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Instructiuni de operare GF 1200 0 Detalii despre manual

0 Detalii despre manual

Notele de avertizare, simbolurile si semnificatia acestora, asa cum sunt utilizate in
prezentul manual, sunt explicate mai jos pentru a va ajuta sa intelegeti rapid
formatul manualului de instructiuni si modul de utilizare in siguranta a masinii.

0.1 Nota de avertizare
Notele de avertizare din acest manual sunt folosite pentru a va informa asupra

posibilelor raniri sau deteriorari aduse masinii. Va rugam sa citiai cu atentie si sa
respectati infotdeauna aceste note de avertizare!

Simbol Semnificatie

Pericol grav iminent!

Nerespectarea acestei avertizari poate conduce la deces sau
ranire foarte grava.

Pericol
Pericol grav posibil!
Nerespectarea acestei avertizari poate conduce la ranire grava.

Avertisment

Atentie |Situatie periculoasal

Nerespectarea acestei avertizari poate conduce la ranire sau la
deteriorarea masinii.

Avertismentele sunt structurate intotdeauna in acelasi mod:

e Simbol de avertizare

e Tipul si sursa de pericol

e Posibile consecinte, explicarea pericolului
e |Inferzis (daca este cazul) (simbol: ©)

®  Moduri de prevenire a pericolului (simbol: P)

GEORG FISCHER 1
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0.2

Alte simboluri si note

Simbol Semnificatie

Important | Aceasta nota contine informatii extrem de importante.

Atentie

Obligatoriu: aceasta regula trebuie respectata.

1. | Apel la actiune intr-o anumita ordine a operatiilor. In acest caz
trebuie sa intreprindeti ceva.

P | Apel singular la actiune. In acest caz va trebui sa intreprindeti
ceva.

> | Apel la actiune in anumite conditii. In acest caz va trebui sa
intreprindeti ceva, daca a fost indeplinita conditia anterioara.

0.3 Abrevieri

Abbr. Semnificatie

GF 1200 Masina de sudura cap la cap d 800-1200 mm

DVS Deutscher Verband fir Schweisstechnik
(German Association of Fusion Technology)

HD-PE Polietilena de inalta densitate

PE Polietilena

PP Polipropilena

PVDF Polyvinylidene fluoride

PTFE Polytetrafluorethylene

d Diametru exterior conducta

GEORG FISCHER
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1 Instructiuni de siguranta

Masina de sudura cap la cap GF 1200 (denumita in continuare GF 1200) este
conceputa Tn conformitate cu cele mai moderne standarde tehnologice. Utilizarea
masinii In alte scopuri decét cele descrise in prezentul manual poate provoca
ranirea operatorului sau altor persoane, sau poate provoca defectarea masinii sau
altor echipamente.

Orice persoane din firma, implicate in asamblarea, dezasamblarea, reasamblarea,
instalarea, operarea sau intretinerea (inspectia, lucrarile de intretinere, lucrarile de
reparatii) masinii de sudura GF 500, trebuie sa fi citit si inteles in prealabil
manualul de instructiuni complet, in special Sectiunea 1 privind ,Instructiunile de
siguranta”.

Se recomanda utilizatorului sa detina confirmare scrisa in acest sens.
Astfel:

® Masina nu trebuie utilizata decét cand este in perfecta stare de functionare.
e Respectati intotdeauna instructiunile de siguranta.

e Documentatia completa trebuie pastrata permanent in apropierea masinii.

1.1 Utilizare corecta

Masina de sudura GF 1200 trebuie folosita exclusiv pentru sudura conductelor si
fitingurilor din PE, PP si PVDF.

1.2 Masuri generale de siguranta

e Utilizati numai materialele si dimensiunile indicate in acest manual. Alte
materiale pot fi folosite numai dupa consultarea dealerului Georg Fischer.

e Utilizati numai piese de schimb si echipamente originale.

® Inspectati masgina de sudura GF 1200 zilnic pentru eventuale semne vizibile de
deteriorari sau defecte. Raportati imediat defectiunile sau partile deteriorate.

e Orice lucrare la echipamentele electrice trebuie efectuata numai de un
specialist.
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1.3 Executarea lucrarilor cu preocupare
privind siguranta

“Ameliorati siguranta la propriul loc de munca."

e Raportati orice abatere de la functionarea normala persoanei raspunzatoare
e Tineti intotdeauna cont de siguranta tn timpul lucrului.
Masina GF 1200 trebuie instalata corect, pentru siguranta dvs. personala precum si

in vederea utilizarii acesteia in conditii optime de siguranta.

Cuplati furtunurile hidraulice la si dinspre masina numai atunci cdnd grupul
hidraulic este oprit si nu se afla sub presiune (observati manometrul).

Pericol de tailere a méinilor!
Cutitele frezei sunt ascutite!
Pericol de taiere a mainilor la discul frezei.

Avertisment ) o . ) .
O Nu atingeti discul frezei in timpul functionarii.

Pericol de arsuri!

Dispozitivul de incalzire este fierbinte (210 °C)!

Pericol de arsuri pe dispozitivul de incalzire fierbinte.
Avertisment ) o o R ) . R .

O Nu atingeti dispozitivul de incalzire cand este in functiune.

» [ Utilizati manerele de pe dispozitivul de incalzire.

