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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

VSechna prava vyhrazena, zejména prava na duplikaci, distribuci nebo preklad. Duplikace a
reprodukce v jakékoli formé (tisk, fotokopie, mikrofilm nebo elektronicky) vyZaduji pisemny
souhlas firmy Georg Fischer Omicron S.r.l.
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0 O TOMTO NAVODU

Tento navod k obsluze je ur€en pro svarecky na tupo od vyrobce Georg Fischer Omicron S.r.l.,
a to pro typy TM 160 CNC, TM 250 CNC a TM 315 CNC (dale jen TM 160/250/315 CNC).

NiZe je seznam varovnych symbold, které se v navodu vyskytuji, jejich vyznam, varovani a
doporuceni. Je nezbytné se s témito symboly a jejich vyznamy pfedem seznamit.

0.1 Varovné poznamky

V tomto navodu jsou pouZzity nize uvedené symboly pro zdlraznéni nebezpedi. Zanedbani téchto
varovani mize vést ke zranéni obsluhy nebo k poskozeni stroje.

Symbol

Vyznam

nebezpeci

varovani

POZOR!

Pozor: bezprostfedni ohrozeni!
Zanedbani téchto varovani mlze vést k vaznému poranéni nebo smrti
osob.

Pozor: mozné ohrozeni!
Zanedbani téchto varovani mdze vést k vaznému zranéni.

Pozor: nebezpecné situace!
Zanedbani téchto varovani mlze vést ke zranéni nebo podkozeni majetku.

0.2 Ostatni symboly a informace

Symbol Vyznam
DOLEZITE Povinné:
VZzdy musite dodrZet toto pravidlo.
DOPORUCENT | Navrh:

Tato poznamka obsahuje dllezité doporuceni.

www.titan-metalplast.cz
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0.3  Zkratky
Zkratka Vyznam
T™ 160 Svarecka na tupo pro svarovani dimenzi d 40 - 160 mm
T™ 250 Svarecka na tupo pro svafovani dimenzi d 75 - 250 mm
T™ 315 Svarecka na tupo pro svarovani dimenzi d 90 - 315 mm
DVS Deutscher Verband fiir Schweisstechnik (Némecké sdruzeni svarovaci
technologie)
HD-PE Vysokohustotni polyetylen
PE Polyetylen
PP Polypropylen
PTFE Polytetrafluoretylen
d Vnéjsi prdmér trubky

www.titan-metalplast.cz
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1 BEZPECNOSTNI INSTRUKCE

Svarecky na tupo TM 160/250/315 TOP jsou designovany podle nejnovéjsich technologickych
standardd. Pouziti za jinymi GcCely, nez je popsano v tomto navodu, mdze zapricinit zranéni
obsluhy o dalSich osob / véci nebo samotné svarecky.

Kazda osoba zainteresovana do montaze, demontéze, instalace nebo udrzby (revize, udrzbové
prace, opravy) svarecky se musi seznamit s timto navodem a nalezité mu rozumét.
Doporucuje se potvrdit toto sezndmeni se s nAvodem pisemné.

e Svarecka by méla byt pouzZita pouze v bezvadném stavu
e Vzdy dodrZujte bezpeCnostni instrukce
e Kompletni dokumentace by méla byt vzdy v blizkosti svarecky

1.1 NAlezité pouziti

Svarecky TM 160/250/315 CNC jsou uréeny pro svarovani trubek / tvarovek z materialu PE a PP.
Jiné dal$i pouziti neni doporucovano.

1.2 VSeobecné bezpecnostni opatreni

e PouZivejte pouze materialy a dimenze uvedené v tomto navodu. Ostatni materialy smi byt
pouZity pouze po konzultaci s poprodejnim servisem Georg Fischer.

e PouZivejte pouze originalni ndhradni dily a vybaveni Georg Fischer.

e Denné provadéjte kontrolu, zda se na svareCce neobjevuji znamky poskozeni. Pokud ano,
okamzité nedostatky odstrarite.

e VSechny zasahy do elektrického vybaveni smi provadét pouze opravnéna osoba.

e DodrzZujte nafizeni a normy ve vasi zemi

1.3 Bezpecnost predevsim

e P¥i zjisténi jakychkoli odchylek od normalu informujte odpovidajici osobu.
e Vzdy méjte pri praci na paméti bezpecnost préace.

Pro Vasi vlastni bezpe€nost a pro optimalni a bezpecné zachazeni se zafizenim musi byt svarecka
instalovana spravné.

Pripojujte / odpojujte hydraulické hadice svarecky pouze v pripadé, pokud je hydraulicka jednotka
vypnuta a neni pod tlakem (sledujte manometr).

Nebezpeci poFezani rukou!

BFity hobliku jsou ostré.

Nedotykejte se rotujiciho hobliku.
varovani

www.titan-metalplast.cz 7
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Nebezpedi popaleni!

Topné zrcadlo dosahuje vysokych teplot (210°C)

Nedotykejte se topného zrcadla, pokud je zapnuté nebo stale jesté horké.
Pro manipulaci se zrcadlem pouZivejte madla

varovani
Nebezpeci zlomeni rukou!
Upinaci Celisti svarecky se pohybuiji.
Nesahejte do svarecky, pokud se pohybuje.
varovani

1.4 Nakladani s odpadem

Plastové $pony, pouzity hydraulicky olej nebo znehodnocené elektrické soucasti
likvidujte ekologicky.

1.5 Ostatni bezpe€nostni normy

Dodrzujte vSechna nafizeni, standardy a normy platné ve Vasi zemi.

2 VSEOBECNE

2.1 Predstaveni

Tento manudl je uréen pro osoby zodpovédné za zachazeni s TM 160/250/315 CNC. Predpoklada
se, Ze uzivatel se seznamil a porozumél obsahu tohoto navodu.

Pouze se znalostmi obsazenymi v tomto manualu mlze obsluha predejit chybnému zachazeni s TM
160/250/315 CNC.

Pokud se setkate s obtizemi pfi pouZzivani zafizeni, obrat'te se na nejblizsiho zastupce firmy Georg
Fischer.

Tento manudl slouZi pouze pro obsluhu TM 160 CNC, TM 250 CNC, TM 315 CNC.

Rezervujeme si pravo na technické zmény, které jsou nutné k inovacim TM 160/250/315 CNC a
které se mohou liSit od ilustraci a informaci obsazenych v tomto navodu.

2.2 Rozsah pouziti

Svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC jsou uréeny vyhradné pro svarovani plastovych trubek z
termoplastd, tvarovek a ventild vymezenych dimenzi.

Jakékoli dalsi pouziti je neautorizované. Vyrobce neodpovida za chyby a po3kozeni zplsobené
nespravnym pouzivanim, uZivatel prebira toto riziko na sebe.

www.titan-metalplast.cz 8
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2.3 Copyright
Copyright pro tento manudl viastni firma

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

I 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (ltaly)

3 IDENTIFIKACE PRODUKTU A POPIS

3.1 Identifikace produktu

Vyrobce (1]

Model SVéFEéky ""GF"‘ GEORG FISCHER OMICRON 5.r.l c E

V, b , v, I Via EFermi, 12 - 35030 Caselie di Selvazzanoc (Pd) Raly
yrobni Cislo Py /)
Plocha pistu = SREPE & | SIN M.151ﬂ.§?.06.03ﬂ
Rozsah dimenzi i  P-a. 510mm2- 4 75-250 7 )

Rok vyroby | 6 )Year 2008 W'é;gm 50kg

Hmotnost "8 0NV AT BT

Cérovy kod

ONOOA®WDNE

3.2 Popis produktu

Zakladni stroj (sané)

e Tvrzené pochromované vodici tyCe (1)
e Prizplsobitelna treti upinaci Celist (2)

e Odtrhavaci zafizeni pro topné zrcadlo (3)

Hydraulick& jednotka
e USB port (1)

e Mérka hladiny oleje (2)

e Dotykovy displej (3)

www.titan-metalplast.cz
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e Konektor potenciometru (4)

e Zé&suvka hobliku (5)

e Zasuvka topného zrcadla (6)

e Hlavni vypinac (7)

e Konektor scanneru (8)

e Rychlospojky hydraulickych hadic (9)

e Privodni el. kabel (10)

Topné zrcadlo
e PTFE povrch (teflon)

e Privodni kabel (4 m) s integrovanou teplotni
sondou

e Teplomér integrovany do rukojeti

Elektricky hoblik

e Tocivy moment zajistény Snekovym
pohonem

e Bezpecnostni mechanicka pojistka proti
nechténému uvolnéni (1)

e Oboustranné brousené brity (2)

e Bezpecnostni spinac proti nechténému
spusténi (3)

Odkladaci box

e Pozinkovany ocelovy box pro odkladani a
prepravu hobliku a topného zrcadla

www.titan-metalplast.cz
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Scanner (volitelné)

e Opticky scanner pro Cteni Carovych kodd

(identifikace svarece, zpétna sledovatelnost)

4 TECHNICKE SPECIFIKACE
Typ ™ 160 ™™ 250 ™ 315
Sériové Cislo | ceeeeeeee | e
Celkova plocha 353 mm? 510 mm? 510 mm?
pistu
Max. tlak 160 bar 160 bar 160 bar
-I:ygraulického LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL
o?/eje (viskozita 46) (viskozita 46) (viskozita 46)
MnozZstvi
hydraulického 2,01 2,01 2,01
oleje
Hladina hluku 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Napéti 230V /50 Hz 230V /50 Hz 230V /50 Hz
Vykon 1964 W 3134 W 3734W
Rozméry baleni 110x68x68 cm 130x95x75 cm 162x92x95 cm

4.1

Dostupné dimenze trubek

V tabulkach uvedenych nize jsou vyobrazeny dimenze a tlakové tfidy trubek (PE a PP), které lze
na danych modelech svareCek podle normy DVS zvolit v menu (s pfihlédnutim k danym limitdm
tlak( jednotlivych modeld svarecek).

PE DVS 2207-1
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 160 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

www.titan-metalplast.cz
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PP DVS 2207-11
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 160 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280

315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

PE DVS 2207-1
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 250 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280

315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

PP DVS 2207-11
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 250 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280

315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

www.titan-metalplast.cz
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PE DVS 2207-1
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 315 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

PP DVS 2207-11
Dostupné dimenze trubek v menu modelu TM 315 CNC
= dostupné

SDR/@ | 50 63 75 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315

41

33

26

21

17,6

17

13,6

11

7,4

www.titan-metalplast.cz
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5 PREPRAVA A MONTAZ

5.1 Baleni

Rozhodujicim faktorem pfi vybéru vhodného baleni je preprava. Bézné je svarecka vC. prislusenstvi
dodavana v drevéné bedné uloZzené na paleté.

5.2 Odolnost

Zvlastni pozornost musi byt vénovana pfi transportu svarecky, aby nedoslo k jejimu poskozeni
padem pfi manipulaci apod. V3echny pohyblivé ¢asti musi byt fixovany. Zajisténo by mélo byt také
pojisténi pfi prepravé. Srazeni par vlivem prudkych zmén teplot by mélo byt eliminovano.

5.3 Skladovaci podminky

Svarecku nelze pouzit bezprostfedné po dodani, je nutné ji ponechat na bezpe¢ném misté
aklimatizovat. Pokud neni svarecka pouzivana v kratkém Case po dodani, musi byt skladovana na
bezpe¢ném misté a dostateCné prikryta.

