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Seria HD-SD

Instrukcja

Maszyna do zgrzewania doczotowego sktada sie z frezu elektrycznego, ramy i ptyty
grzewcze;.

Glowne parametry:

Napigcie: 220-230 V

Czestotliwosé: 50-60 HZ

Temperatura uzytkowania: 220°C+5°C-230°C



Uzytkowanie:

Przed uzyciem nalezy najpierw sprawdzi¢ nastepujgce elementy:

1
2
3

Sprawdzi¢ czesci maszyny.
Sprawdzic¢, czy napiecie zasilajgce spethia wymagania.

Najpierw podigczy¢ wtyczke piyty grzewczej, a nastepnie ponownie uruchomié ptyte
grzewcza.

Etapy zgrzewania:

1.

N

Przypiac rury do petli ramy po obu stronach; upewnié¢ sie, ze obie strony sg w tej
samej linii (rury mogg nie byé wystarczajgco okragte), regulujgc Sruby na petli
1 obracajgc rury.

Umiesci¢ frez pomiedzy 2 koricami rur, a nastepnie obrécié uchwyt, aby zamkngé
frez i rury.

Wiaczy¢ frez, ciagle frezujac 2 konce rur.

Wytaczy¢ frez i obréci¢ uchwyt, aby go wyjgac. Sprawdzic¢ 2 konice rur na tej samej linii
(jesli nie, ponowi¢ frezowanie)

Wiozy¢ plyte grzewczg pomiedzy 2 konce rur, a nastepnie obrécié uchwyty
podgrzewania.

Gdy rury zostang wystarczajgco nagrzane, nalezy szybko wyja¢ uchwyt i ptyte




grzewczg. Nastepnie bardzo krétkim ruchem obréci¢ uchwyt, aby potgczy¢ 2 konce rur.

7. Uchwyt nalezy trzymac tak, aby ksztaltowa¢ okrag zgrzewania.

Lista referencyjna ciSnienia czasu topienia HDPE

Warto$¢ odniesienia temperatury zgrzewania: 210 stopni.

Specyfikacja topienia
Srednicarury| Grubosé Odcinek | Cisnienie | Wysoko$é¢ | Cisnienie Czas Czas Czas
zgrzewania
(mm) $ciany mankietu mankietu | absorpcji | absorpcji | doczolowego | chtodzenia
ciepla ciepta
(mm) (em2) (Mpc) (mm) (Mpc) (s) (s) (s)
Rura SDR-17.6

63 3.6 6.71 0.8 0.5 0.7 40 4 5
75 43 9.55 0.9 1 0.7 50 5 i

90 32 13.85 1 1 0.8 70 6 9
110 6.3 20.51 1.1 2 0.8 90 7 11
125 7.1 26.30 12k 2 0.9 110 8 13
140 8.0 33.18 1.3 2.5 0.9 120 9 15
160 9.1 43.13 1.4 2.5 1 130 10 17
180 10.3 54.92 15 3 1.1 140 11 19
200 114 67.54 1.6 1.2 150 12 21
225 12.8 85.32 I874 1.3 170 13 23
250 14.2 105.20 1.8 3.5 1.4 180 14 23

Uwaga: jesli temperatura otoczenia jest nizsza niz 5°C, czas nagrzewania nalezy wydiuzyé o 5%




Seria HD-LG




Informacje ogdlne

Zgrzewarka doczotowa z serii HD-LG do rur z tworzyw sztucznych to mechaniczna
zgrzewarka elektryczna do tgczenia rur z tworzyw sztucznych, w tym PPR i HDPE.
Wygodna w obstudze, zawiera najnowoczesniejszg ptyte grzewczg i daje znakomite
rezultaty.

Wskazowki przed uzyciem

1. Zgrzewarki z serii HD-LG, stosujgce metode doczotowa, sg przeznaczone do
warsztatow i na place budowy i sg odpowiednie do rur o rozmiarze D50 — D250,
wykonanych z materiatu PPR i HDPE. Oferta produktowa obejmuje maszyny od
(50) 63 mm do 250 mm, co pozwala na zgrzewanie wszystkich rozmiaréw rur o
tym rozmiarze, przy uzyciu dotgczonych obejm mocujgcych. Ta seria zgrzewarek
wykorzystuje metode doczotows lub siodtowa.

