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1 Wprowadzenie

Szanowni Panstwo,

dziekujemy za zaufanie do naszych produktéw i zyczymy zadowalajgcej, bezawaryjnej pracy z naszymi
produktami.

Prosimy o doktadne przeczytanie instrukcji przed rozpoczeciem pracy ze szczegdlnym uwzglednieniem
wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwa pracy. W razie probleméw prosimy zgtosi¢ sie do naszych
punktow serwisowych badz bezposrednio do naszej firmy:

Plasson Polska Sp.z o.0.
Ul. Spokojna 3, Rembertéw, 05-555 Tarczyn
Tel: 022 727 90 64, Fax: 022 727 90 14

1.1 Serwis, kalibracja

Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami oraz normami (min. DVS 2208-1 , BGV A2, ISO 12176-2)
urzgdzenie musi by¢ poddane serwisowi i kalibracji. Zgrzewarki muszg by¢ kalibrowane co 12 miesiecy
( Monomatic — 200 godzin pracy).

Po kazdym serwisie zgrzewarki otrzymacje Panstwo 3-miesieczng gwarancje na bezawaryjng prace.

Prowadzenie kontroli i regularnego serwisu stuzy Panstwa bezpieczenstwu jak réwniez jakosci pracy
urzgdzenia. Dlatego tez prosimy o prowadzenie serwisu oraz dokonywanie wszelkich napraw w
autoryzowanych punktach.

2 Zastosowanie i dane techniczne
2.1 Zastosowanie

Automatyczna zgrzewarka elektrooporowa Monomatic stuzy wytgcznie do zgrzewania
termoplastycznych przewoddéw rurowych (np. Z PE-HD, PE80, PE100 lub PP) przy uzyciu ksztattek
elektrooporowych w systemie FUSAMATIC, o napieciu wejsciowym ponizej 48V (Normy DVS 2208-1,
ISO-12176-2).

Zgrzewarki nie mogg by¢ uzywane do innych celéw, niz przeznaczone. Producent nie odpowiada za
niewtasciwe stosowanie urzgdzenia.

2.2 Zgrzewanie

Automatyczna zgrzewarka elektrooporowa Monomatic ma  mozliwosé odczytu parametréw
zgrzewania w:

systemie FUSAMATIC

dzieki umieszczeniu w oznakowanym na czerwono gniezdzie stykowym ksztaltki opornosci
charakterystycznej FUASAMTIC. Zgrzewarka  automatycznie odczytuje parametry zgrzewania
poprzez odpowiednie potgczenie koncéwek kabla grzewczego z gniazdami na ksztattce (czerwona
koncéwka kabla grzewczego do zaznaczonego na czerwono gniazda ksztattki).
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2.3 Zakres srednic ksztattek

Zakres $rednic ksztattek , jakie moze zgrzewal zgrzewarka zalezy w istotnej mierze od
zapotrzebowania na moc danej ksztattki. Dla zgrzewarek Monomatic obowigzuje generalna zasada —
jesli  przeprowadza sie zgrzewy jeden po drugim, z uwzglednieniem pauz potrzebnych na
przygotowanie nastepnego potgczenia, to mozliwe jest:

zastosowanie ksztattek o srednicy 20-355mm bez ograniczen.

Od srednicy 400mm muszg by¢ okazjonalnie wprowadzone przerwy do ochtodzenia urzadzenia
(Meldunek btedu: ,Urzadzenie za gorgce®). Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy zapotrzebowanie na
prad w ksztattce nie przekracza max. pradu na wyjsciu zgrzewarki.

Powyzsze dane odnosza sie do temperatury 20°C.

