot. informacji o agregacie pradotwdrczym.

Nalezy zmieni¢ sposob zaopatrzenia w energie.
Podtgczenie urzadzenia do sieci przesytowej.

BLAD 4.0! (MAIN_VOLTAGE_LO_ERROR;
NETZ_SPANNUNG_NIED_FEHLER)

Kod btedu: ,,LinLEr“Zbyt niska czestotliwos¢
napiecia

Zbyt niska czestotliwo$é napiecia

Nalezy sprawdzi¢ agregat pradotwadrczy, zobacz rozdziat
18 dot. informacji o agregacie pragdotwérczym.

Nalezy zmieni¢ sposéb zaopatrzenia w energie.
Podtgczenie urzagdzenia do sieci przesytowej.

BtAD: 4.1! (MAIN_VOLTAGE_HI_ERROR;
NETZ_SPANNUNG_HOCH_FEHLER)
Kod btedu: ,LinHEr”

Za wysoka czestotliwos¢ napiecia

Nalezy sprawdzi¢ agregat pradotwadrczy, zobacz rozdziat
18 dot. informacji o agregacie pradotwdrczym.

Nalezy zmieni¢ sposdb zaopatrzenia w energie.
Podtgczenie urzgdzenia do sieci przesytowej.

BtAD20!
(HIGH_TEMP_ERROR; TEMP_HOCH_FEHLER
Kod btedu: ,HTAErr”

Temperatura otoczenia jest za wysoka

Proces zgrzewania nie moze zosta¢ wykonany z powodu
warunkéw atmosferycznych, wykraczajacych poza
opisany zakres temperatur.

BtAD 21!
(LOW_TEMP_ERROR; TEMP_NID_FEHLER)
Kod btedu: ,LTAErr”

Temperatura otoczenia jest za niska

Proces zgrzewania nie moze zosta¢ wykonany z powodu
warunkéw atmosferycznych, wykraczajacych poza
opisany zakres temperatur.

(CHSS_TEMP_HIGH;RAHM_T
EMP_HIGH)

Temperatura ramowa jest za wysoka

BtAD23! Temperatura procesora jest za wysoka. W przypadku, gdy urzadzenie dalej zasilane jest w
(TRASFO_TEMP_ERROR;TRANSFO_TEMP_F | Wewnetrzne urzadzenie ochronne wytacza | energie elektryczng, nawiew moze ochtodzi¢ procesor,
EHLER) urzadzenie tak, aby urzadzenie w mozliwie jak najkrétszym czasie
Kod btedu: ,THTErr” byto ponownie zdolne do pracy.

BEAD 241 Wiekszy stopien wykorzystania urzadzenia.

Niepoprawnie wentylowane otoczenie. Wytgczyé
urzadzenie i poczeka¢ do momentu ostudzenia.




Kod / Raport zgrzewu

Przyczyna

Rozwiazanie

Kod btedu: ,ChsHTE”

BLAD 30!
(LOAD_OPEN_ERROR;LAST_OFFEN_HIGH)
Kod btedu: ,NLoadE”

Obwdd pradu jest otwarty. Bfgd wyswietla
sie tylko podczas cyklu zgrzewania. Mozliwa
przyczyna — niepoprawny styk

Nalezy sprawdzi¢ podtaczenie. Unikac utleniania.
Wymieni¢ uszkodzone elementy.

BLAD 32!
(LOAD_MEASURE_ERROR1;
LAST_MASS_FEHLER1)

Kod btedu: ,LoadE1”

Za niski opor

Mogto dojs¢ do wewnetrznego zwarcia. Wymieni¢
uszkodzone elementy.

BLAD 33! (LOAD_MEASURE_ERROR1;
LAST_MASS_FEHLER2)
Kod btedu: ,LoadE2“

Za wysoki opor

Nalezy sprawdzi¢ potaczenie pomiedzy tgcznikami
urzadzenia i ztaczy stykowych. Unika¢ utleniania.
Wymienic¢ uszkodzone elementy.

Niepoprawna warto$¢ kodu kreskowego. Wymienic
tacze.

BtAD 34.0
(OUT_CURRENT_ERROR;
AUSGANGSSTROM_FEHLER)
Kod btedu: ,loutEr”

Niepoprawny prad wyjsciowy

Nalezy sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy tacznikami
urzadzenia i ztaczy stykowych. Unikaé utleniania.
Mogto dojs¢ do wewnetrznego zwarcia.
Wymienic facze i powtdrzy¢ proces zgrzewania.