2. W celu bezpiecznej obstugi maszyny nalezy uwaznie przeczytaé niniejsza
instrukcje. Seria TH jest zgodna z normga bezpieczenstwa EN60335-2-45:2002.
Nalezy obstugiwa¢ maszyne zgodnie z niniejsza instrukcjg, aby zapewnic
bezpieczenstwo uzytkowania i trwatoéé maszyny.

3. Warunki pracy
a) temperatura otoczenia: od -10°C do +45°C

b) wilgotnosé wzgledna: <95%

¢) napiecie znamionowe dla maszyn 160 i 250: AC 220V + 10%, 50 Hz +5%;

d) nie wolno uzywac urzagdzenia w obecnoéci materiatéw tatwopalnych, gazéw
wybuchowych, zanieczyszczer chemicznych ani duzych iloéci pytu

4. Zgrzewarke moze obstugiwac tylko wykwalifikowany personel.

Budowa produktu

Zgrzewarka z serii HD-LG sktada sie z urzadzenia podstawowego, struga
elektrycznego, ptyty grzewczej, skrzynki i zestawu aluminiowych obejm mocujacych.
1. Urzadzenie podstawowe

*Podstawka

*Maks. konfiguracja z obejmami mocujgcymi na podstawce

*Sitownik hydrauliczny

*Zestawy aluminiowych obejm mocujgcych

2. Strug elektryczny

*Korpus

*Silnik elektryczny

*Gtowica i ostrze noza obrotowego

3. Zespot grzewczy

*Ptyta grzewcza z powtoka teflonowa

*Raczka



4. Skrzynka na strug i ptyte grzewcza
5. Zestawy aluminiowych obejm mocujacych z pudetkiem

Dane techniczne

Tabela 1. Dane techniczne

Napiecie Tem::,:?/tura Moc ptyty Moc struga Srednica Maks. sita —
S . - etoda
wejsciowe . rzewcze elektrycznego ru wleczenia
Model ) grzewczej g ) Yy g L ZngeWania
(V) (°C) (W) (W) (mm) (kg)
5 .
HD-LG160(4R) | AC: 220 0-300°C 1000 900 (50)63-160 200 - e
doczotowe
: = :
HD-LG200(4R) | AC: 220 0-300°C 1210 900 (50)63-200 300 PR
doczotowe
HD-LG250(4R) | AC: 220 0-300°C 1210 1200 90- 250 500 graewanie
doczotowe

Instrukcje zgrzewania

1. Zgrzewanie sktada sig z szesciu podstawowych etapow:

1.2 Spajanie: docisnac rury do plyty grzewczej, aby ,spoi¢” rure. Gwarantuje to
'dealny kontakt z ptytg grzewcza i podstawe absorpcji ciepta. Rozmiar utworzonego
sciegu jest proporcjonalny do zewnetrznej $rednicy rury.

1.3 Absorpcja ciepta: rury przykiada sie do ptyty grzewczej z okreslong sitg/przez
okreslony czas. Zwykle etap ten nosi nazwe: , wygrzewanie”.

1.4 Usuwanie ptyty grzewczej: usuna¢ ptyte grzewcza. Krok ten nalezy wykonaé
mozliwie jak najszybciej, aby uniknaé ,zimnych spoin” lub zanieczyszczenia (poprzez
utlenianie lub zapylenie itp.). Zwykle etap ten nosi nazwe: ,okres przejsciowy”.

1.5 taczenie: potaczy¢ dwa korice rury i zgrzaé (patrz czeéé 5 ponizej). Sprawdzié
parametry czasowe dostawcy rury.

1.6 Schtadzanie: po zgrzaniu wymagany jest okres ,schtadzania”. Podczas schtadzania
nie nalezy w zaden sposéb naruszac spoiny. Nalezy unika¢ przemieszczania i
stosowania nacisku. ;

2. Krzywa czasu dla grzania, okresu przejéciowego, wygrzewania i schtadzania.
Czas jest r6zny w zaleznosci od rozmiaru i materiatu zgrzewanej rury.
P (Mpa)

PT
!