2.4 Dane techniczne

Dane techniczne Monomatic

ISO 12176-2 Klasa — Klasyfikacja P,3USiFAM

Napigcie wejsciowe 230V ~/AC, (185V-300V)

Natezenie pradu wejsciowe 16A

Czestotlowos¢ na wejsciu 50Hz (40-70Hz)

Napiecie na wyjsciu 40V

Prad na wyjsciu 60A (max.: 80A)

Pobdr mocy 3200VA

Zakres temperatur pracy -10°C - +50°C

Klasa ochrony IP54, Klasa 2

Waga tgcznie z kablami 18kg

Dtugo$¢ kabla zasilajgcego 4,5 m (Euro-Plug — Euro-wtyk)

Dlugo$¢ kabla grzewczego 5m (mocowany na state)

Terminal spawny / wtyk 4,0mm (opt. 4,7mm)

Wyswietlacz alfanumeryczny wyswietlacz 4x20 znakéw z tylnym pods$wietleniem
Wymiary LxBxH 440mm x 380mm x 320mm

Funkcje monitoringu

Wejscie Napiecie / prad | Czestotliwo$c

Wyjscie Napiecie / Opér / Kontakt / Zwarcie | Kontrola prgdowa
Inne System / Temp. pracy / serwis
Powiadomienie o bedzie tekstowe na wyswietlaczu / sygnat dzwiekowy
Czesci zestawu Zgrzewarka, skrzynia transportowa, instrukcja obstugi
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3 Zasady bezpieczenstwa

Przed rozpoczeciem pracy nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi oraz przestrzegaé
zasady bezpieczenstwa.

Uwaga: podczas korzystania z urzadzen elektrycznych nalezy
przestrzega¢ podstawowe zasady bezpieczenstwa celem ochrony
przed porazeniem pradem i niebezpieczenstwem pozaru:

1. Utrzymywac¢ stanowisko pracy w nalezytym porzadku!
Batagan moze stac sie przyczyng wypadku.

2. Uwzgledni¢ warunki atmosferyczne!
Nie stawia¢ narzedzi elektrycznych na deszczu. Nie uzywa¢ w srodowisku wilgotnym i mokrym, lub w
poblizu palnych cieczy lub gazéw.

3. Zabezpieczy¢ sie przed porazeniem pradu!

Unika¢ bezposredniego kontaktu z uziemionymi elementami (np. rury stalowe) lub kablami pod
napieciem. Wyjmowac¢ wtyczke z gniazda sieciowego kiedy urzadzenie jest nieuzywane, przed
czynnosciami konserwacyjnymi, pielegnacyjnymi, serwisem, wymianie adapteréw Ilub innych
elementoéw budowy.

4. Obstugiwa¢ tylko przez przeszkolony personel!

Zgrzewarki mogg by¢ obstugiwane tylko przez przeszkolony personel. Operator odpowiedzialny jest za
osoby trzecie znajdujgce sie w obszarze pracy zgrzewarki.

5. Urzadzenia przechowywaé w bezpiecznym miejscu!
Nieuzywane urzadzenia przechowywaé w suchym i zamknietym pomieszczeniu, zabezpieczonym
przed dostepem dzieci i innych niepozadanych osob.

6. Uzywac tylko urzadzenia dopuszczone do pracy, zgodnie z przeznaczeniem!

Stosowac¢ tylko akcesoria, w tym generator oraz kable przedtuzajgce, wymienione lub zalecane wg
instrukcji obstugi zgrzewarki. Korzystanie z innych niz zalecane akcesoriow moze spowodowac
niebezpieczenstwo wypadku lub uszkodzenia urzadzenia. Stosowaé kable przedtuzajgce tylko do tego
przeznaczone i zgodne z niniejszg instrukcja.

7. Nie naraza¢ kabli na obcigzenia!
Nie nosi¢ i nie podnosi¢ zgrzewarek za pomocg kabli. Nie wycigga¢ wtyczki z gniazdka kablem.
Chroni¢ kabel przed nagrzaniem, cieczami oleistymi i ostrymi kantami.

8. Utrzymywa¢ urzadzenie w nalezytej czystosci!
Postepowac¢ zgodnie z warunkami serwisu, instrukcjg dot. wymiany narzedzi. Wszystkie uchwyty
powinny by¢ suche , wolne od oleju i ttuszczu.