5.4 Rozsah dodavky

Obsah dodavky a stav dodaného zboZi prekontrolujte ihned po obdrzeni. Poskozené nebo chybéjici

dily zaznamenejte piimo na prepravni list (nebo dodaci list apod.) a neprodlené nahlaste
dodavateli.

www.titan-metalplast.cz 14
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6 PRIPRAVA SVAROVANI

6.1 VSeobecné informace

Svarovaci proces popsany v nize uvedenych kapitolach vychazi z normy DVS 2207.

Misto svaru musi byt chranéno pred vlivy pocasi (vihkost, okolni teplota < +5°C, pfimé slunecni
zaren).

Pro optimalni pouZiti TM 160/250/315 CNC by méla byt obsluha proskolena dodavatelem.

6.2 Priprava

Sané svarecky jsou standardné nastaveny pro svarovani dvou trubek za pouZiti dvou upinacich
Celisti na kazdy kus trubky. Hoblik a topné zrcadlo je vkladano mezi dvé vnitfni upinaci Celisti.

V pFipadé uchyceni zvlastnich tvarovek (nebo pro upnuti pfipravku pro uchyceni lemovych
nakruzk(), presunite Celist ,B“ do pozadované polohy. Pro to odstrante distanCni viozky (rozpérky)
.C* z pQvodni polohy, upravte polohu Celisti ,B“ a opét zajistéte rozpérkami (C). Pozice pro
pfipravu svaru je nyni zménéna - hoblik a zrcadlo vkladejte do odtrhavacicho zafizeni mezi Celisti
LJAY a B

® ® ®

Doporuéeni

- Hydraulické rychlospojky udrzujte v naprosté Cistoté!

- Pokud nejsou hadice spojeny s nékterym ze zafizeni, vzdy pouzijte krytky pro ochranu
rychlospojek. Krytky nejprve oCistéte.

- Pokud je povrch zrcadla poskozeny, nechte jej neprodlené opravit. Poskozeny povrch mize
vyrazné ovlivnit kvalitu svaru.

Propojte hydraulickou jednotku a sané svareCky pomoci hydraulickych hadic.

PFi svafovani trubek/tvarovek o vnéjsim priméru mensim nez max. rozsah svarecky pouzijte
odpovidajici redukéni Celisti. Ty pomoci pfilozenych Sroubl pripevnéte k sanim.

www.titan-metalplast.cz 15
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Konce trubek/tvarovek presunte min. 30 mm pres okraj vnitfnich upinacich Celisti. Ujistéte se, Ze
trubky/tvarovky jsou vyrovnany s osou svarecky.

V pripadé potreby Ize upnuté trubky/tvarovky pootocit. Pokud je to nutné, upinaci sily je mozno
prizplsobit rliznym utaZzenim hornich a dolnich Sroubd na upinacich Celistech.
Vhodné je téz pouZiti rolen.

POZOR Po upnuti trubek zavrete sané svarecky a zkontrolujte, zda se konce
trubek vzajemné dotykaji. Zkontrolujte polohu pistu — jeho zdvih —
v porovnani s €ervenou znackou na trubkovém ramu sani. Cerveny bod
znaci koncovou pozici pistu. Pokud je indikator polohy pistu blizko
Cervené znacky, znamena to, Ze béhem svaFovaciho procesu nebude na
Cela trubek vyvijen dostate€ny tlak. V takovém p¥ipadé upravte presazeni
trubek tak, aby byl indikator vice vzdalen od €ervené znac€ky. Po
ohoblovani €el trubek a také po nasledném vytvoFeni orovnavaciho
vyronku musi mezi indikatorem a znackou zbyvat stale dostatek mista,
aby pist mohl vytvoFit dostate€ny svarovaci tlak.

Indikator polohy pistu

Znacka max. vysunuti pistu

www.titan-metalplast.cz 16
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6.2.1 Pripojeni k elektrické siti

POZOR Veskeré propojovaci kabely pFipojujte ke svarec€ce pouze pokud je
vypnut@!

1. Pripojte hoblik a topné zrcadlo do hydraulické jednotky.
2. Pfipojte scanner ¢arovych kodd.
3. Pripojte pamét'ovy disk USB.

4. Pripojte potenciometr k hydraulické jednotce a k sanim svarecky.

Konektor

potenciometru

na sanich
5. Pripojte hydraulickou jednotku do el. sité / elektrocentraly.
POZOR Zkontrolujte napéti!

Elektrocentrala musi byt zapnuta jesté pred zapojenim svarecky a musi vykazovat
konstantni napéti.

www.titan-metalplast.cz
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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

Zapnéte hydraulickou jednotku.

UPOZORNENT Pokud neni pFipojen USB disk, svaFovaci protokoly se ukladaji do
vnitfni paméti jednotky (SPS). Viz. také kapitola 10.6 - Pamét'.

DD/MM/RR ¥ . 12 °C

+GF+ %: 123 °C

MODEL SVARECKY: ABCDEFGH
POCET SVARU: 1234
PROTOKOLU SPS: 123 / 100

DATA

HESLO

NASTAVENI | \oLITELNA

Hlavni menu — str. 1

MODEL SVARECKY (TM ### CNC);

POCET SVARU (pocet provedenych svard na hydraulické jednotce);

PROTOKOLU SPS (pocet protokolli ulozenych ve vnitini paméti jednotky SPS / maximalni kapacita
paméti 100 protokol{)

6.3 PouZziti dotykového displeje

Dotykovy displej je uZivatelské rozhrani svarecky pro svareCe, umisténé na panelu hydraulické
jednotky.

Na displej nepokladejte zadné predméty!
Tekutiny drzte v dostatecné vzdalenosti od displeje!
Pro ovladani displeje pouZivejte prsty nebo vhodnym dotykovym perem!

varovani
Obecna pravidla pouzivani:

e Tlacitka s ordmovanim souvislou ¢arou musi byt stisknuta a drZzena po celou dobu operace,
dokud operace neni dokoncena. Tlacitka oramovana preru$ovanou ¢arou musi byt
k provedeni akce pouze kratce stisknuta.

LLINE R

e  Symbol ; v levém dolnim rohu vede o obrazovku ZPET.

e  Symbol DOMU v levém hornim rohu vede do hlavniho menu.

e  Symbol > v pravém dolnim rohu vede k DALSI akci.

www.titan-metalplast.cz 18
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e  Pokud chcete vymazat vlioZzenou hodnotu, stisknéte tlacitko CLR. Pokud chcete vymazat
jednotlivé znaky, poufZijte tlacitko ,back space (BS)“. Viechna vloZzena data musi byt
potvrzena stiskem tlacitka ENTER.

6.3.1 Nastaveni dotykového displeje

1. Stisknéte tlacitko ,,SYSTEM“. Na displeji se zobrazi
vysveétlivky viech Sesti tlacitek.

2. Pro zménu kontrastu stisknéte tlacitko F2, zmény
v kontrastu jsou vidét okamzité. TlaCitkem F3 se Ize
navratit k pvodnimu (tovarnimu) nastaveni.

3.  Prozménu jasu (svétlosti) stisknéte F4. Stiskem
tlaCitka F3 se obnovi plvodni (tovarni) nastaveni.

6.3.2 Pamétovy disk USB

Pripojte pamét'ovy disk USB pred
zvolenim svarovaciho menu. USB disk
zabezpecte krytkou.

www.titan-metalplast.cz
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6.3.3 Systémové chyba

SYSTEMOVA CHYBA

Systémovéa chyba mlze byt zplsobena vlozenim nespravnych svarovacich dat.
Dojde k zablokovani svarecky a nelze pokracovat v préaci.

Pokud se systémova chyba objevi, vypnéte svarecku a znovu ji zapnéte.

Pokud jsou vloZena svarovaci data spravna a chyba stéle pretrvava, obrat'te se na autorizované
servisni stredisko.

7 SVAROVANI

Pro svarovani na tupo s topnym zrcadlem jsou Casti, které maji byt svareny (trubka/trubka,
trubka/tvarovka, tvarovka/tvarovka), nahfaty v misté svaru na svarovaci teplotu a pod tlakem
svareny bez pouziti pridavnych materialQ.

Je mozno poutzit rlizné svarovaci normy, které se lidi hodnotami tlakd, ¢asti a hodnotami teploty.

POZOR Svafitelny je pouze stejny typ materialu
Tloust’ka stény obou segmentd musi byt stejna

spravné $patné

V hlavnim menu stisknéte tla¢itko SYAROVANI. Toto menu se sklada z vybéru materialu, pripravy
svarovani a samotného automatického svarovaciho procesu.

Pokud neni hydraulicka jednotka pfipojena k potenciometru, objevi se chybové hlaSeni o okolni
teploté. Svarecka se zablokuje. Je nutno vypnout hydraulickou jednotku, pfipojit potenciometr a
znovu jednotku zapnout.
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7.1 Svarovani podle existujicich norem

7.1.1 Vybér svarovaci normy

______

DAY VYBER

ABCDEFGHIJK \ ABCDEFGH

DVS 2207-1 @ DVS 2207-1 g DVS 2207-1
PE 80 PE 100 HD PE

DVS 2207-11
LNA
PP

Revize jednotky vyprsela!
Pristi revize: AB ABCD

Zvolte poZzadovanou normu a material a prejdéte na dalsi stranu.
K dispozici jsou rlizné aplikovatelné normy a také moznost vytvorit individualni svafovaci postup

(normu) — VOLNA. Tuto funkci Ize vyuZit pro svarovani zvlastnich materialQ a bude popsana
pozdéji.

POZOR Pro zobrazeni a vybér vice (jinych) norem, je nutné vstoupit do menu
nastaveni. Viz. také kapitola 10 - Nastaveni svarecky.

Prejdéte dale stisknutim Sipky doprava.

7.1.2 Vybér dimenze trubky

. f1234

nH

-------

Zvolte pozadovanou dimenzi trubek a prejdéte na dal3i stranu.
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7.1.3 Vybér tloustky stény (SDR)

SDR: f12.3

Neni k dispozici !

Zvolte pozadovanou hodnotu SDR (pomér mezi primérem a tloustkou stény) a prejdéte na dalsi

stranu.

POZOR Pokud neni zvolena hodnota SDR k dispozici (svafovaci tlak mimo rozsah

svarecky), na displeji bude zobrazen navrh hodnot SDR.

7.1.4 Souhrn zvolenych parametrd

______

! ﬁ': SOUHRN PARAMETRU

Norma: ABCDEF \ ABCD
@: 1234 mm
SDR: f12.3 (f12.3 mm)

neni k dispozici!

Autom. t1

->zmena tl <-

GRAF

Véechny zvolené parametry se zobrazi na displeji. Pro zménu jednotlivych parametrd stisknéte

odpovidajici tla¢itko ,ZMENA®,

Stisknutim tlacitka ,,zména t1“ Ize v automatickém moédu zménit Cas pro vytvoreni orovnavaciho

vyronku u pristiho svarovani.

Stisknutim tlacitka ,,GRAF“ v pravém hornim rohu se zobrazi graf svarovani.

www.titan-metalplast.cz
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P1:
t123. 4

P2ima:

 £12.3 :

K %1128"[:

ABC

11:

1234

t2 t3  t4

15

1234 123 123 1234

Stisknutim tlaCitka ,,OK“ pfejdete zpét na souhrn zadanych parametrd.

