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INFRA KANALIZACNI SYSTEMY

Svarovaci zarizeni PF-polyControl plus

Ke spojeni (tj. svareni) potrubi je tfeba dvou pracovnika.

Nezbytné nastroje pro svareni potrubi jsou:

e  svarovaci zafizeni pro elektrofuzi na potrubi PEHD
~KRAH®

e utahovaci pas nebo fetéz pro sevieni hrdla

e vnitfni tahovy krouzek pro vnitini uchyceni hrdla (jen pro
potrubi od DN 700 a vétsi)

o Cistici hadr a technicky lih (napt. ¢istidlo Tangit) na
vycCisténi pro Cisténi diiku a hrdla

Instrukce p¥i pfiprave:
1. Zkontrolujte, zda potrubi v misté svaru nevykazuje
poskozeni, které by mohlo snizit kvalitu svaru.

2. Spojované ¢asti (hrdlo a dfik) musi byt vycistény

Ovladace a zastrcky

1) Display
2) Start (zelend)

3) Stop (Cervena)

5) Svarovaci kabel

M

@)

3)

(4) Kurzor (vybérova klavesa)
()

(6) Napajeci kabel

@)

7) Vypinac

technickym lihem. Nemély by byt mastné, vihké a
zaprasené.

Otocte potrubim, aby kontakty tvarovky smérovaly
nahoru.

Zatlacte dfik do hrdla za pouziti bagru a davejte pozor,
abyste predesli poskozeni tvarovky

Upevnéte utahovaci pas nebo rfetéz na vnéjsi stranu
spojovaci ¢asti do pfipraveného vykopu a pfipevnéte
vnitfni krouzek (jen potrubi nad DN 700) do vnéjsi ¢asti
(2 cm od okraje dfiku)

Vse utahnéte na maximum

Zkontrolujte palivo v tfifazovém agregatu, jehoz
minimalni vykon musi byt 6kW.

Zkontrolujte palivo v Cerpadle, které odvadi podzemni
vodu ve vykopu.
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TABULKA NASTAVENiI NAPETi A CASU

Teplota (20° do 15°) | Teplota (15° do 10°) Teplota (10° do 5°) Teplota (5° do 0°)

Primér (mm)

DN 300 15V 700 do 735 735 do 770 770 do 805 805 do 840
DN 400 18V 800 do 840 840 do 880 880 do 920 920 do 960
DN 500 20V 900 do 945 945 do 990 990 do 1035 1035 do 1080
DN 600 24V 1020 do 1065 1065 do 1115 1115 do 1165 1065 do 1250
DN 700 25V 1080 do 1120 1120 do 1170 1170 do 1230 1230 do 1280
DN 800 33V 1020 do 1065 1065 do 1100 1100 do 1150 1150 do 1200
DN 900 38V 900 do 945 945 do 990 990 do 1035 1035 do 1080
DN 1000 39V 1000 do 1050 1050 do 1100 1100 do 1150 1150 do 1200
DN 1100 41V 1100 do 1155 1155 do 1210 1210 do 1265 1265 do 1320
DN 1200 43V 1200 do 1260 1260 do 1320 1320 do 1380 1380 do 1440
DN 1300 46V 1300 do 1430 1430 do 1500 1500 do 1560 1560 do 1620
DN 1400 47V 1400 do 1500 1500 do 1600 1600 do 1700 1700 do 1800
DN 1500 48 V 1800 do 1850 1850 do 1900 1900 do 2000 2100 do 2200
DN 1600* 32V 1000 do 1050 1050 do 1100 1100 do 1150 1150 do 1200
DN 1800* 40V 880 do 930 930 do 1000 1000 do 1070 1070 do 1150
DN 2000 39V 1100 do 1155 1155 do 1210 1210 do 1265 1265 do 1320

(*¢as svarovani dvou svarovacich zarizeni)

Ujistéte se, Ze splhujete vySe uvedené parametry pfi svarfovani a ze dodrzujete instrukce pro svarovani potrubi PEHD.