Pericol de strivire a méinilor!
Glisiera masinii este mobilal
Pericol de ranire a mainilor n glisiera mobila a masiniil

Avertisment o . R ) o
© Nu va apropiati de masina cdnd aceasta se misca spre pozitiile finale.

1.4 Evacuarea deseurilor

e Spanul rezultat la frezare si uleiul hidraulic uzat trebuie evacuate corespunzator.

1.5 Alte recomandari referitoare la
siguranta

Respectati toate reglementarile, standardele si indicatiile de protectia muncii in
vigoare.

4 GEORG FISCHER
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2 Aspecte generale

2.1 Introducere

Prezentul manual de instructiuni a fost redactat pentru persoanele care au in sarcina
exploatarea si intretinerea masinii GF 1200. Este de asteptat si de presupus ca
aceste persoane au citit, inteles si se vor conforma n totalitate acestui manual.

Numai cunoscand acest manual se pot preveni defectiunile masinii GF 1200 si se
poate asigura o exploatare fara probleme a acesteia. Este deci imperios necesar ca
persoanele respective sa fie familiarizate cu prezentul manual.

Recomandam citirea acestui manual cu atentie inainte de punerea in functiune a
masinii, deoarece furnizorul nu este raspunzator pentru nici un fel de daune sau
intreruperi de functionare ce ar rezulta din nerespectarea prezentului manual.

Daca totusi apar probleme, contactati dealerul Georg Fischer.
Acest manual este valabil numai pentru masina GF 1200.

Ne rezervam dreptul de a efectua modificarile tehnice necesare imbunatatirii
masinii GF 1200 care ar putea avea ca rezultat devieri de la ilustratiile si
informatiile cuprinse In acest manual.

2.2 Domeniu de aplicare

Masina GF 1200 este destinata exclusiv sudurii conductelor, fitingurilor si vanelor
din plastic din gama de dimensiuni 800-1200 mm. Orice alta utilizare este
interzisa. Fabricantul nu poate fi tras la raspundere pentru daune rezultate din
utilizarea neautorizata a masinii; singurul raspunzator este utilizatorul.

2.3 Drepturi de autor

Drepturile de autor in legatura cu prezentul manual de instructiuni sunt detinute de
Georg Fischer.

Acest manual de instructiuni se adreseaza personalului care se ocupa de montajul,
exploatarea si intretinerea masinii. Nici o parte a reglementarilor tehnice sau a
ilustratiilor cuprinse in prezentul manual nu se pot reproduce sau distribui in nici o
forma, nu se pot folosi ilegal in scopuri de competitie si nici nu se pot transfera
altora.
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3 Echipamentul de sudura

3.1 Design

Unitatea hidraulica

Masina de baza

Cutie electrica conexiuni

Suportul pentru elementul incalzitor si freza

N ON ~
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3.2 Echipament standard

® Masina de baza

- Axuri de ghidare calite si cu cromare dura

- Trusa de scule si chei

® Unitatea hidraulica
- Regulator de presiune cu reglare fina.
- Comanda de presiune zero prin levier

- Racord anti-picurare, cu cuplare rapida, si capace de protectie

® Suport pentru dispozitiv de incalzire si freza
® FElement incalzitor

- Acoperire cu PTFE (Teflon)

- Cordon de alimentare de 4 m

- Reglaj termostatic al temperaturii

- Termometru inclus

® Freza cu actionare electrica

- Transmisie prin lant

- Cutite pe ambele fete ale frezei

- Mecanism de oprire de urgenta

- Micro-intrerupator pentru prevenirea pomirii accidentale

® (Cutie electrica de conexiuni
—  Cutie metalica cu termostat inclus

- Permite conectarea plitei si a celorlalte dispozitive

® Set de furtunuri hidraulice

- Prevazute cu racorduri anti-picurare, cu cuplare rapida si capace de protectie

din plastic
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4 Specificatii tehnice

Freza

Plita

Unitatea
hidraulica

Cutie
conexiuni

Echipament
complet

4.1 Date

Descrierea masinii:

Putere: Electromotor 3000 W
Tensiune: 400V
Putere: 16,00 kW
Tensiune: 400V
Putere: 750 W
Tensiune: 400V
Ulei tip: Viscosity 46
2 litri ulei hidraulic,
Cod Nr. 790 112 409
Tensiune: 400V
Putere: 19,75 kW
Tensiune: 400V
caracteristice

Plastic butt fusion machine

Tipul masinii

Seria masinii

Suprafata totala a pistoanelor

Presiune maxima

Greutate masina de baza

Greutate unitate hidraulica

Greutate freza
Greutate plita

Greutate cutie conexiuni

Nivel de zgomot

GF 1200
2984 mm?
200 bar
1340 kg
38 kg
452kg

94 kg

29 kg

70 dB(A)

GEORG FISCHER



Instructiuni de operare GF 1200 5 Transport si asamblare

5 Transport si asamblare

5.1 Ambalare

Un factor decisiv in alegerea ambalajului este mijlocul de transport. In mod normal,
masina si toate accesoriile sunt livrate intr-o cutie din lemn asezata pe un palet.

5.2 Fragilitate

Se va proceda cu foarte mare grija la transportul masinii de sudura GF 1200
pentru a se preveni orice deteriorare din impact sau incarcarea si descarcarea
incorecta.

Toate componentele mobile trebuie bine fixate.
Se va prevedea asigurarea transportului, in functie de tipul si durata transportului.
Se vor evita condensul, datorita fluctuatiilor mari de temperatura si lovirea sau

zdruncinarea masinii in timpul transportului.