Stisknutim tlacitka ,DATA“ se na displeji zobrazi souhrn dat, jako napf. Cislo svarece / zakazky

apod.

Cislo svarece:
Stat:

C. zakazky:
Zhotovitel:
Ulice:

C.P.

Lokalita:
Poznamka:
Poznamka 1:
Poznamka 2:

SOUHRN DAT

ABCDEF
123 Firma: AB
ABABABABAB
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK
ABCDEFGHIJK

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu pfejdete zpét na souhrn zadanych parametrd.

www.titan-metalplast.cz
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7.2  Priprava

Po ovéreni souhrnnych dat prejdéte na displeji na dalsi stranu.

varovani

7.2.1 Upnuti trubek

VYJIJMOUT SVARENEC

Zkontrolovat zrcadlo!

_______

-------

Po vyjmuti pfedchoziho svarence zcela oteviete sané svarecky.

Pokud nejsou sané svarecky zcela oteviené, pfi pokusu o prechod na dalsi krok se na displeji
zobrazi hlaseni. Drzte stisknuté tlaCitko pro otevreni sani aZz do Gplného otevieni sani a
zkontrolujte, zda jsou sané zcela otevieny. Pokud se stale hlaseni zobrazuje, midze to byt

V,V. v

zapricineno prokluzovanim upnutych trubek. Zkontrolujte spravné upnuti trubek.

Vyjméte ze svarecky svarené trubky, aby nedoslo k poskozeni svarecky!

Pl OTEVRIT SANE

Sane nejsou zcela otevreny!

«»

P: f123.4 bar

Svarovani preruseno!

: ‘ : Otevrit sane!

________

Nepokousejte se pohybovat se sanémi, pokud je v sanich svarenec stale upnuty !!

www.titan-metalplast.cz
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7.2.2 Pozice trubek

Je umoznéno pohybovat se sanémi (zavfit, otevfit), aby bylo mozno zkontrolovat sesazeni /

......

ﬁ“ UPNOUT TRUBKY

Sane nejsou zcela otevreny!
:Z-.
= LA

P. f123.4 bar
Svarovani preruseno!

: ‘ i Otevrit sane!

souosost upnutych trubek.

Doporuéeni

Pro dosaZeni co nejlepsi souososti upnutych trubek se doporucuje pouZit rolny, alespon jednu
rolnu na jednu trubku.

POZOR Po upnuti trubek zavFete sané svarecky a zkontrolujte, zda se konce
trubek vzajemné dotykayji. Zkontrolujte polohu pistu — jeho zdvih —
v porovnani s €ervenou znackou na trubkovém ramu sani. Cerveny bod
znaci koncovou pozici pistu. Pokud je indikator polohy pistu blizko
cervené znacky, znamena to, Ze béhem svarovaciho procesu nebude na

Cela trubek vyvijen dostate€ny tlak. V takovém pFipadé upravte presazeni

trubek tak, aby byl indikator vice vzdalen od €ervené znac€ky. Po
ohoblovani €el trubek a také po nasledném vytvoFeni orovnavaciho
vyronku musi mezi indikatorem a znackou zbyvat stale dostatek mista,

aby pist mohl vytvoFit dostate€ny svarovaci tlak.

Znacka max. vysunuti pistu

Indikator polohy pistu

www.titan-metalplast.cz
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7.2.3 Pohybovy tlak

Po upnuti trubek prejdéte na displeji na dalsi stranu.

Pohybovy tlak je takovy tlak, ktery je potfeba vyvinout pro pohyb sani s upnutymi trubkami, které

maji byt svareny. Tato hodnota tlaku je jednotkou PLC automaticky pfictena k ,tabulkové*

hodnoté svarovaciho tlaku.

f123.4 bar

Nespravna pozice trubek!

P: f123.4 bar
Pd+Pset > Pmax !

Pd > Plset !

Nebezpedi poranéni !
Sané svarecky se pohybuji!
Nesahejte do sani svarecky!

varovani

Stiskem tlacitka se sané svarecky zacnou pomalu pohybovat, dokud nedojde ke kontaktu obou
trubek. Méreni pohybového tlaku probiha béhem pohybu sani. Po naméfeni pohybového tlaku se

sané svareCky automaticky oteviou.

POZOR Pro okamzité zastaveni sani stisknéte tla€itko s vystraznym

trojuhelnikem.

POZOR Pokud trubky nejsou pravné upnuty (nedostatek mista pro vlozeni

hobliku nebo nedostatecné presazeni trubek prFes okraje vnitfnich €elisti

pro provedeni svaru), na displeji se objevi chybové hlaSeni.

Doporuéeni

Pokud je naméfena hodnota pohybového tlaku vétsi, nez hodnota svarovaciho tlaku, pouzijte pro

usnadnéni pohybu rolny (alespon jednu rolnu na jednu trubku) a méfeni pohybového tlaku
zopakuijte. Svarecka povoli svarovani pouze pokud je pohybovy tlak mensi, nez je hodnota

svarovaciho tlaku.

Pro potvrzeni hodnoty pohybového tlaku stisknéte tlacitko, které se objevi v pravém dolnim rohu

displeje.

www.titan-metalplast.cz
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7.2.4 Hoblovani trubek

. VLOZIT HOBLIK
i & STOP

P f123.4 bar

A Vlozit hoblik!

Nebezpeci poranéni !
BFity hobliku jsou ostré!
Nedotykejte hobliku, pokud je spustény!

varovani

Doporuéeni
Pro dosaZeni nejlepsiho vysledku hoblovani pouzijte rolny (alespon jednu rolnu na jednu trubku).

Vlozte opatrné hoblik do sani svarecky. Bezpecnostni mechanizmus
se automaticky uzamkne. Zamek zabranuje nechténému vyskoceni
hobliku z pracovni polohy béhem hoblovani.

Pro spusténi hobliku stisknéte na displeji tlacitko se znazornénim hobliku. Podle potieby snizte
nebo zvyste tlak pri hoblovani (max. 22 bar). Pokud neni hoblik do sani spravné viozen, na displeji
se zobrazi hlaseni.

Pokud se hoblik nespusti, zkontrolujte, zda sviti indikacni kontrolka.

POZOR Hoblovaci tlak je nastavovan jednotkou automaticky. Za normalnich
okolnosti neni nutné hoblovaci tlak zvy3ovat. PFili§ velky tlak miéize hoblik
poskodit.

Pro dokonceni hoblovani znovu stisknéte odpovidajici tlacitko, nad nimz se béhem hoblovani
zobrazi napis STOP. Po stisknuti tlaitka dojde k vypusténi tlaku a hoblik provede jesté dvé otacky,
aby se Cela trubek zarovnala. Sané svarecky se automaticky oteviou. Zkontrolujte vysledek
hoblovani. Hoblovaci proces Ize podle potfeby opakovat.

Pokud neni hoblovaci proces proveden alespon jednou, jednotka neumozni pokracCovat ve
svarovacim procesu.
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POZOR Pro okamzité zastaveni hobliku slouzi tla€itko s vystraznym
trojuhelnikem. Poté je nutné otevFit sané svarecky a provést znovu
méFeni pohybového tlaku.

V pripadé hrozby zranéni obsluhy nebo poskozeni svarecky stisknéte tlacitko
. . s varovnym trojuhelnikem!
varovani

Ohoblujte Cela trubek/tvarovek tak, aby se na obou svarovanych dilech tvofily souvislé
nepreruSované Spony o stejné Sifce, jako je tloudtka stény svarovanych dilG.

Po ukonceni hoblovani vyjméte hoblik ze svarecky a stisknéte tlacitko v pravém dolnim rohu.

Odstrante veskeré $pony ze svarovaciho prostoru a z vnitfni Casti trubek. Svarovaci plochy
odmastéte odpovidajicim pfipravkem (napf. Tangit KS).

POZOR Po odmasténi se jiz svaFovacich ploch nedotykejte!

DalSim krokem je kontrola prokluzu trubek a souososti.

7.2.5 Utazeni Celisti a vyrovnani trubek

UPEVNENI & VYROVNANI TRUBEK
Zmensit mezeru mezi trubkami!
P fl23.4 bar

Trubky prokluzuijil

Zavrit sane

Stiskem odpovidajiciho tlaCitka se sané zaviou, nastavi se svarovaci tlak a probéhne kontrola
pripadného prokluzu upnutych trubek. Poté dojde k vypusténi tlaku, aby bylo mozno zkontrolovat
osoveé sesazeni trubek.

POZOR Pokud trubky v sanich prokluzuji, na displeji se objevi chybové hlaseni.
Po stisku symbolu ,,X* pfejdete do menu pFipravy svaru a upravte upnuti
trubek.

POZOR Pokud je vzdalenost konct trubek pFilis velka (nedostatek materialu pro

provedeni svaru), objevi se na displeji chybové hlaseni. Poté je potFeba
uvolnit upnuté trubky, posunout je blize k sobé a znovu upnout. Znovu
proved'te pFipravu svarovani.
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POZOR |
' Mezera mezi trubkami nesmi byt vétsi nez 0,5 mm.
i
I
ool
I|
T - l . Zaroven zkontrolujte presazeni trubek. Pfesazeni
; F A | | trubek nesmi byt vétsi nez 10% tloustky stény. Pokud
: : I :I je presazeni vétsi, je nutné prizplsobit upinaci sily a
trubky tim vyrovnat.
Doporuéeni

Pro dosaZeni spravného sesazeni trubek pouZijte rolny (alespon jednu rolnu na jednu trubku).

POZOR Pokud sesazeni trubek neni v poFadku, stisknéte symbol , X a prejdéte
tak do menu pFipravy svaru. Upravte pozici trubek.

Stiskem symbolu ,,V* v pravém dolnim rohu prejdéte na dalsi krok. Sané svarecky se automaticky
oteviou.

Poté budete vyzvani k potvrzeni, zda jsou Cela trubek odmasténa.

KONCE TRUBEK ODMASTENY?

Stisknéte odpovidajici tlaCitko, Vase odpovéd’ bude uloZzena do protokolu o svaru, nezavisle na
typu odpovédi, na displeji se zobrazi vyzva pro vloZeni topného zrcadla.
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7.2.6 VloZeni topného zrcadla

. fi : VLOZIT ZRCADLO

P f123.4 bar
Nizka teplota!

Vysoka teplota!

% 123 / 123°C

Teplota zrcadla je fizena jednotkou podle zvolené konkrétni normy.

POZOR Pokud teplota zrcadla nedosahla pozadované hodnoty, na displeji se
objevi chybové hlaseni a svaFovaci proces je doCasné blokovan. Pockejte
na dosaZeni poZzadované teploty.

7.3 Svarovaci proces

Povrch zrcadla musi byt chranén pred mechanickym poskozenim, Skrabanci a znecisténim.
V pripadé poskozeni povrchu zrcadla nesvarujte a vyménte zrcadlo. Jakékoli poskozeni povrchu
zrcadla ma negativni vliv na vysledek svaru.

Nebezpedi popaleni !
Zrcadlo je horké (cca 210 °C)
Nedotykejte se povrchu zrcadla!

varovani

VloZte opatrné zrcadlo do sani svarecky a stisknéte tlacitko uprostred displeje. Sané svarecky se
zaCnou automaticky pohybovat.