9. Kontrolowaé urzadzenia na uszkodzenia!

Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ wszystkie czesci urzgdzenia, w tym kable, ich sprawnos¢, stan,
jakos¢ montazu oraz zabezpieczenia ochronne. W przypadku jakichkolwiek uszkodzen zwrdci¢ sie do
autoryzowanego serwisu.
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4 Elementy obstugi

®

(1) DISPLAY
(2) START (zielony)
(3) STOP (czerwony)

(4) —_| I J

(5)

= _
(7)

s

(4) wytacznik

(5) kable grzewcze

(6) uchwyt do nawijania kabli
(7) kabel sieciowy

6 Rev.: 2004-001-PL



5 Podtaczenie do sieci

Przy podtgczeniu do sieci nalezy przestrzegac¢ przepisy bezpieczenstwa bhp, pracy z
urzgdzeniami pod napieciem, jak rowniez wytyczne wiasciwe dla danego kraju.

Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana tylko przez przeszkolony personel, posiadajgcy dokumenty
uprawniajgce do obstugi zgrzewarek elektrooporowych. Podczas uzytkowania operator powinien
przestrzegac nastepujgce warunki pracy:

Zgrzewarke mozna stosowac tylko w nastepujgcych zakresach pracy:

Parametr Zakres

Napiecie wejsciowe: 185V — 300V (AC)
Czestotliwos¢ wejsciowa: 40Hz — 70Hz
Zakres temperatur: -10°C — +50°C
Max. moc wyjsciowa: 3600W

Praca w sieci statej lub tymczasowej na budowie tylko z zabezpieczeniem w postaci wytgcznika
réznicowo-prgdowego i bezpiecznika min. 16A (zwloczny) w torze zasilania.

Kabel sieciowy , jak réwniez kable przedtuzajgce muszg by¢ w petni rozwiniete.

Przedtuzacz do kabla sieciowego:

Przy zastosowaniu przediuzaczy do kabla sieciowego przestrzega¢ nastepujgce zasady:

Dlugos¢ kabla Przekroj
do 20m 3 x 1.5mm?
20-50m 3 x 2.5mm?
50-100m 3 x4mm?

Kable spawne nie moga by¢ przedtuzane!

Zalecenia przy stosowaniu agregatow pradotwoérczych:

¢ Najpierw wiaczy¢ generator , potem podigczy¢ zgrzewarke.

e Do generatora nie moze by¢ podtgczony inny odbiornik.

¢ Napiecie jatowe wyregulowac na ok. 240-260 Volt.

e Po zakonczeniu pracy najpierw odigczy¢ zgrzewarke, a potem generator.
e Moc efektywna generatora zmniejsza sie na 1000m wysokosci o 10%.

e Sprawdzi¢ zawartos¢ paliwa przed rozpoczeciem procesu zgrzewania.
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5.1 Agregat prgdotworczy

Zgrzewarki elektrooporowe typu Monomatic przystosowane sg do pracy przy zasilaniu z agregatéw
pradotwérczych:

e Duzy zakres tolerancji w napieciu wejsciowym (185-300V przy nominalnym 230V)
i czestotlowos$ci (40-70Hz)

e Odczyt aktualnego napiecia i czestotliwosci na wejsciu

e Miekki start (2 -3 s) celem ograniczenia obcigzen na generatorze

Mimo tych wiasciwosci, stosowane agregaty muszg spetnia¢ nastepujgce wymagania i zalecenia, aby
zapobiec mozliwosci uszkodzenia zgrzewarki i zaktéceniom podczas procesu zgrzewania:

e Zdolnos¢ regulacji cyklow faz i obcigzen indukcyjnych
¢ Napiecie jatowe ustawiane w zakresie 240V-260V
e Prad na wyjsciu 18A na faze

e Stablilne napiecie na wyjsciu lub liczba obrotoéw silnika, takze przy szybko zmieniajgcych sie
obcigzeniach

e Zalecane generatory synchroniczne z mechaniczng regulacjg liczby obrotéw

e Max odchytki (wahniecia) napiecia nie mogg przekracza¢ 800V

Moc wyjsciowa generatora: 1-fazowy 230/ 240 V, 50/ 60 Hz

Srednica Moc wyj$ciowa
20-75 mm 2kwW
90-160 mm 3,2kW

4.5kW (regulacja reczna)

180-710mm 5kW (regulacja elektroniczna)

W generatorach o niskim poziomie regulaciji i ztej stablilizacji napiecia, moc gwarantowana musi byé
réwna 3-3.5-krotnym wartosciom obcigzenia, aby zapewni¢ bezpieczng prace wolng od zaktdcen.
Mozliwos¢ zastosowania generatoréw z regulacjg elektroniczng powinna by¢ sprawdzona przed
uzyciem, poniewaz rozne typy tych urzadzen charakteryzujg sie wahaniami liczby obrotéw, a to moze
powodowac niezwykle wysokie odchyiki napiecia.