Va rugam sa manipulati cu grija masina GF 1200.

5.3 Depozitare intermediara

Daca masina GF 1200 nu este utilizata imediat dupa livrare, atunci va trebui
depozitata intr-un loc sigur, acoperit corespunzator.

5.4 Furnitura

Continutul (componentele si accesoriile) si starea acestora trebuie verificate imediat

dupa primire. Orice deteriorare si / sau piese lipsa trebuie notificata dealerului
Georg Fischer, fara intarziere.

GEORG FISCHER 9



6 Pregatirea operatiei de sudare Instructiuni de operare GF 1200

6 Pregatirea operatiei de
sudare

6.1 Informatii generale

Capitolul 6, ,Pregatirea operatiei de sudare” si capitolul 7 ,Procesul de sudare” se
bazeaza pe fisele cu instructiuni si normele emise de DVS.

Suprafata de sudare trebuie protejata impotriva influentelor climatice (umiditate,
temperatura mai mica de + 5 °C, expunere directa la soare) prin luarea de masuri
cum ar fi preincalzirea materialelor de sudura, utilizarea unui cort, etc.

Pentru o folosire optima a masinii de sudura personalul operator necesita o instruire
speciala facuta de dealerul Georg Fischer. Cunoasterea aprofundata a masinii si a
componentelor sale si competenta exclud erorile de manevrare si previn in acelasi
timp Tmbinarile defectuoase prin sudura.

10 GEORG FISCHER



Instructiuni de operare GF 1200 6 Pregatirea operatiei de sudare

6.2 Pregatirile necesare

1. Conectati unitatea hidraulica, freza si plita la cutia de conexiuni.

2. Conectati cutia de conexiuni la priza de alimentare
Atentie Verificati tensiunea de alimentare!!

> Comutator principal pornit (3). Lampa de control (1) lumineaza.

3. Setati temperatura plitei de la controler (4) la temperatura de sudura corecta.
Pentru mai multe informatii consultati tabelele de suduri de la Capitolul 7.5.

4. Apasati butonul de pornire plita (2). Cand plita este pornita acesta lumineaza
verde.

- Becul rosu de la controlerul de temperatura este aprins continuu pe perioada
incalzirii si infermitent in momentul atingerii temperaturii setate.

Recomandare La efectuarea primei suduri, de la rece, recomandam ca dupa atingerea
temperaturii de lucru sa se astepte cca. 10 minute inainte de a pune in contact
discul incalzitor cu tevile, pentru distributia uniforme a temperaturii pe toata
suprafata discului.

5. Verificati temperatura plitei cu un instrument de masurare a temperaturii pe
suprafetele de incalzire.

6. Curartati cuplele rapide de pe masina si furtunuri.
Conectati furtunurile hidraulice la masina de baza si unitatea hidraulica.

8. Daca cuplele rapide nu sunt utilizate protejati-le cu dopurile de cauciuc.
Curartati mai intai aceste dopuri inainte de utilizare.

GEORG FISCHER 11



7 Sudura Instructiuni de operare GF 1200

7 Sudura

7.1 Notiuni fundamentale

In sudura cap la cap cu element incalzitor, partile care trebuie imbinate
(teava/teava, teava/fiting sau fiting/fiting) sunt incalzite la temperatura de topire in
zona de sudura si sunt sudate sub presiune fara a se folosi materiale de adaos.
Sudura cap la cap cu element incalzitor trebuie sa se faca cu o presiune controlata.
Vezi graficele presiune / timp, Capitolul 7.5.

Atentie  Numai piesele din acelasi tip de material pot fi sudate.

Grosimea peretelui tevilor trebuie sa fie aceeasi.

Corect Incorect

Numai aceeasi grosime a peretelui un
zona de sudura!

Presiunea de egalizare si imbinare sunt identice.
Presiunea de incalzire este putin semnificativa, dar contactul dintre teava/fiting si
elementul de incalzire trebuie sa fie asigurat.

Pressure/Time Diagramm

Equalization pressure = Fusion pressure

Pressure

Heating Pressure

1 2 3 4 5
= . : >
Equalization Heating Change Fusicn pressure Cooling Time
time time over fime build-up time fime
“ b b b “ >

-
Fusion Time

Total fusion time

F Y
h 4
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Instructiuni de operare GF 1200 7 Sudura

Avertisment

Vana pentru reglare

presiune

Atentie

GEORG FISCHER

7.2 Procesul de sudura

Pentru a suda tevi si/sau fitinguri cu d < 1200 mm, folositi reductii
corespunzatoare diametrului si fixati-le cu suruburi.

P Prindeti teava/teava, teava/fiting sau fiting/fiting cu elementul de prindere.
Capetele de teava si/sau de fiting trebuie sa iasa cel putin 4 cm. din colierele
de prindere, pentru a efectua o sudura corecta. Asigurati-va ca acestea sunt
aliniate in directia axiala.

Daca este necesar, tevile/fitingurile pot fi rotite sau forta de prindere poate fi
schimbata pentru fiecare colier, pentru a obtine o pozitie a tevii mai buna.

Se recomanda utilizarea suportilor cu role pentru usurarea deplasarii tevii.

7.2.1 Masurarea presiunii de deplasare

Pericol de strivire a méinilor!
Glisiera masinii este mobilal
Pericol de ranire la deplasarea glisierei masiniil

© Cand ajunge in porzitia finala, nu atingeti masina.