Piedire®
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KANALIZACNI SYSTEMY

Zahajeni procesu svarovani

1. Priprava

PFi zahajeni uzivani svarovaciho zafizeni je nutné postupovat
dle uvedenych kroku:

1. Zkontrolujte opticky zafizeni, $ndry a adaptéry. Volejte
dodavatele v pfipadé vzniku zavady.

2. Zajistéte, aby napajeci a svarovaci kabely byly volné.
Natahovani svarovaciho kabelu neni dovoleno!

3. Zapojte tvarovku EF a svarovaci kabel svarfovaciho
zafizeni.

4. Vypinac prepnéte do pozice OFF.

5. Pred zahajenim svaFovani/spojovani zkontrolujte
hladinu paliva.

6. Pred zapojenim kontrolni skfifiky svarovaciho zarize-
ni zapnéte generator. Cekejte, nez se vystupni napéti
nastavi (240V). frekvence napajeciho napéti musi byt
50Hz.

7. Zapojte fidici skfinku (svarovaci zafizeni)

Po tomto postupu zafizeni oznami funkci dvéma pipnutimi a
na displeji se zobrazi nasledujici oznameni:

Radek 1 a 2 zobrazuije typ a typ firmwaru fidici skFitiky. (sva-
fovaci zafizeni)

Radek 3 podita celkovy podet hodin, kdy je zafizeni v provo-
zu.

Radek 4 zobrazuje podet zprav zdznamového systému. V pfi-
padé, ze je zprav méneé nez 50, bude radek blikat.

Stisknéte Cervené tlacitko STOP pro potvrzeni zbyvajiciho
pamétového prostoru. Oznameni by méla byt vytisknuta,
protoZe existuje nebezpedi ztraty dat, pokud optika ovladani
pameéti je deaktivovana.

Po deseti vtefinach vyse zobrazeny display zmizi. Dale se
mUze zobrazit oznameni ,error messages“ z predchoziho
svarovaciho cyklu nebo ,service notes®, které mlze byt zru-
Seno stisknutim tlacitka STOP.

Pokud se zobrazi nasledujici oznameni, zafizeni je pfipraveno
ke svafovacimu/spojovacimu procesu.

Radek 1 zobrazuje sougasny krok procesu. Namisto ,,connect
fitting“ se mGze objevit také ,,no contact®. Abyste mohli
pokragovat, musi se pfipojit tvarovka EF ke svarovacim
kabeltm.

Radek 2 a 3 zobrazuije &islo rezimu.

Radek 4 zobrazuije &islo oznameni, které se vztahuje k aktual-
nimu &islu rezimu.

Svarovaci svorky:

e  kontakty konektor( a tvarovek musi byt Cisté — $pinavé
nebo zanesené kontakty mohou vést k prehrati a spaleni
konektord.

e Svorky se musi chranit pfed necistotami. Pfi zaneseni a
pfi nedostateéném kontaktu se necistoty musi odstranit.

e PouZijte adaptéry ke spojeni konkrétnich typl tvarovek.
Adaptéry podléhaji Casem zkaze, proto musi byt zkontro-
lovany pred kazdym pouzitim.

Spojte svarovaci koncovky fidici jednotky (svarovaci zafizeni)
ke koncovkam tvarovky. Davejte pozor, aby bylo spojeni
pevné.



2. Méd ¢arového kodu

Pokud neni tvarovka pfipojena, nemUze zadit svarovaci pro-

ces. P¥i spojovani svafovacich kabel( ke koncovkam na tva-
rovce davejte pozor na pevné pfipevnéni. Jakmile je tvarovka
pfipojena, na displeji se zobrazi nasledujici sdéleni:

Radek 1 vyzyva k nadteni ¢arového kddu tvarovky. Pislugny
proces je popsan v nasledujicich sekcich.

Radek 2 zobrazuje aktudini vstupni frekvenci a napéti stejné
jako okolni napéti?.

V pfipadé pouziti generatoru zkontrolujte ze napéti je 240-
260V a frekvence 48-52Hz.

Radek 3 zobrazuje datum a ¢as.

Radek 4 zobrazuje mozné chyby.

V pfipadé svarovani/spojovani v rezimu ¢arového kodu si na-
Ctéte carovy kod, ktery je pfilozen k tvarovce, kterou chcete
pouzit. Pokud neni ¢itelny z dlivodu poskozeni mizZete pouZit
i Citelny Carovy kod identické tvarovky do stejného vyrobce
nebo zadejte numericky kdd do zafizeni rucné. Je zakazano
uzivat ¢arovy kdd jiné tvarovky nebo potrubi odliSného
priméru.