PO

t1 t2 t§\ t4/ t5 t (S)

1.1 Obrébka czotowa: wyréwnac konce rur tak, aby byty czyste i réownolegte do siebie.




t1: czas grzania t2: czas absorpcji ciepta t3: czas zmiany t4: czas faczenia t5: czas

schtadzania

Pt: ci$nienie zgrzewania (spajania)  PO: cisnienie wleczenia

3. Aby obliczyé PO — ci$nienie wleczenia

Cisnienie wleczenia mozna obliczy¢ w nastepujgcy sposob:

Zainstalowad rury do zgrzania;

Obrdcic¢ pokretto w lewo, az ruchomy zacisk zacznie sie powoli ruszac i zapisa¢ liczbe
PO z miernika ci$nienia.

4. Strug i wyréwnywanie.

(Przykreci¢, wyréwnad rure i przycigé korice).

Obracic pokretto w prawo, aby dopasowaé ruchome obejmy, zamontowaé w nich rury,
zostawiajac wystarczajacg ilos¢ miejsca na zgrzew. Odlegtosé od kazdej obejmy
wewnetrznej ma by¢ taka sama i nalezy zostawié wystarczajaca iloé¢ miejsca na
wtozenie struga.

Obrdcic pokretto w lewo, aby przesunaé ruchome obejmy i zamknga¢ sanie,
jednoczesnie wigczajgc strug. Gdy opitki po obu stronach struga s3 ciagte, nalezy
przestac obracac pokrettem. Pozwoli¢ na prace struga bez nacisku przez kilka sekund,
a nastepnie jg wytgczy¢. Cofngc sanie i wyjac strug, gdy ostrza beda juz nieruchome.
Usunac opitki, gdyz moga one zabrudzi¢ spoiny. Obrdci¢ pokretto, aby korce rur sie
zetknety i sprawdzi¢ wyréwnanie (maks. tolerancja < 0,5 mm), korice rur maja byé
rownolegte (maks. tolerancja < 0,3 mm). Jesli to konieczne, odkreci¢ lub dokreci¢ nakretke,
aby wyregulowa¢ obejmy, obrdéci¢ rury, aby je wyosiowac itp. Ponownie wyréwnaé za
pomoca struga, jesli to konieczne.

Uwaga: wyréwnane korfice muszg by¢ catkowicie czyste — nie mozna dopuscié do
kontaktu z rekami (skéra) ani zadnymi zanieczyszczeniami. Wszelkie zanieczyszczenia
nalezy ponownie zestrugad.

5. Jak obliczy¢ PT — cisnienie taczenia
PT=PO+P1 (1
PO: ciSnienie wleczenia; P1: cisnienie taczenia (teoretyczne)
Wzér na P1
Axrix&x(D-68)
pP1= (Mpa) (2)
2S
D: Srednicarury (mm) ; Grubosérury§ (mm) ; Wspétczynnik ciénienia A 0,15 (N/mm)
S: Powierzchnia ttokéw hydraulicznych:
D160- 364 mm?2; D250-452 mm?2;

Uwaga: 1 Mpa = 10 Bar
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61 61 61
180 8.6 21045 1.4 0.77 18 0.1 103 7 0.77 8 Q.77 12
200 9.6 21045 15 095 | 20 0.13 108 7 0.95 8 0.95 13
225 10.8 2105 1.6 1.21 21 0.16 130 7] 1.21 8 1.21 14
250 11:9 21045 1.7 1.48 25 0.2 143 8 1.48 9 1.48 15
Uwaga:

1. Powyzsze parametry dotycza temperatury otoczenia ponizej 20°C. Jesli
temperatura lub ciSnienie znacznie sig réznig lub wystepuja silne wiatry, nalezy
dostosowac parametry lub zastosowa¢ wtasciwg metode ochrony. Tabela ma jedynie
charakter informacyjny. Nalezy uwzgledni¢ parametry podane przez dostawcy rury.
2. Czas grzania jest jedynie orientacyjny. Nalezy przede wszystkim wzig¢ pod uwage
informacje o wysokosci Sciegu i efekcie marszczenia.

Sposob uzycia

1. Wymagania dotyczace zgrzewania

a) Rury musza mie¢é takie fizyczne/chemiczne wtaéciwoéci, ktére pozwalajg na ich taczenie. Dane te
muszg by¢ zapewnione i poswiadczone przez dostawcdw rur. Obie rury, ktére majg zostaé
zgrzane, muszg miec te samg srednice zewnetrzng i grubosé sciany.

b) Musza byé spetnione nastepujace warunki:

W przypadku btota, zabrudzen, silnego wiatru lub niskiej temperatury nalezy uzyé namiotu

ochronnego.