Presiunea de deplasare a masinii trebuie masurata iInainte
de fiecare proces de sudura!
1. Deschideti masina complet.

2. Reduceti presiunea cu ajutorul robinetului de reglare fina a presiunii (rasuciti in
sens opus acelor de ceasornic).

3. Mariti presiunea cu ajutorul robinetului de reglare fina a presiunii si simultan
trageti maneta de comanda in directia de inchidere (rasuciti in sensul orar).

4. Urmariti pe manometru presiunea in timpul miscarii, de indata ce glisiera
masinii se misca uniform.

7.2.2 Calculul presiunii de imbinare

Presiunea de imbinare / egalizare rezulta din suma
“presiunea din tabel + presiunea de deplasare”

(e.g. 46 bar* + 8 bar = 54 bar)
* pentru HD—PE d 800 mm, SDR 21 vezi Cap. Diagrama Timp/Presiune

13
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Avertisment

Important

2

7.2.3 Reglarea presiunii de egalizare / imbinare

1. Deschideti masina.

2. Reduceti presiunea de la robinetul de reglare fina a presiunii (rasuciti in sens
contrar acelor de ceasornic).

3. Deplasati maneta de control spre pozitia "inchidere > <" si cresteti presiunea de
la valva de presiune (rotind in sensul acelor de ceasornic) pana cénd glisiera
masinii se misca uniform.

4. Reglati presiunea de sudura de la robinetul de reglare fina a presiunii (rasuciti
in sensul orar) imediat ce tevile sunt in contact.

Daca presiunea de sudura este setata la un nivel prea mare, reglati-o din nou:
1. Deschideti masina.
2. Rasuciti supapa de reglare fina a presiunii, aproximativ 3 rasuciri spre stdnga.

3. Inchideti masina reglénd presiunea conform descrierii de mai sus.

7.2.4 Pregatirea suprafetelor de sudat

Pericol de taiere a mainilor!

Cutitle frezei sunt ascutite!

Pericol de ranire a mainilor daca se atinge discul frezei.
O Nu atingeti discul rotativ al frezei.

P Blocati cu dispozitivul de siguranta.

U Buton de oprire de urgenta!

Prin apasarea butonului de oprire de urgenta, alimentarea motorului frezei este
intrerupta imediat. Alimentarea motorului poate fi reluata prin apasarea
butonului negru.

1. Deschideti masina.
2. Introduceti freza.

3. Blocati cu dispozitivul de siguranta.
Blocarea previne eventuala iesire a frezei din masina in timpul frezarii .

GEORG FISCHER
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Atentie

| rs S

‘ 7y
- L £
Atentie
Avertisment

GEORG FISCHER

Frezarea constanta la presiune ridicata, poate cauza
defectiuni la redactor si / sau motorul frezei.

4. Frezati suprafetele tevii / fitingului pana cand spanul rezultat este continuu si de
latime egala cu grosimea de perete a tevii sau fitingului frezat. Presiunea
maxima de frezare este de 10 bar peste presiunea de tragere (presiunea de
deplasare).

Pentru a se asigura o aliniere corecta, ambele suprafete
de imbinare trebuie sa fie frezate!

5. Opriti freza.
> Indepartati freza din masina si plasati-o in suport.

6. Inchideti masina pé&na cand tevile/fitingurile se ating una de cealalta. Toleranta
maxima a distantei infre masina si tevi/fitinguri poate fi de 1,5 mm pentru d <
1000 si 2,0 mm pentru d > 1000 mm.

Verificati in acelasi timp aliniamentul.
Dezaxarea pe verticala nu poate depasi 10% din grosimea peretelui.

Daca este mai mare, teava/fitingul poate fi rasucit sau forta de fixare pe
colierele interioare poate fi schimbata astfel Incat sa se obtina o pozitie de
fixare mai buna.

10. In acest caz, suprafetele de sudura trebuie frezate din nou.

11 .Tndeporroﬁ razaturile care au cazut in teava, de ex. cu o perie. Tnaintea fiecarui
proces de sudura, suprafetele de sudura trebuie degresate cu un servet care nu
lasa scame si cu un agent de curatare fara continut de grasime, de ex. alcool
isopropilic (Tangit KS).

Nu atingeti niciodata cu mina suprafetele de sudura dupa
degresare!

7.2.5 Procesul de sudura

Stratul de teflon al elementului de Tncalzire trebuie protejat de deteriorarea si/sau
murdarirea mecanica

Elementul de Tncalzire acoperit cu teflon deteriorat, trebuie sa fie inlocuit.
Nerespectarea acestui aspect afecteaza calitatea sudurii (imbinarii), vezi Capitolul
9.1.

Pericol de arsuri!

Dispozitivul de incalzire este fierbinte (210 °C)!

Pericol de arsuri ale méinilor la atingerea dispozitivului de Tncalzire.
O Nu atingeti dispozitivul de incalzire cdnd se afla in functiune.

P Utilizati ménerele la manipularea dispozitivului de incalzire.