Producenci agregatow, jak Honda, Eisemann, Geko, Fischer, Panda czy Kirsch oferujg agregaty
pradotwércze spetniajgce powyzsze wymagania.

6 Proces zgrzewania elektrooporowego

6.1 Przygotowanie
Przed rozpoczeciem zgrzewania przygotowaé stanowisko w nastepujacej kolejnosci:
1. Dokcl)na.c'i przegladu (wizualnie) zgrzewarki, okablowania i wtykéw i jesli sg uszkodzenia -
wymienic.
Kable sieciowe, spawne (grzewcze) i ewent. przedtuzacze w petni rozwingc.
Zamocowac¢ kable spawne (grzewcze) w zgrzewarce (jesli nie s3 zamontowane na state).

Wytgczyé wytgcznk zgrzewarki (widoczne ,0“ na boku przycisku).

o M w N

Uruchomié agregat pradotwoérczy przed podigczeniem zgrzewarki. Odczekaé, az
napiecie na wyjsciu generatora ustabilizuje sie.

Podtgczy¢ kabel sieciowy zgrzewarki.

Wigczyé przycisk wytgcznika zgrzewarki (widoczne ,1% na boku przycisku).
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Po wigczeniu zgrzewarka sygnalizuje ( 2 tony) gotowos¢ do pracy. Réwnoczesnie pod$wietlony zostaje
display, a na nim wyswietla sie nastepujacy meldunek:

PF Monomatic
2.04AH

25L. roboczogodz.

Linie 1 und 2 pokazujg typ zgrzewarki i wersje softwaru.

Linia 3 wyswietla liczbe godzin pracy (sumaryczny czas przeprowadzonych zgrzewdw)

Jesli podczas ostatniego procesu zgrzewania wystgpit btgd lub dokonano zmiany ustawien urzadzenia,
na display-u pojawi sie ponowny meldunek o tym fakcie. Po potwierdzeniu tego meldunku za pomocg
czerwonego przycisku STOP mozna rozpoczg¢ nowy proces zgrzewania.

Dopdki kable grzewcze (wtyki) nie zostang podigczone do ksztattki, nie mozna rozpoczgé procesu
zgrzewania.

Przylacz ksztaltke
Napiecie : 230 V

Czestotl.: 50 Hz
Brak styku

Wtyki kontaktowe:

- Wtyki w koncéwkach kabli grzewczych oraz gniazda (piny) w ksztattce muszg byc
czyste — zabrudzone styki moga doprowadzi¢ do przegrzania i topienia sie wtykéw
(adapteréw).

- Chroni¢ wtyki przed zabrudzeniem. Gdy powstanie na nich osad (nalot) badz
poluzuje sie pofgczenie wtykow kabel- ksztaltka, nalezy koniecznie wymieni¢ cate
adaptery na koncéwkach kabli grzewczych.

Potgczyé wtyki kabla grzewczego z gniazdami (pinami) na ksztattce zwracajac przy tym uwage na
~ciasne“ potgczenie (brak luzu na potgczeniu).

System FUSAMATIC:

Aby zgrzewarka mogta odczytaé parametry zgrzewania w systemie FUSAMATIC nalezy
koniecznie potaczyé czerwony wtyk kabla grzewczego z zgniazdem wtykowym (pinem) ksztattki
zaznaczonym w srodku na czerwono.
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6.2 Zgrzewanie w systemie FUSAMATIC

Koniecznie przestrzegaC instrukcje montazu producenta ksztattek, krajowe i
europejskie przepisy i wymagania bhp oraz dyrektywe narzedziowg 89/655/EWG!