Namiotu nalezy uzy¢ takze w przypadku wysokiej temperatury otoczenia.

W miejscach zimnych nalezy zwiekszy¢ temperature plyty grzewczej do 20°C powyzej normy.

Konice rur, ktdre bedg zgrzewane, musza byé czyste.

Korice rur, ktére beda zgrzewane, musza mieé te sama temperature (unikac silnego nastonecznienia).

Podczas zgrzewania (zwtaszcza w etapie schtadzania) chronié spoine przed uderzeniem lub naciskiem.

Otwarte kofice rury, ktére beda zgrzewane, nalezy ostonié przed wiatrem.

Umiesci¢ rury na wspornikach, aby zmniejszy¢ wleczenie.

2. Zasadazgrzewania

Podstawowa zasada jest przytozenie obu koricow rury w poblize ptyty grzewczej. Po wystarczajacym

»rozproszeniu ciepta” usunac ptyte grzewcza. Korice rury zgrzewajs sie ze soba pod okreslonym

cisnieniem i nie nalezy ich rusza¢ az do catkowitego wystygniecia.

3. Sposdéb uzytkowania

Uwaga: podgrza¢ ptyte grzewczg i ustabilizowaé przed zgrzewaniem.

3.1 Zamontowac¢ obejmy w odpowiednim rozmiarze w zgrzewarce. Wiozy¢ rury i zamocowac.

Sprawdzi¢ wyosiowanie i wyregulowad, jesli to konieczne (zostawi¢ miejsce na strug miedzy koricami

rur).

3.2 Zamontowac strug elektryczny na zgrzewarce przy uzyciu blokady bezpieczeristwa. Wiaczyé strug

elektryczny. Obréci¢ pokretto, aby zblizy¢ do siebie rury, nastepnie zaczaé ciecie utlenionej

powierzchni rury przy minimalnym ci$nieniu (maksymalna gruboéé ciecia to 0,5 mm). Korice rury

muszg by¢ réwnolegte (maks. tolerancja < 0,3 mm). Tolerancja wyosiowania rur to mniej niz 0,5 mm.

Uwaga: nalezy doktadnie wyczysci¢ korice rur i ptyte grzewcza przed rozpoczeciem zgrzewania.
9




3.3 Wyjac strug, wtozyc¢ element grzewczy (podgrzany do wyznaczonej temperatury podanej powyzej)
i odpowiednio docisng¢ konce rury do ptyty grzewczej. Utrzymac nacisk do momentu osiggniecia
odpowiedniego Sciegu. Nastepnie zwolni¢ nacisk. Cisnienie spadnie do parametru rozpraszania ciepfa.
Po osiggnieciu obliczonego rozpraszania ciepta, natychmiast zdjgé obejmy i ptyte grzewcza.
Powierzchnie ogrzanych rur nalezy natychmiast pofgczy¢ (patrz: parametr okresu przejSciowego).
3.4 Obrocic pokretto reka, aby korice rur szybko osiggnety znamionowe cisnienie zgrzewania, obrdci¢
pokretfo powoli, aby zachowa¢ odczyt z miernika cis$nienia. Nalezy pozwoli¢ na ustabilizowanie
cisnieniza. Nie przekracza¢ dozwolonego cisnienia!
3.5 Podczas schtadzania utrzymywac ci$nienie zgrzewania. Unikaé gwattownego schtadzania lub
przemieszczania spoiny. Sciegi powinny byé réwne i o statym rozmiarze.
*Zapisac ponizsze informacje podczas zgrzewania.

¢ Nazwisko operatora i firma.

¢ Model i numer seryjny urzadzenia.

e Aktualna temperatura otoczenia i warunki pogodowe.

e Srednica rury, grubo$¢ $ciany i typ zywicy.

e Parametry zgrzewania.

Alarmy bezpieczenstwa — ostrzezenia i uwagi

Aby unikng¢ wypadku podczas pracy, nalezy obstugiwac i transportowacd urzgdzenie z
nalezytg ostroznoscig. Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji obstugi i zasad
bezpieczenstwa.