15



7 Sudura Instructiuni de operare GF 1200

Pentru parametrii de sudura, vezi Capitolul 7.5.
Egalizarea (cordon de sudura pe ambele suprafete)

1. Infroduceti plita.
2. Glisati tevile spre interior, apsand levierul de control in directia ,inchis” ><.

3. Dupa ce presiunea dorita a fost atinsa ramaneti in aceasta pozitie cu levierul
pentriu inca 15 secunde.

4. Readuceti incet maneta in pozitia O.

Presiunea de egalizare = presiunea de imbinare

Eliberare (reduceti presiunea de egalizare dupa formarea cordoanelor de
sudura)

—> 1. Dupa formarea egala a cordonului de sudura pe intreaga circumferinta a
tevii (verificati tabelul de sudura, capitolul 7.5), deplasati maneta de control
in directia de deschidere astfel ca presiunea din manometru sa se apropie

de O.

Atentie Nu deschideti masina!
Tevile trebuie sa pastreze contactul cu elementul de
incalzire.

2. Porniti cronometrul odata cu comanda de reducere la zero a presiunii

Incalzirea (materialului de sudat)

Pentru PE: 10 x grosimea peretelui in mm

Pentru PP:  Interpolati valorile intermediare..

Presiunea de incalzire trebuie mentinuta constant de unitatea hidraulica pe toata
durata de incalzire.

Schimbarea (scoaterea elementului incalzitor)

Perioada de scoatere a plitei trebuie sa dureze cdt mai putin posibil.

Cand procesul de incalzire s-a terminat:
P Deplasati maneta de control in directia de deschidere a masinii “<>".

> Extrageti imediat elementul de incalzire din masina.
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Instructiuni de operare GF 1200 7 Sudura

Atentie

Avertisment

Atentie

Atentie

GEORG FISCHER

Imbinarea (Procesul de sudare)

4in

» Deplasati maneta spre “inchis > <" pana cand tevile se unesc si se atinge
presiunea de Tmbinare. Mentineti maneta in aceasta pozitie timp de 15 sec.
Apoi readuceti incet maneta in pozitia O.

Suprafetele ce trebuie imbinate se sudeaza.

D> Asezati plita in suportul special fara a deteriora sau murdari suprafetele de
incalzire.

Racirea (sudura)

Perioada de racire respectata in totalitate.
Folosirea agentilor de racire nu este permisa.

Eliminarea presiunii (sistemul hidraulic)

Pericol de ranire!

P Eliberati presiunea din sistemul hidraulic inainte de a deschide colierele de
fixare.

1. Deplasati maneta spre deschidere “<>" (maneta trebuie sa fie la jumatatea
pozitiei intre O si deschidere completa) pana cand presiunea de la manometru
se apropie de O.

Nu deschideti glisierele masini.

2. Indepartati colierele de fixare inainte de a scoate tevile/fitingurile sudate.

Orice fel de imbinari sudate trebuie sa fie racite complet
inainte de a efectua proba de presiune. Aceasta se poate
realiza la aproximativ o ora dupa ultima operatie de
sudura.

7.3 7.3 Verificarea vizuala a
cordonuluil de sudura

Imediat dupa indepartarea tevilor/fitingurilor sudate, verificati vizual lucrarea

rezultata pentru a observa daca cordonul dublu de sudura si valoarea k sunt
corecte.
|

T
N,
\

k>0

Cordon de sudura
dublu si neted

17



7 Sudura Instructiuni de operare GF 1200
7.4 Exemplu
Teava/Fiting PE Temperatura de incalzire 210 °C
Diam exterior teava 800 mm  Presiune deplasare 8 bar
Clasa de presiune SDR 21 Presiune imbinare (tabel ) 46 bar
Grosimea peretelui 38.1 mm  Pres de imbinare setata 54 bar
Egalizarea  cu o presiune de 54 bar pana la formarea cordonului de
material topit de 3.5 mm (coloana 1)
Incalzirea  pentru 381 sec cu o presiune de 0.02 N/mm? (coloana 2)
Schimbarea  in maxim 17 sec (coloana 3)
Realizarea  in maxim 19 sec (coloana 4)
presiunii
de imbinare
Racirea pentru 45 min (coloana 5)
7.5 Date sudura
Sudura cap la cap a PEHD cu element incalzitor
Procesul de sudura/ DVS 2207/ 1 Tabel de instructiuni
Temperatura elementului de incalzire 210 °C £ 10 °C
1 2 3 4 5
Grosimea Egalizare Incalzire Schimbare Imbinare Racire
nominala a Grosimea cordonului Durata incalzirii = 10 x Durata péna la Durata racirii la
peretelui de material topit dupa | grosimea peretelui atingerea presiunii de | presiunea de imbinare
egalizare la (0,02 N/mm2) imbinare o = 0.15 N/mm?
O]5N/mm2) + 0.01
mm mm (min.value) sec S€C (max. time) sec min (min.value)
pana la 4.5 0.5 45 5 5 6
45-7.0 1.0 45 -70 5-6 5-6 6-10
7.0-12.0 1.5 70-120 6-8 6-8 10-16
12.0-19.0 2.0 120 - 190 8-10 8-11 16 - 24
19.0-26.0 2.5 190 - 260 10-12 11-14 24 - 32
26.0-37.0 3.0 260 - 370 12-16 14-19 32 - 45
37.0-50.0 3.5 370 - 500 16 - 20 19 - 25 45 - 60
50.0-70.0 4.0 500 - 700 20-25 25-35 60 - 80
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Instructiuni de operare GF 1200

7 Sudura

Grafic al valorilor
standard
reprezentand
temperaturile de
incalzire in functie
de grosimea
peretelui tevii