Nebezpeci poranéni !
Svarecka je pod tlakem
Nebezpeci zranéni pfi pohybu sani!

varovani
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7.3.1 Vytvoreni vyronku

Tlak pro orovnani (vytvoreni vyronku) je jednotkou nastaven automaticky.

i TVORBA VYRONKU

P Vyska vyronku: 12,3 mm

A t1: 1237 123 s

P: f123.4  bar

Automat-tl — qp1 f123.4  bar

% 123/ 123°C

POZOR Vyska vyronku musi byt svafe€em potvrzena. K tomu slouzi
odpovidajici tla€itko na displeji.

POZOR Vy$ku vyronku lze potvrdit nejméné po 10 sekundach.

Pozadovana vyska vyronku je zobrazena na displeji. Zkontrolujte vizualné vzhled vyronku po celém
obvodu obou trubek.

Potvrd'te vysku vyronku stiskem odpovidajiciho tlacitka na displeji.
Po potvrzeni vy3ky vyronku jednotka automaticky vypusti tlak a displej se prepne do faze
nahfivani.

POZOR Pokud je aktivovdn mdod automatického vyronku (menu Nastaveni), pro
nasledujici svary stejného materialu (norma, dimenze, SDR) bude pouzit
stejny €as t1, ktery byl potvrzen pFi prvnim svarovani. Tlak bude potom
vypustén jednotkou automaticky.

POZOR Tlacitkem STOP (vystrazny trojuhelnik) Ize kdykoli proces pFerusit. Poté
jednotka umoZzni pohyb sani.
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7.3.2 Doba nahrivani

Sané svarecky zlstanou po dobu nahfivani trubek zavieny, Cela trubek zlistanou v kontaktu
s povrchem zrcadla.

: PRUBEH SVAROVANI
A

t2: 12345 /1234 s
P 123, 4 bar

A APZ t123. 4 bar

£ 123/ 123°C

Na displeji se zobrazuje nastavena a aktualni hodnota tlaku, ¢as a teplota.

Kratce (6 sekund) pred ukoncenim nahfivani zazni akusticky signal, svarecka tak upozorni svarece
na konec doby nahfivani.

POZOR Tla€itkem STOP (vystrazny trojahelnik) Ize kdykoli proces prerusit. Poté
jednotka umoZzni pohyb sani.

7.3.3 Faze prestavéni

Jakmile vyprsi doba nahfivani a sané se otevrou, vyjméte zrcadlo ze svarecky.

Sané svarecky se opét automaticky zaviou a jednotka vytvofi svafovaci tlak podle pfedem zvolené

normy.

Nebezpedi sk¥ipnuti rukou !

Nestrkejte ruce do svarovaci zony.

varovani

Zrcadlo viozte do odkladaciho boxu. Dbejte na to, aby pfi manipulaci nedo$lo k poskozeni povrchu
zrcadla nebo k jeho znecisténi.
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7.3.4 Doba chladnuti
Jakmile je dosaZeno svarovaciho tlaku, jednotka zacne odpocitavat dobu chladnuti.

Hodnota svarovaciho tlaku je prlibézné po celou dobu chladnuti kontrolovana, v pfipadé potreby
jednotka automaticky dotlakuje.

PRUBEH SVAROVANI

t5: 123456 / 123456 s
F: f123. 4 bar

A A AP fl123.4  bar

HE
% 125/ 123°C

POZOR Pokud zvolena norma vyZaduje dvé doby chladnuti, po dokon€eni prvni
faze chladnuti jednotka automaticky pFepne do druhé faze chladnuti.

Stiskem tlacitka ,,HE OFF“ Ize vypnout topné zrcadlo. Vypnuti je doporuceno po provedeni
posledniho svaru nebo pokud je v planu dlouha pauza pred dal3im svarovanim.

Stiskem tlacitka STOP Ize kdykoli proces prerusit. Poté jednotka umozni pohyb sani.

POZOR PFeruseni probihajiciho svaFovaciho procesu vede k podezFelému
vysledku svaFovani. Zodpovédnost pFebira svarec.
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7.3.5 ZAvér svarovani

Pokud svarovaci proces probéhl v poradku, na displeji se zobrazi nasledujici:

SVAROVANI DOKONCENO
USPESNE !

OK

Pocet svaru: 1234

Stiskem tlacitka ,,OK* prejdete dale.

Pokud byly béhem procesu zaznamenany chyby, na displeji se zobrazi nasledujici:

SVAROVANI DOKONCENO
CHYBA — ZKONTROLOVAT TABULKU!

Step: |1|2|3(4|5|6

P AlA A|A

t A|lA|A|A

T A |A

<1l AlA
Pocet svaru: 1234

uuuuuuuu

Tabulka znazornuje, které parametry presahly limit (tlak, Cas, teplota) a v kterych fazich (Step).
V poslednim fadku tabulky je zobrazeno, zda ve fazi chladnuti doslo k prokluzovani trubek (to

V,V. v

mdze byt zapficinéno napf. predCasnym povolenim Celisti).

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.
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7.3.6 Oznaceni svaru

Po dokonceni svarfovaciho procesu Ize do protokolu o svaru vlozit libovolné (uzivatelské) Cislo
svaru. Prvni vloZeni je limitovano max. 4 alfanumerickymi znaky.

Pro vkladani znak{ pouzijte zobrazenou klavesnici, viozeni potvrd'te stisknutim tlacitka ,,ENTER".

OZNACENI SVARU
ABCD | AB|~ 1234

V pfipadé vloZeni pfipony k uZivatelskému Cislu svaru stisknéte tlacitko ,3ipka dold* pro prechod
do dal$i buriky, poté vloZte pomlicku ,— a jeden alfanumericky znak. VloZeni potvrd'te stisknutim
tlacitka ,ENTER".

Na displeji se také zobrazuje pocet svarll ulozenych v paméti jednotky.
VloZeni uzivatelského Cisla svaru je nepovinné, do protokolu o svaru se automaticky vklada také
posloupné Cislovani svarl jednotky.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.
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7.3.7 UloZeni protokolu

ABCDEF 7 1234

USB

________

ULOZIT PROTOKOL

UloZte protokol na USB disk stisknutim tlacitka ,,USB*.

Pokud USB disk neni do jednotky vloZzen a nebo pokud selhalo pfipojeni, automaticky se zméni

vybér paméti na vnitfni pamét’ jednotky (SPS).

POZOR Kapacita vnitFni paméti jednotky (SPS) je 100 protokol@. Jakmile dojde
k Uplnému zaplInéni paméti, dojde k pFepsani prvniho ulozeného

protokolu!

Proto miize jednotka pFed zapoc€etim svaFovani zobrazit na displeji dvé rlizna hlaseni:

Pokud ve vnitFni paméti jednotky (SPS) zbyva volného mista pro 10 a méné protokolt

o svaru, na displeji se zobrazi nasledujici hlaseni.

______

VAROVANI !

VOLNYCH ZAZNAMU V SPS: ABCDEFG
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Pokud ve vnitfni paméti jednotky (SPS) jiZ nezbyva zadné volné misto, na displeji se
zobrazi nasledujici hlaSeni.

______

VAROVANI !
PREPISOVANI SPS

Toto hlaseni znamena, Ze protokol nasledného provedeného svaru prepise prvni
protokol uloZzeny ve vnitFni paméti jednotky (SPS). Toto hlaeni se bude zobrazovat
pred zapocetim kazdého svarovani, dokud uzivatel vnitfni pamét’ (SPS) nevymaze.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.
Po uloZeni protokolu o svaru se na displeji zobrazi dotaz, zda bude pfi dal$im svaru svarovan

material se stejnymi volitelnymi daty. Pokud do jednotky Zadna volitelnd data vloZena nebyla,
tento dotaz se nezobrazi.

STEJNA VOLITELNA DATA?

NS ANO

Pfi volbé ,NE“ budou v3echna volitelna data vymazana z paméti.
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Poté se zobrazi dotaz, zda bude pfi dal$im svarovani svafovan stejny material (dimenze, SDR, ...).

STEJIJNY MATERIAL?

NS ANO

VOLNYCH ZAZNAMU V SPS: ABCDEFG
PREPISOVANI SPS!

Pri volbé ,,ANO* prejdete na fazi pfipravy trubek a zadavani dat bude preskoceno.

POZOR Informace o stavu vnitfni paméti SPS je zobrazeno i na této obrazovce.

POZOR Pokud je zvolena funkce automatického vyronku (Menu Nastaveni), u
nasledného svafFovani stejného materialu (norma, dimenze, tloust'’ka
stény) bude pouzit stejny €as t1, ktery byl potvrzen pFi prvnim
(referenénim) svafFovani. Tlak bude jednotkou automaticky vypustén.

Nebezpeci poskozeni svarecky !

, . Vyjméte svarenec ze svarecky!
varovani

POZOR VSechny svary musi zcela vychladnout, neZ bude provedena tlakova
zkouska. To je moZno obecné provést cca po 1 hodiné dokonéeni
posledniho svaFovani.
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7.4  Vizudlni kontrola vyronku

Ihned po vyjmuti svafence ze svarecky zkontrolujte vzhled vyronku (navarku).

Dvojity vyronek (navarek)

v
ik}-{]
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8 VOLITELNA DATA

PFi vybéru ,Volitelna data“ v hlavnim menu mohou byt do protokolu o svaru zaneseny individualni
informace.

Data mohou byt vioZzena rucné, po vloZeni se automaticky ukladaji a mohou byt zvolena pfi dal$im
svarovani.

POZOR Volitelna data jsou ukladana do paméti. Pokud data nejsou pro dalsi
svarovani platna, musi byt z paméti ruéné vymazanal!

Pro vlozeni informaci pouzijte dotykovou klavesnici, vlozena data potvrd’te stisknutim klavesy
-ENTER*®. Pro prechod mezi jednotlivymi fadky pouzijte klavesy ,Sipka nahoru®, ,3ipka dol(“.

ﬁ. DATA

Ulice:  ABCDEFGHIJKLMNOP
CP. ABCOEFGHIIKLMNOP
ABCDEFGHIJKLMNOP -0

G B

Stisknutim tlacitka ,ZPET* pfejdete na predchozi stranu, stisknutim tlacitka ,DALE* pokraujte
v zadavani dat.
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9 SPRAVA HESEL

PFi vybéru ,HESLO* v hlavnim menu Ize nastavit heslo (6 numerickych znak() pro vstup do menu

Nastaveni.

Prvnim krokem je zadani stavajiciho hesla.

POZOR Svarecka je z vyroby nastavena s heslem ,,123456*.

Pro vlozZeni hesla pouzijte dotykovou klavesnici. Zadané heslo potvrd'te stisknutim klavesy

~ENTER".

Heslo: ABCDEF

VLOZIT HESLO

~f
nang
OIS

Zadejte nové heslo do prvniho fadku (pro smazani viozenych znakd stisknéte ,,C*), prejdéte na
a zadejte nové heslo znovu. Poté potvrd'te vlozZeni hesla

O

druhy fadek klavesou ,Sipka doll
klavesou ,ENTER".

g ZMENA HESLA

Nove: ABCDEF
Potvrdit: ABCDEF

goon
agag
beag
0]l ENT

. ‘ ': Nespravne heslo !