Dopdki kable grzewcze (wtyki) nie zostang podtgczone do ksztattki, nie mozna rozpoczg¢ procesu
zgrzewania. Nalezy potgczy¢ wtyki kabla grzewczego z gniazdami na ksztattce zwracajgc przy tym
uwage na ,ciasne“ potgczenie (brak luzu na potgczeniu).

Aby zgrzewarka mogta odczyta¢ parametry zgrzewania w systemie FUSAMATIC musi by¢ aktywowana
opcja FUSAMATIC w ustawieniach systemowych zgrzewarki. Dlatego nalezy koniecznie potaczy¢
czerwony wtyk kabla grzewczego z zgniazdem wtykowym an ksztaltce zaznaczonym w srodku
na czerwono. Jak tylko zostanie podigczona ksztaltka posiadajgca system Fusamatic (Plasson), na
display-u ukazuje sie meldunek:

START
Czas zadany:

FUS 40V

Linia. 1 wskazuje, ze proces zgrzewania nalezy rozpoczg¢ weciskajgc zielony przycisk START.
Przedtem jednak nalezy sprawdzi¢, czy zadany czas zgrzewania, producent /system/ oraz napiecie
odpowiadajg danym na ksztattce.

Linia 2 pokazuje czas zgrzewania.
Linia 3 pokazuje system (ewent. producenta) oraz napiecie zgrzewania
Linia 4 przeznaczona jest na meldunki o ewent. btedach.

Nalezy koniecznie poréwna¢ dane na display-u z danymi na ksztattce. Jesli dane na wyswietlaczu
odbiegajg od danych na ksztaltce lub pojawia sie meldunek o btedzie Biad styku, oznacza to, ze
zostata pomierzona wadliwa lub niewazna oporno$¢ charakterystyczna FUSAMATIC®. Nalezy
odigczyé kable grzewcze od ksztattki i sprawdzi¢ stan (czysto$é, jako$¢) stykéw. Jesli po
oczyszczeniu stykdw i ponownym podtgczeniu ksztattki na display-u ukazuje sie ponownie Btad styku
lub inne parametry niz na ksztaltce, oznacza to ze ksztattka jest uszkodzona i nie mozna jej uzywac!

Jesli meldunek o btedzie Btad styku nie pojawia sie, nalezy nacisngé zielony przycisk START.
Nowy meldunek przypomina o obowigzku przygotowania rur i ksztattek zgodnie z instrukcjg obstugi
(oczyszczenie i unieruchomienie rur tgczonych) :

Czy rury zostaly ustalone
1 oczyszczone °?

Jesli wystepuja jakies watpliwosci co do wlasciwego przygotowania stanowiska i potgczenia, nalezy
proces zgrzewania przerwaé naciskajgc czerwony przycisk STOP. Jesli rury zostaly odpowiednio
przygotowane, mozna rozpoczg¢ proces zgrzewania przyciskajac zielony przycisk START.

Zaréwno ksztaltka , tgczone rury oraz stanowisko nie moga by¢ poruszane podczas catego
procesu zgrzewania (grzanie i chtodzenie), aby nie doszto do niebezpieczenstwa wyplywu
tworzywa z ksztattki.

10 Rev.: 2004-001-PL




Podczas procesu zgrzewania na display-u ukazuje sie rzeczywisty czas grzania.

Czas rzeczywilisty: 0009s
Czas zadany: 0200s

FUS 40V

Linia 1 pokazuje rzeczywisty czas zgrzewania.
Linia 2 pokazuje zadany czas zgrzewania.

Linia 3 pokazuje system i napiecie zgrzewania.
Linia 4 pokazuje ewentualne meldunki o btedach.

Proces zgrzewania jest automatycznie zakonczony, gdy czas rzeczywisty pokryje sie z czasem
zadanym. Potwierdzone to zostanie sygnatem dwutonowym oraz nowym meldunkiem na wyswietlaczu:

Czas rzeczywisty: 0200s
Czas zadany: 0200s

FUS 40V
—OK-

Po odtgczeniu kabli grzewczych pojawia sie na nowo meldunek poczatkowy (START).