Etapele procesului
de sudura cap la
cap cu element de
incalzire

2

<

time time aver fime build-up fime

time

Fusion Time

Total fusion time

Sudura cap la cap a PEHD cu element incalzitor

A
upper limit
220
2
3
E 215
g
a
£
2
$ 210
£
4
T
)
£
g 205
ae
lower limit
200
195 P
] 5 10 15 20 % a0 40 15 50 &
Pipe wall thickness mm
Pressure/Time Diagramm
A
Equalizetion pressure = Fusion pressure
2
5
2
4
=
Hecfing Pressure
3 - >
Equalization Heating Changs Fusion pressure Codling Time

Durata/ Presiune in conformitate cu DVS 2207/1/ Tabel

SDR 41

Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 19.6 22.0 24.5 29.4
Suprafata de sudura mm?2 48050 60679 75079 108113
Presiune Egalizare/Imbinare bar 24 30 38 54
Grosime cordon topitura mm 2.5 2.5 2.5 2.5
Presiune incalzire bar 3 4 5 7
Timp Incalzire (12) sec 196 220 245 294
Timp extragere disc (13) sec 10 11 12 13
Timp ridicare presiune (t4) sec 11 12 13 15
Timp de racire (t5) min 24 27 30 37

GEORG FISCHER
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7 Sudura Instructiuni de operare GF 1200

Sudura cap la cap a PEHD cu element incalzitor
Durata/ Presiune in conformitate cu DVS 2207/1/ Tabel

Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 24.5 27.6 30.6 36.7
Suprafata de sudura mm?2 59686 75639 93185 134116
Presiune Egalizare/Imbinare bar 30 38 47 67
s 16 Grosime cordon topitura mm 2.5 3.0 3.0 3.0
SDR 33 | Presiune incalzire bar 4 5 6 9
Timp Incalzire (12) sec 245 276 306 367
Timp extragere disc (13) sec 11 12 13 16
Timp ridicare presiune (t4) sec 12 14 15 19
Timp de racire (t5) min 28 32 37 45
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 30.6 34.4 38.2 45.9
Suprafata de sudura mm? 73960 93540 115417 166410
Presiune Egalizare/Imbinare bar 37 47 58 84
5 12.5 "G osime cordon topitura mm 3.0 3.0 3.5 3.5
SDR 26 | Presiune incalzire bar 5 6 8 11
Timp incalzire (t2) sec 306 344 382 459
Timp extragere disc (t3) sec 12 14 16 18
Timp ridicare presiune (t4) sec 15 17 19 21
Timp de racire (t5) min 37 41 46 54
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 36.4 41.0 45.5 54.6
Suprafata de sudura mm? 87315 110637 136430 196460
Presiune Egalizare/Imbinare bar 44 56 68 99
5 10.5 "G osime cordon topitura mm 3.0 3.5 3.5 4.0
SDR 22 | Presiune incalzire bar 6 7 9 13
Timp Incalzire (12) sec 364 410 455 546
Timp extragere disc (13) sec 16 17 18 21
Timp ridicare presiune (t4) sec 19 20 21 27
Timp de racire (t5) min 45 49 54 63
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 38.1 42.9 47.7 57.2
Suprafata de sudura mm? 91190 115508 142697 205348
Presiune Egalizare/Imbinare bar 46 58 72 103
s 10 Grosime cordon topitura mm 3.5 3.5 3.5 4.0
SDR 21 | Presiune incalzire bar 6 8 10 14
Timp ncalzire (12) sec 381 429 477 572
Timp extragere disc (13) sec 17 18 19 22
Timp ridicare presiune (t4) sec 19 21 23 28
Timp de racire (t5) min 45 51 57 65
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7 Sudura

GEORG FISCHER

Sudura cap la cap a PEHD cu element incalzitor

Durata/ Presiune in conformitate cu DVS 2207/1/ Tabel

Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 45.3 51.0 56.7 68.0
Suprafata de sudura mm? 107398 136019 168018 241812
Presiune Egalizare/Imbinare bar 54 68 84 121
s 8.3 Grosime cordon topitura mm 3.5 4.0 4.0 4.0
SDR 17.6 | Presiune incalzire bar 7 9 11 16
Timp incalzire (t2) sec 453 510 567 680
Timp extragere disc (13) sec 18 20 21 25
Timp ridicare presiune (t4) sec 22 25 27 35
Timp de racire (t5) min 50 61 65 79
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 47.4 53.3 59.3 -
Suprafata de sudura mm? 112064 141769 175238 =
Presiune Egalizare/Imbinare bar 56 71 88 -
s 8 Grosime cordon topitura mm 3.5 4.0 4.0 =
SDR 17 Presiune incalzire bar 7 9 12 -
Timp incalzire (t2) sec 474 533 593 -
Timp extragere disc (13) sec 19 21 22 -
Timp ridicare presiune (t4) sec 24 26 28 -
Timp de racire (t5) min 53 62 67 -
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 58.8 66.1 - -
Suprafata de sudura mm? 136910 173156 = =
Presiune Egalizare/Imbinare bar 69 87 - -
5 6.3 Grosime cordon topitura mm 4.0 4.0 = =
SDR 13.6 | Presiune incalzire bar 9 12 - =
Timp ncalzire (12) sec 588 661 - -
Timp extragere disc (13) sec 22 24 - -
Timp ridicare presiune (t4) sec 29 33 - -
Timp de racire (t5) min 67 74 - -
21