Pokud bylo nové heslo Gspésné zménéno, na displeji se zobrazi tlaitko ,,OK“. V pfipadé $patného

vloZeni hesla se na displeji zobrazi chybové hlaseni.
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10 NASTAVEN{ SVARECKY

DD/MM/RR

MODEL SVARECKY:
POCET SVARU:
PROTOKOLU SPS:

¥ : =12 °C

+GF+ % 123°c

ABCDEFGH
1234
123 / 100

NASTAVENI | voLITELNA

SVAROVANI
HESLO DATA

Pouzitim menu ,Nastaveni* Ize svafecku konfigurovat podle Vasich pozadavkd.

POZOR Vstup do menu Nastaveni je chranén heslem.

......

Pal NASTAVENI

BATERIE PAMET

KALENDAR SERVIS

VYBER
JAZYK NORMY

SVARECKA KONFIGURACE

Vstup do menu ,Servis“ je chranén servisnim heslem, které je k dispozici pouze autorizovanému
servisu.
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10.1 Konfigurace svarecky

Menu ,Konfigurace” nabizi moznost zapnout rlizné funkce svafovaciho procesu.

et KONFIGURACE

AUTOMATICKY &= ZPETNA
VYRONEK

SLEDOVATEL. [B&

T

C. SVARECE
CAR. KODEM

C. ZAKAZKY

10.1.1  Automaticky vyronek

AUTOMATICKY VYRONEK

ANO

Pokud je zvolena funkce automatického vyronku, u nasledného svarovani stejného materialu
(norma, dimenze, tloustka stény) bude pouzit stejny Cas t1, ktery byl potvrzen pfi prvnim
(referencnim) svarovani. Jednotka po vytvoreni vyronku vypusti tlak automaticky.
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10.1.2 Funkce CTC

Zaklad pro proces CTC jsou svarovaci parametry podle normy DVS 2207-1. Principem procesu CTC
je optimalizace doby chladnuti ve vztahu k okolni teploté.v Vysledkem je podstatna Gspora ¢asu.
VSechny dal$i parametry odpovidaji normé DVS 2207-1. Ridici jednotka TM CNC vypocitava a
optimalizuje Cas chladnuti v zavislosti na namérené okolni teploté a zvolenych parametrech trubek
(material, dimenze, SDR).

CTC

Celkova zodpovédnost zlstava na majiteli svarecky (Gdrzba, $koleni svarecd atd.), stejné jako na
svareci (kontrola svaru, tlakova zkouska, soulad s nalezitymi normami atd.).

Rozsahlymi testy byla prezkousena pevnost takto svarenych dilli ve srovnani se vzorky svarenymi
podle Casl chladnuti dle DVS 2207-1. Kromé toho dlouholeta zkusenost vyrobce v oblasti
IR-technologii, ktera pouziva podobné materialy jako napf. PP nebo PVDF, poskytuje uZivateli CTC
procesu dalsi bezpecnost.

10.1.3 Souradnice GPS

GPS

Aktivaci funkce GPS budou do svarovaciho procesu zahrnuty souradnice GPS.

Touto funkci Ize do protokolu o svaru uvést soufadnice svaru, ktery byl praveé proveden.
PoZadavek na zadani GPS souradnic se objevi na konci svarovaciho procesu, hned po zadani Cisla
svaru.
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Pro zadani soufadnic umistéte GPS pfijimac co nejblize mistu, kde byl svar proveden (nebo kde
bude umistén) a pridejte data do protokolu o svaru.

Pro vloZeni pouZijte dotykovou klavesnici a data potvrd'te klavesou ,,ENTER. Pro pfechod mezi
jednotlivymi fadky poutzijte klavesy ,Sipka nahoru®, ,Sipka dolG“.

SOURADNICE GPS

Sirka: ABCDEFGHIJKLMNOP
Delka: ABCDEFGHIJKLMNOP

HBB]ZEFGHIJKLMNUP _ a _é; ég ] gm

POZOR PFesnost dat vzdy zavisi na pFesnosti pouzitého zaFizeni GPS.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.

10.1.4 Zpétna sledovatelnost

DATA ZPET. SLEDOVATELNOSTI

NS ANO

Aktivaci této funkce budou do svarovaciho procesu zahrnuta data zpétné sledovatelnosti.
Touto funkci Ize zadat délku trubky, data zpétné sledovatelnosti trubky a hloubku svaru.
PoZadavek na zadani dat zpétné sledovatelnosti se objevi po kompletnim vybéru dimenzi trubek.
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DATA ZPET. SLED.

TRUBKA TRUBKA
L P
SMAZAT
DATA

Pro vloZeni dat stisknéte tlacitko , Trubka L“ nebo , Trubka P*.

DATA ZPET. SLED. TRUBKY L

Delka: AB m
Hloubka: f123.4 m
Car. kod:

ABABABABABABABABABABABABAE (1-26)
ABAE ABABABAE AE AB (27-40) ’

Zadejte délku trubky rucné, potvrd'te vloZzenou hodnotu klavesou ,.ENT*. Pro pfesun na dalsi fadek
(hloubka) stisknéte tladitko ,,3ipka dold“. Hodnotu viozte a potvrd'te stejnym zplisobem. Pro
vloZeni dat zpétné sledovatelnosti naskenujte odpovidajici ¢arovy kod na trubce.

V8echny informace jsou dobrovolné.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.

Pokud obsah dat zpétné sledovatelnosti (Carovy kod) neodpovida zvolené dimenzi nebo SDR, na
displeji se objevi chybové hlaseni. Zkontrolujte zadané parametry a Carovy kad.
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KONTROLA ZPET. SLED. TRUBKY L
Delka: ABCD m Hloubka: f123.4 m
. f123.4/1234 (1234-1234) AVISINIA

SDR: 123 / A

Zjistena chyba !
Chyba: zkontrolovat dimenzi !

_______

Pokud je vloZeni spravné, displej se automaticky prepne do menu zpétné sledovatelnosti a Ize
pokracovat v dalsim zadavani dat.

Z hlavniho menu zpétné sledovatelnosti Ize vymazat uloZzena data stisknutim tlacitka ,SMAZAT
DATA*. Displej se zméni na néasledujici zobrazeni.

VYMAZ DAT ZPET. SLEDOV.

VYMAZ
P

Délka: AB m Délka: AB m
Hloubka: f123.4 m Hloubka: f123.4 m
Car. kod: Car. kod:
ABABABABAB ABABABABAB

VYMAZ
L

Stisknutim odpovidajiciho tlacitka Ize vymazat data trubky.

Po vloZeni dat Ize pokraCovat stiskem tlacitka v pravém dolnim rohu a prejit tak na displej zpétné
sledovatelnosti.
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10.1.5 Mod vloZeni Cisla svareCe

C. SVARECE CAR. KODEM

POVINNE A
DOBROVOLNE A
NEPOZADOVANO g\

Pro vloZeni Cisla svareCe existuji tfi mady:

POVINNE

Bude nutné vlozit platné Cislo svareCe podle normy ISO 12176-4, aby bylo umoznéno

pokracovat ve svarovani.

DOBROVOLNE

Cislo svareC bude poZzadovano, pokud nebude vloZeno, Ize pokraCovat ve svarovani.

NEPOZADOVANO
Cislo svareCe nebude poZzadovano.

Pokud je aktivovan méd POVINNE nebo DOBROVOLNE, uzivatel bude na po¢atku svarovaciho
procesu vyzvan ke vloZeni kodu svarece, ktery je zodpoveédny za svar, se viemi potfebnymi
informacemi (Cislo svarece, stat, firma). Dokud uZivatel neopusti svarovaci proces, Ize svarovat

bez nutnosti vkladani jakékoli dalsi identifikace.

______

SCAN PRUKAZU SVARECE

Cislo svarece: ABCDEF

Stat: 123

Firma: AB

C. kod: ABABABABABABABABABABABABABAB

Zjistena chyba !

Platnost vyprsela !

POZOR Cislo svarede Ize zadat pouze prostfednictvim éarového kédu!
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Pokud platnost prikazu svareCe vyprsela, na displeji se zobrazi chybové hlaseni.
Vlozena data Ize zménit natenim jiného ¢arového kodu prlikazu svarece.

Pokud nacteny kéd neni kompatibilni s normo 1SO, na displeji se zobrazi nasledujici:

CHYBA CAROVEHO KODU

VYPNOUT A RESTARTOVAT

V tomto pripadé je nutné svarecku vypnout a znovu zapnout.

Pokud je aktivovan méd POVINNE, tladitko v pravém dolnim rohu pro pokradovani dale se objevi
pouze v pripadé naskenovani ¢arového kodu s platnymi daty. V opa¢ném pfipadé nebude
umoznéno pokracovat ve svarovani.

Pokud je aktivovan méd DOBROVOLNE, tladitko v pravém dolnim rohu pro pokracovani dale je
k dispozici a uzivatel mdze pokracovat ve svarovani i bez zadani prlikazu svareCe (bez nacteni
¢arového kodu).

Pokud je aktivovan méd NEPOZADOVANO, strana displeje se zadanim prlikazu svarece se
nezobrazi.

Pokracujte stiskem tlacitka v pravém dolnim rohu.
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10.1.6  Mdd vilozeni Cisla zakazky

ZADANI CISLA ZAKAZKY

POVINNE A

DOBROVOLNE A

NEPOZADOVANO g\

Pro vloZeni Cisla svareCe existuji tfi mady:

POVINNE

Bude nutné vlozit Cislo zakazky (max. 16 alfanumerickych znakl), aby bylo umoznéno

pokracovat ve svarovani.

DOBROVOLNE

Cislo zakazky bude pozadovano, pokud nebude vlioZeno, Ize pokracovat ve svarovani.

NEPOZADOVANO

Cislo zakazky nebude pozadovano.

Pokud je aktivovan méd POVINNE nebo DOBROVOLNE, uzivatel bude na po¢atku svarovaciho
procesu vyzvan ke vlozeni Cisla zakazky. Dokud uZivatel neopusti svarovaci proces, Ize svarovat

bez nutnosti dal$iho vkladani Cisla zakazky.

Pro vloZeni Cisla zakéazky existuji dvé moznosti — prostrednictvim ¢arového kédu nebo rucni zadani:

ZADANI CISLA ZAKAZKY

C. zakazky: ABCDEFGHIJKLMNOP

CAROVY KOD

RUCNI ZADANI
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! ﬁ . NACTENI CAR. KODU ZAKAZKY

C. zakazky: ABABABABABABAB

VloZena data Ize zménit nactenim jiného ¢arového kodu s Cislem zakazky.

Pro rucni zadani pouzijte dotykovou klavesnici a vioZzena data potvrd'te klavesou ,,ENTER*.

RUCNI ZADANI C. ZAKAZKY

C. zakazky: ABCDEFGHIJKLMNOP

OEFaH

Mot

Pokud je aktivovan méd POVINNE, tladitko v pravém dolnim rohu pro pokradovani dale se objevi
pouze v pripadé zadani Cisla zakazky. V opacném pripadé nebude umoznéno pokracovat ve
svarovani.

Pokud je aktivovan méd DOBROVOLNE, tladitko v pravém dolnim rohu pro pokracovani dale je
k dispozici a uzivatel mize pokraCovat ve svafovani i bez zadani Cisla zakazky.

