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0 Opis produktu 

Poniższa instrukcja dotyczy zgrzewarek TM 160 TOP, TM 250 TOP i TM 315 

TOP (on niniejszego miejsca nazywane będą TM 160/250/315).  

Uwagi, symbole i ich znaczenia użyte poniżej są wyjaśnione w celu ułatwienia i 

szybkiego zrozumienia instrukcji oraz jak używać maszyny.  

0.1 Uwagi ogólne 

Wszelkie uwagi użyte w poniżeszj instrukcji mają na celu ostrzeżenia nas o 

możliwych obrażeniach operatora lub uszkodzeniu maszyny. Proszę je 

przeczytać i zawsze się do nich stosować! 

Symbol Znaczenie 

 

 

 

 

 

 

Niebezpiecze

ństwo 

Niebezpieczeństwo! 

Używanie niezgodne z instrukcją może prowadzić do 

poważnych uszkodzeń ciała bądź śmierci. 

 

Uwaga 

 

 

Możliwe niebezpieczeństwo! 

 

 

Uwaga 

 

 

 

Niebezpieczne sytuacje! 
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0.2 Inne symbole 

Symbol Znaczenie  

Uwaga Obowiązkowo: musisz przestrzegać tego przypisu 

Rada Sugestia: Ta instrukcja zawiera bardzo ważne informacje 

 

0.3 Skróty 

Skrót Znaczenie 

TM 160 

TM 250 

TM 315 

Zgrzewarka doczołowa d 40–160 mm 

Zgrzewarka doczołowa d 75–250 mm 

Zgrzewarka doczołowa d 90–315 mm 

DVS Niemieckie stowarzyszenie technologii zgrzewarek 

HD-PE Wysoka gęstość Polietylenu 

PE Polietynel 

PP Polipropylen 

PTFE Politetrafluoretylen 

D Średnica zaworu 
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2.2 Zakres zastosowania 

Urządzenie TM 160/250/315 TOP służy wyłącznie do zgrzewania rur z tworzyw 

sztucznych, elementów armatury i zaworów zgodnych z okreslonym zakresem 

wymiarów. Zastosowanie tego urządzenia do jakichkolwiek innych celów jest 

nieuprawnione. Producent nie może ponosić odpowiedzialności za szkody 

spowodowane przez nieodpowiednie użycie maszyny. Cała odpowiedzialność 

spada w tym przypadku na użytkownika. 
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2.3 Prawa autorskie 

Prawa autorskie tej instrukcji należą do Georg Fischer Omicron  S.r.l.. 

Niniejsza instrukcja jest przeznaczona do montażu oraz do obsługi. Żaden 

techniczny przepis czy ilustracja zawarta w tej instrukcji nie może być 

kopiowany ani rozprowadzany w żadnej formie, nie może być również użyty 

bezprawnie do celów konkurencyjnych lub przekazany innym. 

Georg Fischer Omicron  S.r.l 

Via E. Fermi, 12 

I 35030 Caselle di Selvazzano 

Padova (Italy) 

Telephone +39 049 8971411 

Fax +39 049 633324 
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3 Budowa i opis produktu 

3.1 Identyfikacja produktu 

Zgodnie z wytycznymi do każdej maszyny jest dołączona metka 

identyfikacyjna pokazująca następujące informacje: 

 

1. Typ maszyny 
2. Numer seryjny 
3. Średnicę  
4. Całkowita pow. tłoka 
5. Rok produkcji 
6. Wage 
7. Producenta 

 
 

 

3.2 Opis produktu 

Podstawowa maszyna 

• Hartowane i twarde chromowane wałki 
prowadnicy (1) 

• Trzeci zacisk jest regulowany (2) 

• Urządzenie do zdejmowania elementu 
grzewczego (3) 

 

Układ hydrauliczny 

• Precyzyjny manometer Klasy 1, skala 0–160 
barów (0-100 barów TM 160), średnica 100 mm 
(1) 