Pokud nactete poskozeny nebo neplatny kéd, zobrazi se
»error a zazni pipnuti.
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Pouziti ¢teciho pera:

Umistéte hrot ¢teciho pera nalevo nebo napravo ke kédu.

Prejedte perem stalou rychlosti pres cely ¢arovy kéd bez
pferuseni a zvedani pera.

Carovy kéd nadtete skenerem nebo &tecim perem. Pokud za-
fizeni detekuje platny ¢arovy kod, jeho Citelnost je zobrazena

nasledujicim sdélenim:

Radek 1 oznaduje povinnost zméacknout zelené tladitko

START k zahajeni svafovaciho procesu. Pred tim je nutné
zkontrolovat a porovnat zobrazené hodnoty s hodnotami na
pfipojené spojce.

Radek 2 zobrazuje éas svarovani.

kodu.

Je také dana okolni teplota. Pokud ¢arovy kod tvarovky
umoznuje teplotni kompenzaci, pak celkovy ¢as spojovani
bude automaticky prizplsoben okolni teploté.

Radek 4 zobrazuje mozné chyby.

PipriFe @)
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Radek 3 zobrazuje vyrobce, typ a primér nadteny z &arového
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Po zmacknuti zeleného tlacitka START, zobrazeni zpravy
vam pfipomene povinnost upevnit a pfipravit trubky podle
vSeobecnych instrukci.

»Je potrubi upevnéno?*

Pfi pochybnostech spravné pfipravy mlzete pozastavit pro-
ces zmacknutim Cerveného tlacitka STOP. Potvrdte radnou
pripravu zelenym tlacitkem START. Pfi zahajeni uzivani svaro-
vaciho zafizeni je nutné postupovat dle uvedenych kroku:

Chyba odporu

Nyni svafovaci proces zacne méfit onmicky odpor tvarovky.
V pfipadé presahnuti limitu, pipnuti signalizuje chybu a na
displeji se zobrazi sdéleni:

Radek 1 uprostied zobrazuje naméfenou odolnost. Nalevo a
napravo jsou zobrazeny limity odolnosti dle ¢arového kédu.

Radek 2 zobrazuje ¢as svarovani.
Radek 3 zobrazuje &islo ohlageni vadného procesu.

Radek 4 zobrazuje chybu méFeni odporu.

Zapojte svarovaci svorky do zasuvky tvarovky. Zkontrolujte
opakované konektory tvarovky a svarovaciho kabelu, zda
nejsou znecistény nebo zaneseny. Pokud tvarovka vykazuje
chybu v odporu i nadéle, mlze byt vadna. Vymérite ji.

Pokud nehlasi chybu odporu, svafovaci zafizeni zahaji sva-

fovani automaticky. Z bezpeénostnich ddvodl nesahejte pri
svarovani na tvarovku ani na kabely. Displej zobrazi aktualni
Cas svarovani:

KANALIZACNI SYSTEMY

Radek 1 zobrazuje aktudini das svarovani, ktery se odpod&ita-
va na horni ¢asti.

Radek 2 zobrazuje celkovy &as svarovani

Radek 3 zobrazuije typ, vyrobce a primér

Radek 4 zobrazuje mozné chyby

Proces svarovani bude zastaven automaticky, az aktualni ¢as

dosahne hodnoty celkového ¢asu svarovani. To bude signali-
zovano dvéma pipnutimi a nasledujici zpravou:

el

s S
e

Po zastaveni svarovaciho procesu se data ulozi do paméti
zafizeni. Odpojte svarovaci konektory pro navrat na zac¢atecni
Zpravu.



3. Manualni mod

Svarovani s manudlnim vstupem svarovacich parametrd
mUze byt provedeno uZitim specialniho kédu nebo nactenim
¢arového kodu s autorizaci manudlniho vstupu. V pfipadé, ze
nenajdete hlavni kéd v instrukcich, kontaktujte KRAH d.o.o

z Chorvatska.