Pokud je aktivovan mod NEPOZADOVANO, strana displeje se zadanim Cisla zakazky se nezobrazi.

Pokracujte stiskem tlacitka v pravém dolnim rohu.
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10.2 Stav baterie

TEST BATERIE: 1

OK
Pokles napeti baterie

Baterie nepripojena

Stiskem tlacitka ,Baterie“ Ize zkontrolovat stav baterie napajejici dotykovy disple;.

10.3 Kalendéar

Nastavte datum a cas.

NASTAVENI KALENDARE

DD-Led-YY hh:mm

Rok: 1234 o

Mesic: 12 o .

Hodiny: 12 " -

= HEaE
o[ ENT

Pomoci dotykové klavesnice vloZte postupné datum a Cas. VloZzenou hodnotu vzdy potvrd'te
klavesou ,.ENTER“. Pro pohyb mezi jednotlivymi fadky pouZzijte klavesy ,Sipka nahoru®, ,3ipka
dold*.

Nastaveny datum a ¢as potvrd'te klavesou ,ZMENA*,
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10.4 Jazyk

Do jednotky je vlozena skupina jazykd, kterym svarecka komunikuje s uzivatelem. Pro volbu
jazyka stisknéte odpovidajici tlacitko. Ke zméné jazyka dojde ihned po opusténi tohoto menu.

JAZYK

HRVATSKI

CESKY

FRANCAIS

PYCCKUW

10.5 Svéarecka

NASTAVENI
Model svarecky: ABCDEFH

Vyr. c. svarecky: 123456789
Vyr. c. hydrauliky: 1234
Potenciometr

Kalibrace

Autom. zrcadlo A

V menu ,Svarecka® Ize zvolit model svarecky, zadat vyrobni Cislo svarecky (sani), provést kalibraci

potenciometru, nastavit vyrovnani teplot mezi jednotkou a zrcadlem (Kalibrace) a nastavit
jednotku pro poufZiti automatického topného zrcadla. Pro zménu jednotlivych poloZek stisknéte

odpovidajici tlacitko ,,Zména®.

Zména vyrobniho Cisla hydraulické jednotky je umoznéna pouze servisnimu stredisku.
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10.5.1 Model svarecky

Model svarecky:

KONFIGURACE

ABCDEFGHI

TM 160CNC TM 250CNC TM 315CNC
GF 160CNC GF 250CNC GF 315CNC

: Zdvih:
: 123

.ﬁ ! POTENCIOMETR

o P f123.4 bar

«»

Potenciometr je zafizeni, které dovoluje viechny automatické operace sani. Kazda svarecka musi

byt zkalibrovana, protoze zdvih sani (pistd) je rlzny u kazdého modelu svarecky a také treci odpor

je u kazdych sani rGzny.

Zcela zavrete svarecku stiskem odpovidajiciho tlacitka. Jakmile je svarecka zcela zaviena, stisknéte
prisludné tlacitko ,,OK“. Poté svarecku odpovidajicim tlaCitkem zcela otevrete. Jakmile je svarecka

zcela oteviena, stisknéte pfislusné tlacitko ,,OK*.
Potenciometr je nyni zkalibrovan.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.

www.titan-metalplast.cz

54



Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

Poté budete vyzvani ke kalibraci topného zrcadla.

Nastavena hodnota

5.

VYROVNANI TOPNEHO ZRCADLA
El @oEs
nooe
nEnon
[ ENT

-y

% 123 7 123 °C™]

Vyrovnani: -123

Namérena hodnota fidici jednotkou
Stisknutim tlacitka ,,ON“ zapnéte topné zrcadlo

Pockejte, az se namérena hodnota Fidici jednotkou vyrovna s nastavenou hodnotou a tato
teplota bude stabilni.

Zmérte skute€nou teplotu zrcadla po 10 minutach kalibrovanym dotykovym teplomérem.
Teplotu méfte alespon na 4 mistech povrchu zrcadla z kazdé strany a vypocitejte
aritmeticky prmér.

Prizplsobte vyrovnani teplot. Pokud je ve skuteCnosti teplota zrcadla vy3si nez nastavena
hodnota 210 °C, snizte hodnotu vyrovnani o hodnotu rozdilu.

Priklad:
Skute¢né naméfena primérna hodnota teploty je 220 °C, nastavena hodnota je 210 °C.
Hodnotu vyrovnani nastavte na -10 °C. Nejprve zadejte Cislo ,10“ a poté znaménko ,—*.

Zadanou hodnotu potvrd'te tlacitkem ,ENTER®.

Jakmile se teplota opét ustali, proved'te znovu kontrolni méreni teploty zrcadla.

Pfed opusténim tohoto menu nejprve vypnéte zrcadlo.

Stisknutim tlacitka v pravém dolnim rohu prejdete dale.

POZOR Pokud dojde ke zméné modelu svarecky, potenciometr a teplota zrcadla

musi byt zkalibrovany!
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10.5.2  Vyrobni Cislo svarecky

Stiskem tlacitka ,,\vyr. €. svarecky* Ize zadat vyrobni Cislo svarecky (vyrobni Cislo sani).

Pal NASTAVENI
Ser. cislo: 123456789

FECDEFGHT
SRRl R s e ] MM KRN

l:l

ﬁmmuummmum
ug%@gaﬁa%iﬁu§@t§%£

Zadejte vyrobni Cislo sani, které naleznete na $titku na rdmu svarecky.

POZOR

GEORG FISCHER OMICRON S.r. I
"FGF+ Via E.Fermi, 12 |-35030 Caselle di

Type TM250 S/N M.151A.59.06.030
P.a. 510mm2 @ 75-250

Year 2009 Weight

O AT

50Kg

Jednotka vyzaduje viozeni 9 znakd.
Kompletni sériové Cislo se sklada z 12 znakl (kromé tecek).

Sériové Cislo zadavejte do jednotky podle nasledujiciho vzoru v tabulce (vloZit).

Kompletni sér. C.

M 1|5][1]A 519 0|6 0

Viozit

1]5]1 519 0|6

Cislo pro zadani do jednotky je 151590630.

www.titan-metalplast.cz 56



Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

10.5.3 Potenciometr

Tl POTENCIOMETR

: Zdvih:
l 123

Pro podrobnosti viz. kapitola ,,Model svarecky*.

Stisknutim tlacitka ,,DALE“ se presunete do menu ,Nastaveni“. Stisknutim tlacitka ,DOMU*“ se
presunete do hlavniho menu.

10.5.4 Kalibrace

Teplota zrcadla musi byt pravidelné kontrolovana podle platnych norem.

VYROVNANI TOPNEHO ZRCADLA

Nastavena hodnota

QooN

% 123 7 1283°C"] D
1]z]s ]
Vyrovnani: -123
ENT

-y

Namérena hodnota fidici jednotkou

Pro podrobnosti viz. kapitola ,,Model svarecky*.
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10.5.5 Automatické topné zrcadlo

Pokud je zvolena funkce automatického topného zrcadla, sané svarecky se po fazi kontroly upnuti

a prokluzu trubek neoteviou Gplné, po vioZeni zrcadla do svarecky samozamykaci mechanizmus

zrcadlo zajisti v pracovni poloze.

______

AUTOMATICKE ZRCADLO

NE B ANO

10.6 Pameét

PAMET

PRENOS DAT
Z SPS

STAV USB

VYMAZAT PAMET

A

A

Menu ,Pamét™ obsahuje funkce tykajici se ukladani informaci svarovaciho procesu.
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10.6.1 Prenos dat z paméti SPS

PRENOS DAT Z SPS

123 / 109

USB

Kopirovani . . .

Toto menu umoziuje zkopirovat obsah vnitfni paméti jednotky (SPS) na pamét'ovy USB disk,
stiskem tlacitka ,,USB“.

POZOR Kapacita vnitFni paméti jednotky (SPS) dovoluje ulozit 100 protokold o
svaru. Jakmile dojde k tuplnému zaplnéni paméti, dojde k pFepsani
prvniho uloZzeného protokolu.

Stav paméti SPS je zobrazovan na hlavni strané, a to ve formatu pocet
svarli momentalné ulozenych v paméti vs. kapacita paméti
(napF. 56 / 100). Pro vymazani paméti, viz. odpovidajici kapitola.

Doporucuje se vzdy pouzit USB disk pFi kazdém svarovani. Pokud je
pouzivana pouze vnitfni pamét’, doporucuje se stahnout protokoly o
svaru po kazdém pracovnim dnu, aby se pFfedeslo riziku ztraty uloZzenych
dat.

10.6.2 Stav pamétového USB disku

TEST USB DISKU

0 16 OK
4 USB disk nepripojen
5 Chyba formatovani
12 Chyba zapisu
15 Chyba USB disku
12345678 Volne misto (Kb)

_______
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Tato funkce kontroluje naforméatovani, dostupnou pamét’ a moznost zapisu pfipojeného USB disku.
Vysledek testu je zobrazen v nadpisu a dostupna volna pamét’ disku pak v poslednim Fadku
tabulky.

POZOR USB disk je pFidruzeny ke svarecce. Pokud chcete pouzit jiny USB disk,

pred zahajenim svafovani nebo kopirovanim zkontrolujte,
zda status je 0 (OK).

10.6.3 Vymazani paméti

VYMAZAT SPS PAMET

PROTOKOLU V SPS: 123 /100

Je mozné smazat viechny ulozené zaznamy v paméti jednotky SPS a vynulovat pocitadlo svard
SPS.

POZOR PFed vymazanim paméti se ujistéte, Ze jsou viechna data spravné
zalohovana ve Vasem PC. Smazana data jiZ nelze obnovit.

10.7 Konfigurace normy

VYBER NORMY: 1

(1) 4)
DVS / CTC / VOLNA NEN /DVS/CTC
VOLNA

(5)

Toto menu umoznuje zvolit normu, podle které budou provedeny nasledujici svarfovaci procesy.

Vychozi nastaveni je vZdy 1.
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Po stisknuti tlacitka se zvolenym souborem norem se na displeji objevi detailni vybér.

0 VYBER
---- ABCDEFGHIJK | ABCOEFGH

UNI 10520 UNI 10520 DVS 2207-1
PE 100 PE 80 PE 100

DVS 2207-11
PP

Revize svarecky vyprsela!

Pristi revize: AB ABCD »;

V prikladu vy3e je uvedena konfigurace 2.

POZOR Zvoleni normy uklada jednotka do paméti a zlistava v platnosti i po
vypnuti svafe€ky. PFipadna zména normy musi byt provedena znovu.
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11 VOLNE SVAROVACI NORMY

Zvolenim volné programovatelného svarovaciho procesu provadi definici svafovacich
Y parametrd uzivatel.

L, Zodpovédnost za svarovani je vylucné na tomto uZivateli!

varovani

Pokud musite svafovat podle individualnich parametrd, v menu norem stisknéte tlacitko ,VOLNA*®.

SVAROVANI \ VOLNA NORMA

Do paméti Ize ulozit deset sekvenci, vyberte jednu z nich.