7 Sudura

Instructiuni de operare GF 1200

Sudura cap la cap a PP cu element incalzitor

Durata/ Presiune in conformitate cu DVS 2207/11/ Tabel
Temperatura elementului de incalzire 210 °C £ 10 °C

1 2 3 4 5
Grosimea Egalizare Incalzire Schimbare Imbinare Racire
nominala a Grosimea cordonului (incalzire Durata péna la Durata racirii la
peretelui de material topit dupa ~ 0.01 N/mm?) atingerea presiunii de | presiunea de imbinare
egalizare imbinare (p = 0.10 N/mm?
(la 0,10N/mm2) +0.01)
mm mm (min.value) S S (max. time) S min (min.value)
pana la 4.5 0.5 pana la 135 5 6 6
45-7.0 0.5 135-175 5-6 6-7 6-12
7.0-12.0 1.0 175 - 245 6-7 7 =11 12 -20
12.0-19.0 1.0 245 - 330 7-9 11-17 20-30
19.0-26.0 1.5 330 - 400 911 17 =22 30 -40
26.0-37.0 2.0 400 — 485 11-14 22 - 32 40 - 55
37.0-50.0 2.5 485 - 560 14 -17 32 -43 55-70
Grafic al valorilor 25
standard Seeatid
reprezentand 20
temperaturile de
5 215
incalzire in 2
functie de grosimea Z o
pereteluil tevii —i
-é 205
: lower limit
200
195 - " - T T T " " u >
(1] 5 10 15 20 25 30 40 45 50 55
Pipe wall thickness mm
Etapele procesului
de sudura cap la
Cap cu element de Pressure/Time Diagramm
incalzire 4
Equalization pressure = Fusion pressure
Heating Pressure
Equdlization Heglng Changg | Fusion presédhre Coding 5 T
fime time over time build-up fime time
N - : ‘Fus\on Time :
. Tetel fusion fime 7|
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7 Sudura
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Sudura cap la cap a PP cu element incalzitor

Durata/ Presiune in conformitate cu DVS 2207/11/ Tabel

Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 19.6 22.0 24.5 29.4
Suprafata de sudura mm? 48050 60679 75079 108113
520 Presiune Egalizare/Imbinare bar 16 20 25 36
SEE AL Grosime cordon topitura mm 1.5 1.5 1.5 2.0
Presiune incalzire bar 2 2 3 4
PN 2.5 Timp incalzire (12) sec 336 360 385 426
Timp extragere disc (13) sec 9 10 11 12
Timp ridicare presiune (t4) sec 17 19 21 26
Timp de racire (t5) min 30 32 36 45
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 24.5 27.6 30.6 36.7
Suprafata de sudura mm? 59686 75639 93185 134116
S 16 Presiune Egalizare/Imbinare bar 20 25 31 45
cEE 33 Grosime cordon topitura mm 1.5 2.0 2.0 2.0
Presiune incalzire bar 2 3 3 4
PN 3.2 Timp incalzire (12) sec 385 412 436 483
Timp extragere disc (13) sec 10 11 12 14
Timp ridicare presiune (t4) sec 20 22 26 32
Timp de racire (t5) min 39 40 45 55
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 30.6 34.4 38.2 45.9
Suprafata de sudura mm? 73960 93540 115417 166410
S 12.5 Presiune Egalizare/Imbinare bar 25 31 39 56
SBR 25 Grosime cordon topitura mm 2.0 2.0 2.5 2.5
Presiune incalzire bar 3 3 4 6
ey & Timp ncalzire (12) sec 436 465 492 536
Timp extragere disc (13) sec 12 13 14 15
Timp ridicare presiune (t4) sec 27 31 32 40
Timp de racire (t5) min 45 51 55 63
Teava cu diametrul exterior 800 900 1000 1200
Grosimea peretelui mm 45.3 51.0 - -
Suprafata de sudura mm? 107398 136019 - -
S 8.3 Presiune Egalizare/Imbinare bar 36 45 - -
SDR 17.6 Grosime cordon topitura mm 2.5 2.5 = =
Presiune incalzire bar 4 5 - -
B @ Timp incalzire (12) sec 503 565 - -
Timp extragere disc (13) sec 15 17 - -
Timp ridicare presiune (t4) sec 40 43 - -
Timp de racire (t5) min 63 70 - -
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8 Analiza defectelor

Instructiuni de operare GF 1200

8 Analiza defectelor

Caracteristici

Descriere

Grupa de evaluare

Aspect exterior al imbinarii

ascutite, locale sau
pe intreaga
circumferinta,
datorate parametrilor
de sudura gresiti si in
special unei presiuni
de imbinare
excesive.