• Lekki układ hydrauliczny IP-33 o zwartej 
budowie, stalowa rama zabezpieczająca, 
sterowany za pomocą dźwigni (2)  

• Regulator ciśnienia swobodnie regulowany z 
możliwością wstępnego nastawiania   ciśnienia 
wyrównania i docisku przy zgrzewaniu (3) 

• Połączone elastyczne przewody. Złączka bez 
elementów kapiących, szybko działająca z 
zabezpieczającymi kołpakami. 
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Płyta grzewcza 

• Powłoka PTFE 

• Przewód zasilający wielożyłowy z 
połączonym czujnikiem (o długości 4 m) 

• Połączony czujnik temperatury  

 

Strug do obróbki powierzchni 

• Naped łańcuchowy 

• Noże urządzenia do obróbki powierzchni 
zaostrzone po obu stronach (1) 

• Zabezpieczenie struga mechanizmem 
zapadkowym (2) 

• Mikro wyłącznik zabezpieczający, 
chroniący przed przypadkowym 
uruchomieniem  (3) 

 

 

Skrzynka metalowa 

• Ocynkowana skrzynka stalowa do 
transportu i przechowywania zarówno 
grzejnika jak i urządzenia do obróbki 
powierzchni rury. 
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4 Dane techniczne 

Opis maszyny Zgrzewarka do zgrzewania czołowego 
elementów z tworzyw sztucznych PE, PP 

Typ TM 160 TM 250 TM 315 
Numer seryjny ............ ............ ............ 
Całkowita pow. tłoka 353 mm2 510 mm2 510 mm2 

Całkowity docisk 
tłoka 

100 bar 160 bar 160 bar 

Typ oleju LI 46 SHELL 
(viscosità 46) 

LI 46 SHELL 
(viscosità 46) 

LI 46 SHELL 
(viscosità 46) 

Ilość oleju 2,0 l 2,0 l 2,0 l 
Poziom hałasu 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A) 
Napięcie 230 V / 50 Hz 230 V / 50 Hz 400 V / 50 Hz 
Wydajność 1900 W 3270 W 3870 W 
Waga 81 Kg  122 Kg 138 Kg 
Typ opakowania Pudło 

kartonowe 
50Kg 

Pudło 
kartonowe 
58Kg 

Pudło 
kartonowe 
76Kg 

Wymiar opakowania 110x68x68 cm 130x95x75 cm 162x92x95 cm 
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6 Przygotowanie do zgrzewania 

6.1 Informacje ogólne 

Rozdział 6-Przygotowanie do zgrzewania, jest opartry na kartach instrukcji i 

wytycznych wydanych przez DVS 2207. 

Należy zabezpieczyć strefę zgrzewania przed wpływem warunków 

atmosferycznych (wilgotność, temperatura otoczenia <+ 5 °C, bezpośrednie 

padanie promieni słonecznych) przez zastosowanie takich środków jak 

wstępne podgrzeanie materiałów, które mają być zgrzewane, zastosowanie 

namiotów, podgrzanie. 

Aby można było optymalnie wykorzystać urządzenie TM 160/250/315 personel 

obsługujący to urządzenie powinien zostać specjalnie przeszkolony przez firmę 

Georg Fischer. Dogłębna znajomość maszyny i jej części składowych oraz 

zasada zatrudniania tylko kompetentnych pracowników chroni przed błędami 

przy obsłudze oraz przed wykonywaniem wadliwych połączeń zgrzewanych. 
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6.2 Przygotowania 

Podstawowa maszyna jest normalnie gotowa do wykonywania połączeń 

zgrzewanych czołowych rur. Jeśli zajdzie potrzeba zaciśnięcia dużych 

trójników lub tulei kołnierzowych, należy przesunąć zespół zaciskowy B i 

zamocować go przy użyciu dwóch elementów odległościowych C. Ustawić 

zespół do obróbki powierzchni i grzejnik pomiędzy zespołem zaciskowym A i 

B. 