11.1 Nazev svarovaciho cyklu

Pay VYBER 1
Nazev: ABCDEFGH
Material: ABCDEFG

ABCDEFGHLT

L

VloZte nazev svarovaciho cyklu a potvrd'te jej tlaitkem ,ENTER*. VloZte nazev svarovaného
materidlu (napf. PE, PB) a potvrd'te tlaCitkem ,ENTER*. Stisknéte tlacitko v pravém dolnim rohu
pro presun dale.

www.titan-metalplast.cz 62



Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

11.2 Zadani svafovacich parametrd

Zadejte poZzadované hodnoty pomoci dotykoveé klavesnice (V.V. = vySka vyronku). Kazdou
hodnotu potvrd'te tlacitkem ,ENTER". Pro pohyb mezi jednotlivymi fadky pouZijte klavesy ,Sipka
nahoru®, ,3ipka dold*.

Hodnoty ¢asu musi byt zadany ve formatu vtefin.

Pokud je néktera ze zadanych hodnot mimo rozsah svarecky, objevi se chybové hlaseni a
parametr je nutné upravit.

VYBER 1
& - £1934
SDR f12.3 3E:123
Pl 123.4 t1 123
P2 T12.3 t2-1234
t3 12 t4. 12
P5  £123.4 15 1234 j
PE £12.3 16 1234 J
V.V. f12.3 | Eﬂj

11.3 Souhrn vloZzenych dat

VSechna zadana data budou zobrazena, pro zménu jednotlivych hodnot stisknéte odpovidajici
tlacitko ,ZMENA*®.

| 3!  SOUHRN PARAMETRU ﬁ
Norma:  ABCDEFGHIJK \ ABCDEFG

& f1234 mm

SDR. f12.3  ( f12.3 mm)

Neni k dispozicil

Autom. t1 ->zmena tl <- i ’ 1
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12 SPRAVA DAT

Profesionalni spravu dat CNC svarecek na tupo zajistuje program SUVI WIN-WELD.
Nejprve nainstalujte program podle instrukci. Ujistéte se, Ze instalujete verzi programu 2.03 a

VySsi.
Spolu se svareckou je dodan také pamét'ovy USB disk. Ke svareCce pouzivejte vzdy tento USB

disk. Nemazte slozku TMCNC, ani soubory programu Excel. Pokud musite pouZit jiny USB disk,
v menu Konfigurace novy USB disk nejprve inicializujte.

12.1 Prenos dat
Pripojte USB disk k Vasemu PC a spust'te program SUVI WIN-WELD.

V dolni Casti okna programu najdete tlacitka pro nahrani souborl (VloZit protokoly).

Wiodit pratokoly

PS | 5PS |EI:MI:I£-‘«| Bele |

Stisknéte tlacitko ,Data*”.

Otevre se nové okno, ve kterém musite najit viozeny USB disk (napf. E:, F: apod.)

Data vlozit @ @

Oblast hledani: | () DATABASE =] e =k BB
B [EnonamEs
LD (] TEmP
Posledni
dokunmgnty

z
o = oy
& S\ g\l
o . =
2 o
=

Tento poéitad

~

.
Mizta v ziti M &zey soubaru; || ;J Otevrit |
ﬂ Stormn

Soubory bepu; |Access [*.rdb)
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Data vloZit

Oblazt hledani:

Posledni
dokurnenty

Dokumenty

59

Tento poitad

b

Mizta v siti

Mazew zoubonu;

Soubom bepu;

].&ccess [*.mdhb)

|
=l

Otewrit |
Stornio

e

Na USB disku je vytvorena slozka ,TMCNC“. Otevrete tuto slozku.

Data vloZit

Posledni
dokurnenty

P_v" -
[£
Flocha

Dokumenty

=
A

Tento poitad

<)

Mizta v siti

Oblast hledani: | £ TMCNC

> e &k E

PIX

[CIHDCORY
) IFEG
[CIMEMO
= e
(D) OPELOG
[CT)RECIFE
[)5AMPLE
[CTh5CRM
[C)5MaP
(CT)5RAM

[y

() WEBSERY

Mazew zoubonu;

Soubom bepu;

].&ccess [*.mdhb)

|
=l

Otewrit

Stornio

p
-

www.titan-metalplast.cz

65



Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

Data vloZit @

Oblast hledani: IE} RECIPE :—j = I:j( -

g’l

Fosledni
dokumenty

Dokumenty

<

Tento pocitas

@

Mizta v zili Hazey zouboru; I —'_i Otevfit |

Souborytpu: |05V PS(RECOD0Z cav] ] Storna i

C5Y PSIRECO00Z cav]

Otevrete slozku ,,RECIPE*.

Vyberte typ souboru:

- CSV PS pro protokoly ulozené na USB disk ihned po svarovani

- CSV SPS pokud byly protokoly zkopirovany na USB disk z vnitfni paméti jednotky SPS

V tomto prikladu byl vybran typ CSV PS (protokoly uloZzené na USB disk ihned po svarovani)

Data vloZit @

Oblast hledani: IE} RECIPE :—j = I:j( -

Bl pECoDoz

g’l

Fosledni
dokumenty

Dokumenty

<

Tento poéitac

@,

M ista v siti Mazey souboru: j DOtewrit |

Starno

Saoubory tpu:

!

Otevrete soubor ,,REC0002“.
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VSechny protokoly jsou zobrazeny v seznamu (souhrnny protokol). Pomoci programu SUVI WIN-
WELD mohou byt spravovany. Pro zobrazeni detailli zvoleného protokolu oteviete odpovidajici
fadek dojklikem mysi (jednotlivy protokol). Dalsi podrobnosti naleznete v navodu pro SUVI WIN-
WELD.

=% Souhrnny protokol

SUVIN - SVAROVACI PROTOKOL
& 2. & |Fiistroj [H |Datum hat, Dim. |SDR [T |[Chyt[Cisla zak. Prikaz -
828 000t (1390 |3 |16.5.2011 FET00 226 176 |14 |D
829 ooo2 (1330 |3 |16.5.2011 FET00 226 176 |16 |D
830 o3 (1390 |3 |26.5.2011 FET00 226 176 |15 |0 10-055 oov
831 noo4 (1390 |3 |26.5.2011 FE100 226 176 17 |0 10-055 oov
832 oons (1330 |5 |26.5.2011 FE100 226 176 [1a |0 10-055 oay
833 0oos (1330 |5 |31.5.2011 FET00 226 176 |19 |D 010-055 oo?
834 ooa? (1330 |3 |31.5.2011 FET00 226 176 |20 |D 010-055 oo?
835 noos (1390 |3 |31.5.2011 FE100 226 176 |22 |0 010-055 oov
836 0oos (1390 |3 |31.5.201 FET00 226 176 |22 |0 010-055 oov
837 o010 (1390 |5 (962011 PE100 a0 176 (99 |7 11-057 oay
o |
Akt 4 Poi
]ﬁ_ﬂ E’F‘— WiaZit pratokaly
Zui | P | ses | eowon [k Gofke | zoum_|

&% Souhrnny protokol

SUVIN - SVAROVACI PROTOKOL

(==l

i 2 & |Pfistroj |H |Datum hdat. Dim. [SDR |T  |Chyt|Cislo zak FPrikaz
aeg noor {1390 |5 1652017 FE100 225 117e (14 |0

g24 nooz {1390 |5 |16.5.2017 FE100 225 1176 16 |0

830 oao3 (1390 |5 (26.65.2011 FE100 225 176 |16 10-055 no?

531 0004 1380 S 2652011 PETOD 225 (176 (17 10-055 007
a3z 0005 (1390 |5 (2652011 PE100 226 (176 (18 |0 10-055 noz?
a33 oooe (1390 |5 |31.65.2011 PE100 g2k (176 (19 |0 010-085 ooz
834 oao? (1390 |2 |31.5.2011 FE100 226 [17e (20 |0 010-055 no?
a3b oaoa (1390 |2 |31.5.2011 FE100 226 [17e (22 |0 010-055 no?
836 0009 [1390 |5 |31.5.2011 PET00 |225 [17.6 |22 |0 |010-055 007
a37 ooo (1380 (5 962011 PE100 40 176 (939 |7 11-057 noz?

|

Akt / Pot

10 o7 Ylagit pratakaly

W]z PS ‘ 5PS | EEMCM Grafika ‘ Zenit |
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=% Jednotlivy protokol

Odaje o svarmu

Zpétna dozagitelnost

UDAJE O POTRUEBI

VSEOBECNE (ODAJE O SYARU
Cislo zakazky: |10-055 Wit
Cislo swafede Prok./Dat)} | ) TR oA
Diatum pokladky/Cas: | 2652011 ¢f8:57:
Eislo swan: l / |I]I]I]4 Pohybo tak:
Jmeéno firmy: | Tlak srovnani:
Paznamby : | | Tlak nahfivani:

| | Tlak chlazenil:
Depth: m

Tlak chlazeni2:

Cas srovnani:

b ateridl/S-parametr: J

Dimenze dahel:

Sila ztény:

[as nahfisani:
(as prestaveni:
(as nabéhu taku:

(as chlazeni 1;

[Idaje usivatele:

[as chlazeni 2:

SOR-typ: J 7.6
I

UDAJE D STROJI

Equal. distance:

Jméno/Cisla stroje: |GF315CNC  [11254060€

Traza:

Werze matenalowich paramet| - -

1

Datum revize:
bkt 4 Pod

o & WD

Eislo pFistrojedK onfigurace:; |1290 [100/200/5

Chyba &
F.ontrola presazenti:
O&igteno:

Change over superyised:

M4 bt

Je min.

:

]‘_—‘ Wigledes svafovani O

T T T

max
iE

2z ¢
bar

|' 3.1 bar

J 1.t bar

| 35 bar

| bar

3

5

g

g

mir;sec

mir:sec

i

i

V tomto okné jsou zobrazeny viechny detaily jednoho svaru.

Tlacitkem diagramu na horni li§t€ programu lze zobrazit graf svarovaciho procesu.

% SUVIE WIN-WELD

Diata  Prohlizeni WloZit Data  Kodowani

Zylaskni  Ckno  Pomoc

0 d| 8 5le) 25 = =2 B @ =8 m
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=¥ Grafika

a3 /1390
Tlak Diagram Tlak/Cas

33,7 W

BY — — — _——— Y —_———— — 3 — —
I 1 1
; i 2 S Cas
1 = Faze grovnani [ Hodrota Ma bt 57 zec ]
2 = Faze nahfivani [Hodnota ba bt 128 sec ]
3 = Faze prestaveni [Hodnota Ma bt 2.9 sec |
4 = Faze nabéhu taku [Hodrota Ma bt 56 sec |
b = Faze ochlazovani 1 [ Hodnota k& bt 16:56 min:zec ]
Data: MOMAMES MDE  Datum: 19.2.2013
Akt Pog.
10 57
M Tisk ‘ Zanit J

Pro uloZeni souboru s protokoly o svaru zvolte na horni listé ,Data“ a ,,UloZit jako
néazev nového souboru a soubor uloZte.

%4 SUVI® WIN-WELD

=
(a1}
T
o

ProhliZeni MloZit Data kEodowani ZwladStni Okno Pomoc
Mowy 1
Cikeriit 1
Zavfit
Zajistit

UloZit

UloZit jako...

Skranki naskayvit
Tisk,

Export
1 H:\SWARY WR100, SUVI4000SUYT 4004MOOPER 19,10,2011.MDE

Ukaondit

...". Zadejte
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Pro tisk souhrnného nebo jednotlivych protokold stisknéte tlacitko , Tiskarna“ na horni listé
programu.