Power failure Last welding was interrupted by a Last welding is faulty! Prepare pipe
break of the power supply. again and use a new Fitting!
Resistor error Fitling resistance is out of the valid | Clean the contacts.
working range. Use an other fitting.
angm-d-uoulofhevtd Clean the contacts
range given by barcode. Use an other fitting.
Service The recommended service interval of | The device has to be checked by an
12 months or 200 working hours is authorized service point.
exceeded. The davice is still usable, but the
manufacturer does not accept any
Eability for the device until it is checked
up.
System error Danger! Selfiest found an error in the | Disconnect power supply immediately.
system. Do not connect the device 1o the power
supply any more. Send it to the next
service point.

Temp. Meas. Error | Temperature measurement is faulty. | Plug in the remavable welding cable.
Weiding cable or sensor defect.

i out of
working range (~10-+50°C).

9 Supervisor Code

48529999 9 008

030399911

Pokud neni pfipojena tvarovka, svafovani nemuze zadit. Pfi
pfipojeni svafovacich svorek ke koncovkam tvarovky dbejte
na pevné pripojeni. Jakmile je pfipojeni dokonéeno, zobrazi
se na displeji nasledujici zprava:

Radek 1 nabada nadist &arovy kod tvarovky. Pislusny proces
je popsan v nasledujicich ¢astech.

Radek 2 zobrazuje aktualni vstupni frekvenci a napéti stejné
jako okolni teplotu. V pfipadé pouziti generatoru zkontrolujte
napéti (240-260V) a frekvenci (48-52Hz).

Radek 3 zobrazuje datum a ¢as.

Radek 4 zobrazuje mozné chyby.
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Po pfipojeni tvarovky zmacknéte kurzor pro zobrazeni menu
funkci na displeji:

Menu funkci obsahuje seznam moznych funkci. Prvni tfi jsou
zobrazeny na displeji. Symbol > predstavuje kurzor, ktery
vybira polozky.

Pouzijte = pro posouvani kurzoru po polozkach. Nastavte
»vstup® a zmacknéte kurzor.

Nasleduijici zpravou jste vyzvani ke vstupu do &iselného kédu
nebo k nacteni ¢arového kddu opravnénim k manualnimu
vstupu. (napf. hlavni kod)

Supervisior Code

48529999030399911008

K
Codenumber y

*BCDEFGHI JKLMNOPERSS
UULWRYZ8123456789 $-4

%

Tento ¢arovy kod mize byt nacten za pouziti Eteciho pera
nebo skeneru. Vstup ¢iselného kédu mize byt proveden za
pouziti zobrazenych pismen na vstupnim poli.

Po zadani platného kédu se na displeji zobrazi vstupni pole
svarovacich parametrd.

Radek 1 zobrazuje nazev aktivniho vstupniho pole. (zde Wel-
ding voltage — napéti pfi svarovani).

Radek 2 zobrazuje vstupni pole napéti pfi svarovani.

Radek 3 zobrazuje vstupni pole ¢asu svarovani.

Piedire®
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Podtrzené nebo blikajici Cislice zobrazuje &islo, které mizete
ménit. PFectéte si tabulku poruch svarovaciho napéti a
¢asu. (strana 3)

e 3 2zvyduje nebo snizuje &islici ktera je oznacena.
e 4 P pohybuje ozna&eni doleva nebo doprava

e  START potvrzuje vstupni svarovaci napéti.

Po zmacknuti STARTU se aktivuje vstupni pole pro ¢as sva-
fovani:

Do zobrazenych hodnot se vstupuje stejnym zptlisobem jako
je popsano vyse. Prectéte si tabulku poruch ¢asu a napéti
pFi svarovani (strana 3)

Po potvrzeni tlaCitkem START se svarovaci parametry zobrazi
Znovu.

Zkontrolujte spravnost parametrd pred jejich potvrzenim tla-
Citkem START. Nasledujici zprava vam pfipomene povinnost
upevnit a pfipravit potrubi dle nasledujicich voditek:

Pokud mate jakékoli pochybnosti o spravnosti pfipravy,
mUZete prerusit proces tla¢itkem STOP. Potvrdte spravnou
pfipravu tlacitkem START.