 

 
 

Oczyścić złączki na maszynie i przewody. 
 

Przyłączyć przewody układu hydraulicznego do maszyny i do układu 

hydraulicznego.  

Jeśli nie używa się przewodów hydraulicznych, należy uszczelnić złączki 

używając kołpaków zabezpieczających. Najpierw jednak należy oczyścić 

kołpaki zabezpieczające. 

Wymienić płytę, jeśli powłoka z PTFE uległa uszkodzeniu. Jeśli się tego nie 

uczyni może nastąpić pogorszenie jakości połączeń zgrzewanych. 

Odnośnie zgrzewania rur oraz elementów armatury z zewnętrzną  średnicą 

mniejszą niż zacisk podstawowej maszyny należy umieścić dwie pasujące 

połowy zacisków i przymocować je za pomocą śrub. 

Zaciśnij elementy złącza w ten sposób, że końco rury sięgają co najmniej 30 

mm od zasisków, w celu odpowiedniego złączenia. Upewnij się, że są 

dokładnie wyrównane, w tym samym kierunku. 

 

Rada 
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5.  Jednoczesne wciśnięcie przycisku (3) oraz  (5) powoduje wyświetlenie na 

wyświetlaczu aktualnej wartości temperatury jaka jest nastawiona dla elementu 

grzewczego. 

 6.  Istnieje możliwość sprawdzenia rzeczywistej temperatury płyty z 

wskazaniami na panelu poprzez umieszczony w górnej częsci rękojeści 

termometr. 

 

Przed rozpoczęciem pierwszego zgrzewania zaleca się odczekać około 10 

minut od chwili osiągnięcia przez płytę temperatury nastawionej, aby umożliwić 

równomierny rozkład ciepła. 

 

Panel sterowania. 

A Dioda ta powinna cały czas świecić gdy jednostka sterująca jest włączona i 

gdy płyta grzewcza jest zasilana. Miganie diody oznacza przejście do trybu 

automatycznej regulacji temperatury po osiągnięciu przez nią nastawionej 

temperatury. 

B Ciągłe świecenie diody oznacza włączenie trybu programowania  

C Dioda świeci w momencie uruchomienia odliczania czasu wygrzewania . 

D Dioda świeci w momencie rozpoczęcia odliczania czasu studzenia. 

E Przycisk służący do uruchomiania czasu wygrzewania i czasu studzenia. 

 
 
 
1 Wskaźnik ciśnienia. 

2 Wyswietlacz temeratury aktualnej I temperatury ustawianej. 

3 Wyswietlacz czasu wygrzewania i czasu studzenia. 

4 Przycisk do zamykania sań maszyny. 

5 Przycisk do redukcji cisnienia w układzie hydraulicznym 

6 Przycisk do otwerania sań maszyny 

7 Włącznik i wyłącznik strugu. 

Porada 
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Zmienić sekwencje 
ustawienia faz (tylko TM 
315) 

Odwrócić we wtyczce za 
pomocą śrubokrętu fazy. 
Zdjęcie poniżej. 
 

 

Faza neutralna nie 
podłączona 

Kontakt z centrum 
serwisowym 

E91 
Kontrola zasilania 

Tolerancja skoków 
zasilania 

U = U w ±10% 

t = 3s 

Sprawdzić zasilanie i 
skoki napięcia. 

E98/E99 
Błąd pamięci  

Kontakt z centrum 
serwisowym  

 

Ustawianie temperatury elementu grzewczego 

Po podłączeniu elementu grzewczego do jednostki sterującej I włączniu. 

Należy przycisnąć i przytrzymać przycisk “ON SET” (5) przez około 5-6 sec. 

Dioda 2 zacznie migać co oznacza przejsćie do fazy programowania 

temperatury.   

Wartość temperatury przestawiamy poprzez zwiększanie wartości wyświetlanej 

na panelu przyciskiem (3) bądź zmniejszanie jej przyciskiem (4). Aby 

potwierdzić ustawioną temperaturę należy przycisnąć przycisk “ON SET” bądz 

zaczekać kilka second aż temperature samoczynnie zostanie zatwierdzona. 