% SUVIE WIN-WELD

Diaka  Prohlizeni WloZit Data Kodowani Zwlaskni Okno  Pomoc

0@ 3wl 25 = =) Bl ) =S

Déle néasledujte instrukce programu SUVI WIN-WELD.

Pro jakékoli dalSi funkce programu SUVI WIN-WELD, viz. navod k tomuto programu.

12.1.1 Vizualizace souboru *.CSV

Pokud oteviete soubor CSV pomoci programu Microsoft Excel, data nejsou setfidéna a protokoly
nejsou Citelné. Je nutné provést Gpravu.

Oznacte cely prvni sloupec.

Microsoft Excel - 26_11_2012-6_1_2013

I'EI__] Soubor  Oprawy  Zobrazit  YloSit  Format  Mastroje | Data | Okno Mapowéda  PDF-¥Change 3
: — . A Fa
TRN T = REWPE WE G- A (U e A e ) 1
Im Iil Ii'l ! Filky b
T E : Eormular...
I - A Jednotka WR200-V1.09 | | CoHTYe
iy B | C | O orEren... _l‘
1 Mednotka | Svarecka: TM250 | SER.C.:151611101 Tabulka
1] T
2 |Pal . DATLR HOD. MORRA, | - e = LI
3 1 26.11.2012]  15.09|Dvs2207 [ "% O SOUER.
4 2 26.11.202 1586 DYVS2207 | Slauit...
5 3 26.11.2012]  16:49|D0v52207 | M sppina a prehied :
B 4 26112012 1733 DWE2207 |
7 5 27.11.2012 8:51 Dv52207 | 18 Kentingendni tabulka a graf...
a B 27112012 10:19 D220 | Importowvat externi data k
=) 7 27112012 10:69 DWS2207 | i .
10 8 27112012 11:37 DWS2207 | =
11 g 271,202 12:14|DV52207 | T8 Akbuslizovat data
17 1M AT 44 N 12 A2 M 2TNT 0RO fO VT LN

Na horni listé vyberte ,Data” a dale , Text do sloupct...".
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Zvolte ,,0ddélovac” a stisknéte tlacitko ,,Dalsi.

Privodce pfevodem textu do sloupci (1/3)

Prirvodce prevodem textu zjistil, 22 data jsou pevné Sifk,

Wyberte byp, kkery dakim odpovida nejlépe, a potom kepnéte na tlacitko Dalsi,
Tvp 2drojovsch dat
Wyberte byp souboru, kkery datim nejlépe odporida:

@igddélwat’j - Pole jsou oddélena specialnimi znak:y (Zarka, tabulatar],

() Pevna Eifka - Pole jsou zarovnana do sloupcd a jsou oddélena mezerami,

Mahled wwhbranych dat;

Mednotlka -WREOOD-W1._ 09 100033

A A

spet | Daiz || Dokoniit

Zaskrtnéte pole ,Carka*, ostatni pole nesmi byt zaSkrtnuta.

Privodce pfevodem textu do sloupci (2/3)

Zde miZete nastavit oddElovace dat. Mahled textu s akkualnim
nastavenim addélovact je uveden nize,
. [] Posloupnost oddélovadi jaka jeden
Cérka ; .
[ IMezera [ ] Jiné: ._! Texkowy kvaliFikétu:ur:iu v_l
rahled dat
Hednotka WRE00-TW1._03 100039
Skorno ] [ < Zpeét ] [ Dalsi = ] [ Dokondit

Stisknéte tlacitko , Dalsi“.

Potvrd'te tlaCitkem , DokonCit“.
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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

Microsoft Excel - 26_11_2012-6_1_2013

Eizl_]gnul:u:ur
HRNEE" REN= RN A W W - R AL R

Clprawy

Zobrazit

WloZit

Format  Mastroje Data ©Okno  Mapovéda

18 = -8 &) o - @ ;e

PDF-#Change 3.0

Adobe PDF

Nyni jsou data prehledné Citelna.

- & 5
| E e E B R E i

1 |Jednotks ) Svarecka: TR260 | SER.C:151611101

2 |Pal C. DATLIM [HOD. [MORMA  OPERATC ZAKAZKA CISLO SW.PRUM | TEF Amb. ORD
3 1 26.11.2012 15:08 DWE2207 | GREGORAP VEZ 1-—--- 225 19
4 2 26.11.2012 15:86 DWS2207 | GREGOR:P WEL 2ees 224 20
5 3 26.11.2012 16:49 DW52207 | GREGORAP WEZ 3 225 21
G 4 26.11.2012 1733 DWS2207  GREGOR:P WEL Hommee 225 21
7 5! 27.11.2012 §:51 DvS2207 GREGORAPWEL |5 224 11
a G 27112012 10:19 DYS2207 | GREGOR:P WEL B----- 180 18
9 7 27112012 10:58 DWE2207 | GREGORAP WEZ 7emmee 180 19
10 a 27112012 11:37 DWS2207_ GREGORAPWESZ 8- 180 20
11 9 27.11.2012 12:14 DWE2207 | GREGORAP WEZ Q- 180 21
12 10 27.11.2012 13:43 DWE2207 | GREGORAP WVEZ 10---- 140 21
13 11 27112012 14:18 DW52207 | GREGORAP WEZ 19---- 140 21
14 12 27.11.2012 14:56 DWE2207 | GREGORAP WVEZ 20---- 140 22
15 13 27112012 19:31 DVEZ207 |GREGORAPVEZ (21 140 22
16 14 27.11.2012 16:12 DWE2207 | GREGORAP VEZ 22 140 22
17 15 27.11.2012 16:45 DWS2207 GREGOR:P WEL 23 140 22
18 16 27.11.2012 17:18 DWS2207_ GREGORAPWEZ (24— 140 22
19 17 27.11.2012 1761 DwS2207  GREGORAP WEL 25---- 140 22
20 18 28.11.2012 10:08 DWE2207 | GREGORAP WVEZ 2B6---- a0 17
21 19 28.11.2012 10:32 | DwS2207  GREGOR:P WEL 2 = 19
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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

13

ANALYZA CHYB

Vzhled svaru

Popis

Skupina hodnoceni

PodéIna nebo pficna trhlina
vyskytujici se:
ve svaru
v zékladnim
materialu

Nepfipustné

Nepfipustné

Nepfipustné

Otevieny navarek

zapricinény napf.:
nedostate¢nym
svarovacim tlakem
prili§ kratkym
nahfivacim casem
prili§ kratkou dobou
chladnuti

Nepfipustné

Nepfipustné

Nepfipustné

PodéIné nebo pfitné vruby

v zakladnim materiélu

zapric¢inéné napfr.:
upinacim zafizenim
nespravnym
transportem

Castelné
pfipustné,
pokud

As < 0.1s
ale max.
0.5mm

Castelné
pfipustné,
pokud

As < 0.1s
ale max.
1mm

Castelné
pfipustné,
pokud

As < 0.15s
ale max.
5mm

Prelicovani trubek, presazeni
navarku

Pfipustné,
pokud

e < 0.1s ale
max. 2mm

Pfipustné,
pokud

e < 0.15s
ale max.
4mm

Pfipustné,
pokud

e <0.2s ale
max. 5mm

Nesouosost trubek:

vadné sané
svarecky

Pfipustné,
pokud
e < 1lmm

Pfipustné,
pokud
e < 2mm

Pfipustné,
pokud
e < 4mm

Nadmérny otevieny navarek
s ostrymi konci zplsobeny
napr. Spatnymi svarovacimi
parametry, zejména u
polyolefind.

Nepfipustné

Nepfipustné

Nepfipustné
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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

Vzhled svaru

Popis

Skupina hodnoceni

Navarek prilis tzky nebo
prili$ Siroky. Mozna pricina:
- nespravny nahrivaci
Cas
nespravna teplota
topného zrcadla
nespravny svarovaci
tlak

Viz str. 14
DVS 2202-1

Viz str. 14
DVS 2202-1

Viz str. 14
DVS 2202-1

Nesoumérny a nesouosy
navarek zapfi¢inény napft.:

- nespravnou
pripravou
svarovanych ploch
chybou svarovaciho
stroje

Pfipustné,
pokud
bl > 0,7 x
b2

Pfipustné,
pokud
bl > 0,6 x
b2

Pfipustné,
pokud
bl > 0,5 x
b2

Neuceleny svar zapficinény
napr.:
- kontaminaci svaru
zoxidovanim
svarovacich ploch
prili$ nizkou
teplotou topného
zrcadla
prili$ vysokou
teplotou topného
zrcadla

Nepfipustné

Nepfipustné

Nepfipustné

Dutina ve svaru zapfi¢inéna
napr.:
- nedostate¢nym
svarovacim tlakem
nedostatecnou
dobou chladnuti

Nepfipustné

Nepfipustné

Nepfipustné

Oddélené mnohocetné pory
v povrchu navarkd
zapric¢inéné napfr.:

- vznikajici parou
bé&hem svarovani
znecisténym
topnym zrcadlem

Pfipustné,
pokud
As < 0.05 x
S

Pfipustné,

Pfipustné,

pokud
pokud
AsSSiOx As <0.15xs
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Navod k obsluze svarecky na tupo TM 160/250/315 CNC

14 UDRZBA

Svarecka TM 160/250/315 by méla byt pravidelné kontrolovana a Cisténa. Bézna udrzba spociva
pouze v Cisténi vnéjsku svarecky.

Dlrazné doporucujeme provést jednou za rok na svareCce kompletni revizi v autorizovaném
servisu.

14.1 Vymeéna opotrebovanych dild

PTFE povrch topného zrcadla:

Skréabance, trhliny a jina poskozeni musi byt okamZité odstranény. Takové prace smi provadét
pouze autorizovany servis.

Kontaktujte prodejce nebo autorizovany servis.

BFity hobliku:

BFity hobliku jsou opatfeny ostfim na obou stranach, Ize je tedy po opotfebeni jedné strany
otoCit a pouZit druhou stranu.

Po opotfebeni obou stran bfitd je nutné bfity bez odkladu vymeénit.

14.2 Hydraulicky systém

Rychlospojky na hadicich, hydraulické jednotce a na sanich je nutné neustéle udrzovat v Cistoté.
K ochrané rychlospojek béhem prepravy a skladovani vzdy pouzivejte plastové krytky. Dbejte i na
jejich Cistotu.

14.3 Hydraulicka jednotka

Pravidelné kontrolujte hladinu oleje v hydraulické jednotce. Vyjméte Cervenou zatku umisténou na
panelu hydraulické jednotky (ne$roubovat!!!) a pomoci mérky zkontrolujte hladinu oleje.

—

Vymeénu oleje v hydraulické jednotce provadi autorizovany servis v rdmci pravidelnych servisnich
prohlidek.
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15 ZAKAZNICKY SERVIS

Pro jakékoli dotazy kontaktujte vyhradni zastoupeni firmy Georg Fischer pro CR:
TITAN-METALPLAST s.r.o.

Belgicka 4861

466 05 Jablonec nad Nisou

tel.: 483 359 061-2
fax: 483 359 060

e-mail: obchod@titan-metalplast.cz
www.titan-metalplast.cz

Autorizovany servis pro CR:
MERETECH — ing. AleS Urvalek
Nad Skolkou 237

468 04 Jablonec nad Nisou

tel.: 483 310 475
608 448 182

e-mail: info@meretech.cz
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