KANALIZACNI SYSTEMY

Svarovaci zafizeni zahdji proces automaticky.

Z bezpeénostnich diivodl nesahejte na tvarovku ani na
kabely v priibéhu svaFovaciho procesu.

Mom.

Displej zobrazi aktualni a nominalni ¢as:

Radek 1 zobrazuje aktuaini éas svarovani, ktery se odpo&ita-
va nahore.

Radek 2 zobrazuje nominalni ¢as svarovani.
Radek 3 zobrazuje nominalni napéti pti svarovani.

Radek 4 zobrazuje mozné chyby.

Svarovaci proces se zastavi automaticky, kdyz se aktualni

time
Lime
Rerort number

5.12.20814 - Wy .

Act.
H om.

MabJ

o e |
W in

¢as vyrovna nominalnimu. To indikuji dvé pipnuti a nasledujici
zprava:

Po zastaveni svarfovaciho procesu se data ulozi do vnitini
paméti zafizeni. Vypojte svafovaci konektor k navratu na
zacatek.

Po dokoné&eni svarovani vypnéte hlavnim tlacitkem svarovaci
zafizeni.

Pred vypnutim generatoru vypojte svarovaci zafizeni.
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Nejdilezitéjsi véci
o DULEZITE: b&hem chladnuti nevytahujte utahovaci pas nebo fetéz.

e DULEZITE: &as chladnuti zavisi na okolni teploté. Nesmi byt kratsi, neZ je as svarovani. Cim mensi je primér potrubi, tim
delSi je ¢as chlazeni. Chlazeni je dokonc¢eno, az je teplota svaru stejna jako teplota okolniho vzduchu (nebo potrubi).

e DULEZITE: vnéjsi utahovaci pas nebo fetéz musi byt dotazen po 60-70% ¢asu svarfovani a na za¢atku chlazeni.

Prohlaseni o shodé

9 Conformity Declaration

DE Konformitatserklarung des Herstellers
GB Manuftacturer’'s Conformity Declaration
FR Certificat de conformité
I Dichiarazione di Confirmita del Costruttore
ES Declaracion de conformidad del fabricante
PT CERTIFICADO DE CONFORMIDADE
S chweiBtechnologie G m b H

Karl-Broger-str.10 DE-36304 Alsfeld Tel: +49-6631-9652-0 Fax:+49-6631-9652-52

DE erklart. dass die Schweillmaschine
GB declares that the welding machine
FR déclarons que la machine électrosoudable
1T dichiara che la sakdatrice
ES declara que la maquina de saldar
/T declara que o equipamento
Polymatic Plus (Top) - 230V ! 50Hz — 110V / 50Hz — 48V [ 50 Hz 200Hz
Polymatic (Data) - 230V 50Hz — 110V / 50Hz — 48V [ 50 Hz
Digimatic (Time / Data) - 230V ! 50Hz — 110V / 50Hz
Monomatic (light), Dualmatic - 230V ! 50Hz — 110V { 50Hz
Tiny M {Data), Polycode - 230V 50Hz - 110V / 50Hz
PolyControl (Plus / Top) - 230V! 50Hz
Polyweld - 230V 50Hz — 48V [ 50 Hz
Transformer Box (2600VA f 2800VA ) - 230V 50Hz
DE gemal den folgenden gesetzlichen Richtlinien. Vorschriften und Verordnungen hergestellt wurde:
GB is made in compliance with the following directives, standards and legal regulations.
FR est conforme aux normes, regles ou directives suivantes:
& & conforme alle disposizioni delle seqguenti direttive, normative e
prescrizionf che rispondonc alle seguenti leggi:
SP esta conforme con lo dispuesto en la legislacion vigente:
PT foi fabricado € testado com o disposto nas seguintes regulamentagées em vigor:

73/23/EEC Low Voltage Directive
89/336/EEC Electro Magnetic Compatibility

EN 60335-1/1EC 3351

1ISO 12176 (1-4); 1ISO/TR 13950; UNI 10566
DVS 2208

Alsfeld. 01.01.2007

fhod =z

Dipl.-Ing. Stefan Kehm (Fertigung/Production) Dipl-Ing. Bernd Merle (Geschéftsfihrer/Direction)
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