 
Dostępny zakres temperatur od 100°C do 270°C. 

Każda błędnie wprowadzona wartość temperatury może zostać skorygowana 

poprzez procedurę ponownego ustawienia temperatury. 

 

Porada 
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5°C. Nastawienie różnicy temperatur wynoszącej 5°C spowoduje zatem 

kompensację dyssypacji ciepła. 

Przy wykonywaniu zgrzewania w raczej niskich temperaturach może 

okazać się konieczne dalsze skompensowanie dyssypacji ciepła, która 

następuje na końcach rur, gdy znajdą się one w kontakcie z 

powierzchniami grzejnika. Wystarczy w tym celu zwiększyć poprzednio 

nastawioną różnicę temperatur o kilka stopni, biorąc pod uwagę 

charakterystyczne dane materiału rury 

 

 

 

Nastawienie zegara. 

1. Aby zmienić ustawienia zegara odliczającego czas wygrzewania I 

studzenia należy przycisnąć przycisk “3” przez około 5-6 sec. Dioda 

(2) zacznie migać oznaczając przejście do fazy programowania i 

wyświetlacz jednocześnie wyświetli ostatnią nastawioną  wartość 

czasu T2 – czasu wygrzewania podaną w sekundach.  

2. Wprowadź odpowiednia wartość z tabel używając przycisków (4) i (5). 

Następnie potwierdź ustawiona wartość przyciskiem (3).   

3. Dioda (2) zacznie ponownie migać oznaczają przejście do fazy 

nastawiania czasu t5 (czasu studzenia).  

4. Wprowadź odpowiednia wartość z tabel używając przycisków (4) i (5).  

5. Potwierdź całość przyciskając przycisk (3). 
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Redukcja ciśnienia (redukcja ciśnienia powinna mieć miejsce po uformowaniu 

wypływki po obu stronach elementu grzewczego) 

1. Po uformowaniu wypływki na całym obwodzie rur/kształtek i po obu 

strocnach płyty grzewczej nacisniej niebieski przycisk (5) na panelu w 

celu zredukowania cisnienia w układzie hydraulicznym. 

 
 
 
Podczas tego procesu nie można pod żadnym pozorem otwierać sań 

maszyny. Zgrzewane rury/kształtki nie mogą stracić kontaktu z elementem 

grzewczym. (muszą ściśle do niego przylegać) 

2. Włącz stoper odliczający czas wygrzewania (wartości z odpowiednich 

tabel) 

 
 
Wygrzewanie 

Cisnienie wygrzewania winno oscylować pomiędzy “0” bar a maksymalnym 

okreslonym w odpowiednich tabelach dla danej średnicy i grubości scianki. 

 

Przestawienie  

Jest to częśc procesu zgrzewania w której wyjmujemy płyte grzewczą z sań 

maszyny i zgrzewamy elementy. Czas przeznaczony na ten element procesu 

zgrzewania również jest ścisle okreslony w odpowiednich tabelach. 

Gdy czas wygrzewania dobiegnie końca: 

 Wciskamy przycisk otwierania sań maszyny tak długo aż elementy 

zgrzewane stracą kontakt z płytą grzewczą. 

 Szybko wyjmujemy płyte grzewczą z sań maszyny. 

 
 

 

 

Uwaga!!! 
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Notatki :  



 

 
Georg Fischer Omicron  S.r.l. 
Via Enrico Fermi, 12 
I 35030 Caselle di Selvazzano (Padova) – Italy 
Tel.: +39 49 89.71.411  -  Fax: +39 49 63.33.24 
Internet: http//www.georgfischer-omicron.com   e-mail: omicron.ps@georgfischer.com 

tłumaczenie-TM 160_250_315 TOP + analiza błedów.doc  Code no. : 
790152238 

 

 