7 Inne funkcje
7.1 Menu funkcji

Po podfaczeniu zasilania do zgrzewarki oraz przycisnieciu wylgcznika gtéwnego na obudowie nalezy
odczekaé na gotowos¢ urzgdzenia do pracy ( sygnat dwutonowy) , a nastepnie wykasowac ewentualne
meldunki o btedach za pomocg czerwonego przycisku STOP.

Przez rdwnoczesne nacisniecie przyciskow START i STOP mozna wej$¢ do menu funkcji:

>Kontrast

Nastawa systemowa

Menu zawiera liste dostepnych funkciji, z ktérych tylko 3 pierwsze wyswietlane sg na display-u. Symbol
> to kursor wyboru, ktéry zaznacza wybrang opcje. Kursor moze byé poruszany za pomocg przyciskow:

START (krétko) Przesuwa kursor do gory.
STOP (krotko) Przesuwa kursor do dotu.
START (3 sek.) Wybiera zaznaczong (<) opcje.
STOP (3 sek.) Przerywa proces.
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Tabela z dostepnymi funkcjami:

o
<
2
Funkcja Opis o
Kontrast Ustawienie kontrastu wyswietlacza 12
Nastawa Ustawienia systemowe 12
systemowa

7.2 Ustawienie kontrastu na wyswietlaczu

Dzieki tej funkcji mozna dopasowa¢ podswietlenie ekranu do warunkéw panujgcych w danym miejscu
pracy zgrzewarki. Na wyswietlaczu ukazuje sie napis:

Kontrast
200

Wyswietlona wartos¢ nie ma okreslonego znaczenia.

START (krétko) Podwyzsza kontrast

STOP (krétko) Zmniejsza kontrast

START (3 sek.) Potwierdza zadang wartos¢ kontrastu
STOP (3 sek.) Przerywa proces.

7.3 Ustawienie systemowe

Po wybraniu z menu funkcji Nastawa systemowa ukazuje sie nastepujgcy meldunek:

_I_ —_
Jezyk PL <
Ponizsza lista przedstawia mozliwe opcje:
< kursor wskazuje zapisang opcje:
START (krétko) Zmienia status opcji lub wybiera nowg
STOP (krétko) Przesuwa kursor do dotu.
START (3 sek.) Zapisuje wybrane opcje (ustawienia).
STOP (3 sek.) Przerywa proces bez zapisania opciji.

Po wprowadzeniu zman nacisng¢ zielony przycisk START (min. 3 sek) i potem potwierdzi¢ pytanie
,Czy jestes pewien?“ ponownie zielonym przyciskiem START. Jesli nie akceptujecie wprowadzonej
zmiany, nalezy nacisng¢ (min 3 sek.) czerwony przycisk STOP.
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7.3.1 Wybor jezyka

Po wybraniu funkgcji ,Jezyk® na wyswietlaczu ukazuje sie lista z symbolami danego kraju (DE = Niemcy,
GB = Anglia, SE = Szwecja, ES = Hiszpania, IT = Wtochy, DK = Dania, PT = Portugalia, FR = Francja,
PL = Polska, TR = Turcja, RO = Rumunia etc.) :

>DE
GB
FR

Uwaga: w kazdym urzgdzeniu jest mozliwos¢ wybrania tylko 7 jezykow.

START (krétko) Przesuwa kursor do gory.

STOP (krotko) Przesuwa kursor do dotu.

START (3 sec.) Wybiera zaznaczony kursorem ( <) jezyk.
STOP (3 sec.) Przerywa proces.

8 Usuwanie btedéw

8.1 Wymiana wtykéw spawnych

Wtyki spawne muszg by¢ regularnie sprawdzane i jesli konieczne natychmiast wymienione na nowe.

1.
2.
3.

Wytaczyé zgrzewarke i wyjaé wtyczke z sieci!
Zdja¢ czerwong ewent. czarng nasadke (kapturek) PVC.

Mosiezny element przytrzymac szczypcami do rur i odkreci¢ caly adapter kluczem ptaskim 8-
mm.

Wtyk na czerwonym kablu grzewczym zawiera styk (pin) pomiarowy! Nalezy korzysta¢ tylko z
oryginalnych czesci zamiennych.