Fisuri longitudinale Nu se admit | Nu se admit | Nu se admit
sau transversale,
£ localizate:
: \\ -In sudura
“ 3 -In materialul de baza
-In zona incalzita
Crestaturi continue Nu se admit | Nu se admit | Nu se admit
o sau locale de-a
N | lungul sudurii, cu
R - radacina in materialul
(X || de baza, cauzate de:
j.:::,\ ( _-Pre;siune_a de_ _
IS imbinare insuficienta
S~ -Timp de incalzire
prea scurt
-Timp de racire prea
scurt
Crestaturi ascutite in | Admise in Admise in Admise in
materialul de baza, cazuri cazuri cazuri
lonitudinale sau izolate, izolate, izolate,
transversale fata de daca au daca au daca au
sudura, cauzate de: margini margini margini
-Coliere de fixare plane iar plane iar plane iar
-Transport incorect As <0,1s As <£0,1s As £0,15s
-Frezare incorecta dar max. dar max. dar max.
0,5 mm 1 mm 5 mm
Planul imbinarii este | Admis daca | Admis daca | Admis daca
deplasat sau tevile e <0,1sdar | e<0,15s dar | e<0,2s dar
au grosime de perete | max 2 mm max 4 mm max 5 mm
neuniforma pe
circumferinta
De exemplu: Admis daca | Admis daca | Admis daca
e <1 mm e<2mm e<4mm
-Masina descentrata
-Montaj gresit al
tevilor
Margini excesive si Nu se admit | Nu se admit | Nu se admit
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Instructiuni de operare GF 1200

8 Analiza defectelor

Caracteristici

Descriere

Grupa de evaluare

Aspect exterior al imbinarii

(504

Cordon de sudura
prea lat sau prea
ingust, pe portiuni
sau pe toata
circumferinta, cauzat
de:

-Timp incalzire
incorect
-Temperatura disc
incalzitor incorecta
-Presiune imbinare
incorecta

Analiza
conform
DVS 2202-1
pag.14

Analiza
conform
DVS 2202-1
pag.14

Analiza
conform
DVS 2202-1
pag.14

Variatii de latime,
locale sau pe toata
circumferinta
semicordoanelor,
cauzate de:
-Frezare incorecta
-Tevi ovalizate
-Masina descentrata

Admis daca
b1=2 0,7 x b2

Admis daca
b1=2 0,6 x b2

Admis daca
b1=2 0,5 x
b2

Imbinare incompleta
sau nerealizata,
partial sau total,
cauzata de:
-Suprafete
contaminate
-Suprafete oxidate
-Durata excesiva a
extragerii discului
incalzitor
-Temperatura
scazuta a discului
-Temperatura prea
mare a discului

Nu se admit

Nu se admit

Nu se admit

Retasuri in planul
imbinarii cauzate de:
-Presiune de
imbinare insuficienta
-Timp de racire
insuficient

Nu se admit

Nu se admit

Nu se admit

Pori izolati, sau
concentratii locale,
sau incluziuni
cauzate de:
-Formarea de vapori
-Disc incalzitor
contaminat

Admis daca
As < 0.05 x
S

Admis daca
As<0.10 x
S

Admis daca
As <0.15x
S

GEORG FISCHER
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9 Intretinere Instructiuni de operare GF 1200

9 Intretinere

Masina de sudura GF 1200 trebuie verificata si curatata in mod periodic.
Ingrijirea normala a masinii GF 1200 se limiteaza la curatari periodice exterioare.

La fiecare 3000 de ore sau dupa un an de utilizare, echipamentul complet,
impreuna cu toate accesoriile trebuie controlate si calibrate la un service autorizat
Georg Fischer.

9.1 Inlocuirea partilor uzate

® Protectia din teflon (PTFE) a elementuluil de incalzire:
Aglomerari, fisuri sau alte deteriorari:
- necesar refacerea stratului de teflon

- ftrimiteti elementul de incalzire la cel mai apropiat centru service sau la
producator.

Atentie Pericol de leziune!
Cutitele frezei sunt ascutite!

Pericol de taiere daca cutitele frezei, care sunt ascutite pe ambele laturi, sunt atinse.

e Cutitele frezei trebuie inlocuite periodic.

9.2 Sistemul hidraulic

e Conexiunile hidraulice ale masinii si ale unitatii hidraulice trebuie curatate in
mod regulat..

e Cand nu se afla in utilizare, conexiunile hidraulice ale masinii de sudura GF
1200 si ale unitatii hidraulice ar trebui protejate cu capacul protector.
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Instructiuni de operare GF 1200 9 Intretinere

9.3 Grupul hidraulic

Intretinere ® Verificarea nivelului uleiului

Verificati nivelul uleiului hidraulic in mod regulat.
Daca este necesar, adresati-va la cel mai apropiat centru de service autorizat
Georg Fischer, sau completati cu ulei conform capitolului 4.

® «+ Schimbarea uleiului hidraulic

Dupa 3000 de ore de operare, uleiul hidraulic trebuie
schimbat.

1. Goliti rezervorul de ulei.

2. Umpleti rezervorul de ulei pana la nivelul maxim indicat (maxim 2 L). Acest ulei
trebuie sa aiba caracteristicile cerute de producator..

Buson ulei

Atentie  Nu aruncati uleiul in mediul inconjurator: pericol de poluare.

Caiet de service Recomandam infiintarea unui caiet propriu de service pentru evidenta intretinerii si
functionarii fiecarei masini GF.

Exemplu: Data Service Repair Comments

15.09.2010 |Procomputers | Unitatea hidr Masina functionala
25.10.2010 |Condmag Plita Cablu inlocuit
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10 Service

Atat in perioada de garantie, cat si post — garantie, activitatea de service este
asigurata prin personalul scolarizat si autorizat in acest scop, de catre:

e PROCOMPUTERS — Ploiesti, tel. 0788.327.216;
e CONDMAG - Brasov, tel. 0730.244.553.

Va rugam sa indicati urmatoarele informatii:

e Denumire client
e Descrierea produsului
e Tip echipament (cod)

e Seria masinii de baza (vezi eticheta)
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