BLAD 34.1! (CURRENT_SHC_ERROR;
STROM_SHC_FEHLER)
Kod btedu: ,,12SCHE“

Przed rozpoczetym procesem zgrzewania:
- prad wyjsciowy Ausgangsstrom-
Anforderung hoher als méglich.

Z.B.: Elektronische Beschrankung aus
Sicherheitsgriinden

Sprawdzi¢, czy zapotrzebowanie pradu wyjsciowego dla
potaczenia miesci sie w granicach urzadzenia.
Sprawdzi¢ pofaczenie pod wzgledem zwarcia. Wymieni¢
tacze.

BLAD 34,2!
(OUT_SHC_CURR_ERROR; )
Kod btedu: ,,11SCHE“

W czasie procesu zgrzewania

- zapotrzebowanie pradu wyjsciowego
wyzsze niz jest mozliwe, np. elektroniczne
ograniczenie uzasadnione wzgledami
bezpieczenstwa.

Sprawdzi¢ potaczenie na zwarciu.

Podczas zgrzewania manualnego sprawdzi¢ dojscie
danych, tak, aby zapotrzebowanie na prad miescit sie w
granicach urzadzenia. Wymienic tacze i powtdrzyc
proces zgrzewania.

BtAD 36! (LOAD_MEASURE_ERRORS3;
LADEN_MASSE_Fehler3)
Kod btedu: ,LoadE3“

Znaleziono réznice pomiedzy
parametrami oporem potaczenia a
parametrami, ktére zostaty podane na
kodzie kreskowym. Mozliwe wadliwe
potaczenie ze strony producenta.

Zaleca sie sprawdzenie rodzaju i przeznaczenia
produktu, ktére ma by¢ stosowane. Wymienic¢ tacze. W
przypadku ponownego uruchomienia urzadzenia
zmieni¢ metode zgrzewu z automatycznej na manualna.

BLAD 38!
(LOAD_SHC_ERROR; LAST_SHC_FEHLER)
Kod btedu: ,,LoadSE”

Zwarcie podczas procesu zgrzewania.

Wymieni¢ tagcze. Postepowac zgodnie z
wytycznymi producenta, aby poprawnie
przygotowac potaczenie.

BtAD 39,0! (CONTROL_VOLTAGE_ERROR;
STEUERUNG_SPANNUNG_FEHLER)
Kod btedu: ,VCtrEr”

Prad wyjsciowy jest niestabilny

Sprawdzi¢ agregat pradotwdrczy, patrz rodziat 18:
informacje dotyczace agregatu pragdotwoérczego. Nalezy
zmieni¢ zaopatrzenia w energie elektryczna.
Urzadzenie podtaczy¢ do stabilnego zrédta zaopatrzenia
w energie elektryczna.

BtAD 39,1! (OUT_VOLTAGE_ERROR;
SPANNUNGSAUSGANG_FEHLER)
Kod btedu: ,VoutEr”

Napiecie wyjsciowe poza granicami (za
wysokie lub za niskie)

Sprawdzi¢ agregat pragdotwdrczy, patrz rodziat 18:
informacje dotyczace agregatu pragdotwdrczego. Nalezy
zmieni¢ zaopatrzenia w energie elektryczna. Urzadzenie
podtaczy¢ do stabilnego zrddta zaopatrzenia w energie
elektryczna.

BLAD 41!
(GENERAL_ERROR;
ALLGEMEINER FEHLER)
Kod btedu: ,GenErr”

Ogdlny btad spowodowany
nieoczekiwanymi komplikacjami

Jesli dojdzie do btedu trzy raz z rzedu, zaleca sie
kontakt z dziatem technicznym, nr telefonu +39
0941536311

BLAD 42!
(SERVO_ERROR; SERVO_FEHLER)
Kod btedu: ,SrvErr”

Uszkodzone urzgdzenie
wspierajgce proces zgrzewania

Btad ogdlny. Wytaczyé urzadzenie i wtaczy¢ ponownie, w
przypadku, gdy problem wystgpi ponownie, zaleca sie
kontakt z dziatem technicznym, nr telefonu +39
0941536311

BLAD 43!
(SYNC_ERROR;
SYNC_FEHLER)

Kod btedu ,,SynkEr”

Btad ogdlny. Ciggte powtarzenie sie btedu
oznacza problemy z kalibracjg lub problemy
z urdzadzeniem elektromechanicznym
(porazenie pragdem lub niepoprawny kontakt
elektryczny pomiedzy czesciami).