Wkreci¢ starannie nowy adapter do mosieznej koncowki. Zwréci¢é uwage na dobry kontakt.
Nasung¢ czewona/czarng nasadke PVC na wtyk spawny, tak aby wystawatl poza nasadke na ok.
15mm.

8.2 Adaptery

Ponizej lista dostepnych czesci zamiennych:

1 0200_003 Adapter 4.0mm, Standard

1 0200 _001 Adapter 4.7mm, Standard

2 0200 _004  Adapter 4.0mm, Fusamatic (ze stykiem pomiarowym)
2 0200_003 Adapter 4.7mm, Fusamatic (ze stykiem pomiarowym)
1 0410 _004 Nasadka PVC, czerwona

1 0410 003 Nasadka PVC, czarna

8.3 Meldunki na starcie

Po wigczeniu zgrzewarki ukazuje sie nastepujacy napis na wyswietlaczu:
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Jesli podczas ostatniego procesu zgrzewania wystgpit btgd lub dokonano zmiany ustawien urzadzenia,
na display-u pojawi sie ponowny meldunek o tym fakcie, np.:

Po potwierdzeniu tego meldunku za pomocg czerwonego przycisku STOP mozna rozpoczg¢ nowy
proces zgrzewania.

PF Monomatic
2.04AH

25L. roboczogodz

Blad opornosci

podczas ostatniego

zgrzewania

8.4 Meldunki o btedach

Meldunki o btedach pokazywane sg razem z sygnatem ostrzegawczym. Sygnat ciggty mozna przerwac

poprzez nacisniecie czerwonego przycisku STOP.

Btad

Przyczyna

Procedura

Blad kodu

Wadliwy odczyt.

Piéro swietlne przeciagnaé¢ po kodzie
kreskowym z réwnomierng predkoscia.

Uszkodzony kod kreskowy lub btgd w
kodzie.

Blad czestotliwosci

Czestotliwo$¢ na wejsciu poza
zakresem pracy
(40-70Hz).

Sprawdzi¢ agregat pradotwaérczy.

Brak zasilania

Ostatni proces zgrzewania przerwany
z powodu braku napiecia zasilania.

Ostatni zgrzew wadliwy! Przygotowaé
na nowo rury i uzy¢ nowg ksztaitke!

Przegrzanie

Temperatura transformatora za

Pozostawi¢ zgrzewarke na ok. 45 min.

maszyny wysoka wytgczong (chtodzenie).

Brak styku Brak prawidtowego potgczenia Sprawdzi¢ potgczenie z ksztattka.
elektrycznego z ksztaitkg.
Ukszkodzone zwoje w ksztattce lub Zastosowac¢ nowg ksztattke.
kabel grzewczy. Wymieni¢ kable grzewcze.

Blad styku Wadliwa opornos¢ charakterystyczna | Oczysci¢ styki.

FUSAMATIC®.

Jesli konieczne, wymieni¢ ksztaitke.

Przycisk STOP

Proces zgrzewania przerwany
poprzez nacisniecie przycisku STOP.

Zgrzew wadliwy!

14
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Blad napiecia

(na wyjsciu)

Napiecie na wyjsciu nie zgadza sie z
wartoscig zadang (40V).

Sprawdzi¢ generator.
Wahania liczby obrotéw lub za mata
moc.

Zapelniona pamiec

Pamiegc¢ przepetniona.

Wydrukowa¢ protokoty lub wytgczyé
kontrole pamieci.

Za wysoki prad

Prad na wyjsciu wiekszy o 15% od
pragdu poczatkowego (rozruchowego).

Zwarcie w zwojach ksztattki lub na
kablach grzewczych.

Za niski prad

Chwilowa przerwa pradu (natezenia)
zgrzewania.

Zgrzewanie wadliwe!

Prad (natezenie) spada o 15-20% w
ciggu 3s.

Zgrzewanie wadliwe!

Blad systemowy

Zgrzewarka wykryta bfad w systemie
podczas testu wewnetrznego.

Natychmiast odtgczy¢ zgrzewarke od
sieci zasilajgcej. Urzgdzenie nie moze
by¢ ponownie podtgczone do sieci.
Odestac¢ zgrzewarke do naprawy.

Blad temperatury

Temperatura otoczenia poza
zakresem pracy zgrzewarki
+50°C)

(-10+

Btad pomiaru temp.

Btedny pomiar temperatury.

Docisng¢ wtyczke kabli grzewczych
(jesli demontowalne). Wytgczyc€ i
ponownie wigczy¢ urzgdzenie.
Uszkodzone kable grzewcze lub czujnik
temperatury.

Blad napiecia/
Napiecie za wysokie

Napiecie wejsciowe >300V przy 230V
nom

Napigcie generatowa
wyregulowac/obnizy¢ na 260V

Uszkodzony zegar

Czas rzeczywisty zegara zaktocony.

Ustawic¢ zegar.
Ewentualnie wymienic baterie.

Napiecie na niskie
(transformatora)

Napiecie wejsciowe < 190V przy 230V
nom.

Dokfadnie rozwing¢ kabel zasilajgcy.
Zastosowac¢ kable zasilajgce o
odpowiednim przekroju.
Wyregulowac¢ napiecie generatora.

Brak serwisu

Przekroczony czas miedzy serwisami
kontrolnymi (12 miesiecy lub 200 h

pracy).

Przekazac¢ zgrzewarke do
certyfikowanego przez producenta
punktu serwisowego.

Zgrzewarka moze pracowac, jednak
producent nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci do momentu
sprawdzenia urzadzenia.

Blad opornosci

Opdr na ksztattce poza zakresem
pracy.

Wyczysci¢/wymieni¢ styki w kablach
spawnych. Zastosowac nowg ksztaitke!

Opdr na ksztattce poza zakresem
tolerancji podanej na kodzie
kreskowym.

Wyczyscié/wymieni¢ styki w kablach
spawnych.

Zastosowaé nowg ksztattke!

Zwarcie uzwojenia

Wzrost pradu (natezenia) o ponad
15% . Zwarcie zwojow zgrzewczych.

Zgrzewanie wadliwe!

Rev.: 2004-001-PL 15




9 Deklaracja zgodnosci producenta

DE Konformitdtserkldrung des Herstellers

GB Manufacturer’s Conformity Declaration

FR Certificat de conformité

T Dichiarazione di Confirmita del Costruttore
ES Declaracion de conformidad del fabricante

PT CERTIFICADO DE CONFORMIDADE

A SchweiBtechnologie G mbH
- Karl-Bréger-str.10 DE-36304 Alsfeld Tel:+49-6631-9652-0 Fax:+49-6631-9652-52
DE erklart, dass die Schweitmaschine
GB declares that the welding machine
FR déclarons que la machine électrosoudable
T dichiara che la saldatrice
ES declara que la maquina de saldar
PT declara que o equipamento
Polymatic Plus (Top} - 230V 50Hz — 110V / 50Hz — 48V / 50 Hz 200Hz
Polymatic (Data) - 230V 50Hz - 110V / 50Hz — 48V / 50 Hz
Digimatic (Time / Data) - 230V 50Hz — 110V / 50Hz
Monomatic (light), Dualmatic - 230V 50Hz - 110V / 50Hz
Tiny M {Data), Polycode - 230V 50Hz - 110V ] 50Hz
PolyControl (Plus / Top} - 230VI 50Hz
Polyweld - 230V 50Hz — 48V/ 50 Hz
Transformer Box (2600VA [/ 2B00VA ) - 230V / 50Hz
DE gemafls den folgenden gesetzlichen Richtlinien, Vorschriften und Verordnungen hergestellt wurde:
GB s made in compliance with the following directives, standards and legal regulations.

FR est conforme aux normes, regles ou directives suivantes:
T & conforme afle disposizioni defle seguenti direttive, normative e
prescrizionf che rispondono afle seguenti leggi:
8P esta conforme con lo dispuesto en la legislacion vigente:
PT foi fabricado e testado com o disposto has seguintes regulamentacbes em vigor:

T3123IEEC Low Voltage Directive
89/336/EEC Electro Magnetic Compatibility

EN 60335-1/1EC 3351
150 12176 (1-4), ISO/TR 13950; UNI 10566
DVS 2208

Alsfeld, 01.01.2007
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