Bfad urzadzenia. Stwierdzono uszkodzenie
urzadzenia. Zaleca sie kontakt z dziatem
technicznym, numer telefonu +39 0941536311

BLAD 44!
(HW_SERVO_ERROR_FCTRL;
GER_SERVO_FEHLER_FCTRL)
Kod btedu: ,HFCEr”

Uszkodzone stanowisko pradu

Btad urzadzenia. Stwierdzono uszkodzenie urzadzenia.
Zaleca sie kontakt z dziatem technicznym, numer
telefonu +39 0941536311

BLAD 45! (SW_ERROR;
SW_FEHLER)
Kod btedu: ,SwErr”

Btad odbioru kodu,
niepoprawne
funkcjonowanie
oprogramowania

Brak rozwigzania. Wyfgczyé urzadzenie i uruchomié
ponownie, w przypadku ponownego wystgpienia
btedu, zaleca sie kontakt z dziatem technicznym, nr
telefonu +39 0941536311

BtAD 50!

Uzytkownik przycisnat czerwony przycisk

Nalezy przeczytac instrukcje dotyczacg procesu




Kod / Raport zgrzewu Przyczyna Rozwiazanie

(USER_STOP_ERROR; STOP w czasie procesu zgrzewania.
BENUTZER_STOPP_FEHLER)
Kod btedu: ,,UsrStp“

zgrzewania dostarczong przez producenta, zanim
zostanie przeprowadzony kolejny proces

zgrzewania.
BtAD 70! Petna pamiec lub problem systemu Zaleca sie kontakt z dziatem technicznym, nr telefonu
(MEMORY_WRITING;SPEICHER_SCHREIBE | zarzadzania dokumentami +39 0941536311
N)
Kod btedu: ,MemErr”
BLAD 80! ) , , o
Zgrzewacz musi zostac¢ przeszkolony Nalezy postugiwac sie kartg zgrzewacza, w przypadku,

WELD_AUTHORIZATION;

SCHWEISS_BERECHTIGUNG gdy wymaga tego urzadzenie.

19) Informacje dotyczace generatoréw kompatybilnych z urzadzeniem

Urzadzenie (zgrzewarka) I Plast 105 / 60 / 30 wyposazona jest w wewngtrzne kregi w celu korzystania z r6znych
napig¢ wejsciowych i czestotliwosci. Czesto generatory produkuja prad, ktorego wlasciwosci dopasowane sg do
wlasciwosci sieci. Prad wyj$ciowy umozliwia urzadzeniu (zgrzewarce):

e duza tolerancje napigcia i czestotliwosci

e pokazanie napigcia i czgstotliwosci

Gwarantuje si¢ rozpoczgcie pracy z progresywnym wzrostem warto$ci pradu, aby ograniczyé przeciazenie

generatora.

Pomimo progresywnego rozpoczecia przesytana do mufy energia mieSci si¢ w granicach obszaru tolerancji,

podanych w normie ISO 12176-2.

Aby unikna¢ uszkodzen urzadzenia (zgrzewarki) i mie¢ pewnosc, ze wszystkie wewnetrzne funkcje kontrolne cyklu

zgrzewania nie zostaly przerwane, cykl zgrzewu powinien by¢ zgodny z ponizszymi zaleceniami:

e systemy z “oddzielng” fazg (niektore generatory posiadajg system regulacji napigcia, ktdry uniemozliwia
oddzielenie fazy na przylaczonych urzadzeniach )

e  stabilne napigcie wyjsciowe i liczba obrotowa silnika, réwniez przy szybko zmieniajacych si¢ ocigzeniach

e  skokowy wzrost poboru pradu max. 800 Volt

e  bieg jatowy zdolny do ustawiena 240 V - 260 V (230 V AC wartosc)

e  minimalna wydajnosé generatora zgodna z ponizsza tabela:

Minimalna wydajno$¢é generatora

& q Szacowana moc

Srednica mufy -
Model wyjsciowa
mm
(mm) (KW)

20-75 2,0
90-160 3,2
| Plast 105 180 - 500 50
560-1200 7,0
20-75 2,0
| Plast 60 90-160 3,2
180-400 5,0
20-75 2,0
| Plast 30 90-160 32




20) Wskazowki dotyczace obslugi generatora

Wilaczy¢ generator, o ile jest stabilny, wlozy¢ urzadzenie (zgrzewarke)

W przypadku, gdy urzadzenie (zgrzewarka) zostanie podtaczone, nie nalezy podtacza¢ innych maszyn/ urzadzen
Wyjaé urzadzenie (zgrzewarke), zanim generator zostanie wytaczony

Wydajnos¢ generatora spada co 1000 m o 10%

Nalezy kontrolowa¢ ilo$¢ paliwa napedowego w zbiorniku przed rozpoczgciem procesu zgrzewania