Nalezy regularnie sprawdzac i konserwowac urzadzenie.

1. Wymagania dotyczgce podtgczenia urzagdzenia:

a. Podtaczenie Zrédta zasilania

Zrédto zasilania w miejscu budowy i pracy musi by¢ zgodne z norma IEC17-13/1i 7-
13/4. Musi byé wyposazone w zabezpieczenie przed porazeniem elektrycznym o
czasie reakcji 0,2 sekundy.

b. Kabel zasilajgcy zgrzewarki

Zgrzewarka musi byé podtaczona za pomocg wystarczajgco wytrzymatego kabla,
odpornego na uderzenia mechaniczne i korozje. Jesli kabel jest dtuzszy niz 100
metrdéw, $rednica kabla nie moze by¢ mniejsza niz 4 milimetry kwadratowe.

C. Uziemienie

Cata konstrukcja oraz miejsce pracy wymagajg urzadzenia uziemiajgcego, opornosé
uziemienia musi by¢ odpowiednia dla urzgdzenia zabezpieczajgcego i gwarantowac,
ze jakakolwiek réznica miedzy napieciem materiatu metalowego i opornoscia nie
przekracza 25 V. Opornosc¢ uziemienia musi by¢ stata, przetestowana przez osobe
posiadajaca odpowiednie kwalifikacje i odpowiednio zaznaczona zgodnie z lokalnymi
przepisami. Oznacza to, ze maszyna wymaga skutecznego uziemienia i odpowiednich
norm.

d. Porady dotyczace korzystania z urzadzenia i jego konserwacji:

W celu zmniejszenia ryzyka nalezy uzywaé, transportowac i przechowywac caty
sprzet w sposob prawidtowy.

Unikaé korzystania z tymczasowych potgczen.
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Nie wolno dotyka¢ ani modyfikowa¢ podzespotéw elektrycznych. Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych, czyszczenia lub napraw
nalezy zawsze odizolowa¢ podzespoty elektryczne.

Aby wytaczy¢ zasilanie, nalezy pociagna¢ wtyczke, a nie ciggnac za kabel.

Nie uzywaé przewodu zasilajgcego do przemieszczania maszyny.

Temperatura kabla nie moze przekraczaé 70 stopni Celsjusza. Nie wolno dopusci¢ do
kontaktu przewodu z przedmiotami o ostrych krawedziach.

Nie wolno pracowa¢ w wilgotnych warunkach lub na éliskich nawierzchniach. Srodki
ochrony osobistej nalezy utrzymywaé w dobrym stanie, a urzagdzenie w stanie
suchym.

Nie nalezy uzywaé maszyny do pracy bardziej wymagajacej niz ta, do ktérej jest
przeznaczona. W miare mozliwosci nalezy zawsze zmniejsza¢ wleczenie do minimum.
Regularnie sprawdzac izolacje i urzadzenie do ochrony przed porazeniem
elektrycznym.

Regularnie sprawdza¢ urzgdzenie uziemiajgce.

Nalezy unika¢ uzytkowania w wysokich temperaturach, podczas deszczu lub burzy.
Nie nalezy uzywaé w obecnosci fatwopalnych gazéw lub ptyndw.

Przechowywac urzadzenie w suchym i bezpiecznym miejscu, gdy nie jest uzywane.
Zawsze odfgcza¢ maszyne po uzyciu (nie pozostawia¢ wigczonego urzadzenia).

2. Prawidtowy ubidr

Unika¢ luznych ubran i ozdéb. Mogg one wplatac sie w maszyne i spowodowaé
obrazenia ciata.

Operator musi uzywaé odpowiednich srodkdw ochrony osobiste;j.

3. Bezpieczna obstuga

Przed uruchomieniem maszyny sprawdzi¢, czy przycisk zasilania maszyny jest w
potfozeniu ,,wt.” i czy wszystkie wtyczki sg prawidtowo wtozone do odpowiednich
gniazdek. Sprawdzi¢, czy rury sg prawidtowo umieszczone i ustawione w najlepszym
potozeniu oraz czy s zamocowane. Nalezy unikaé pracy w niebezpiecznych
warunkach.

4. Wymagania dotyczace otoczenia:

Utrzymywac porzadek w miejscu pracy.

Brud i ttok w miejscu pracy skutkujg nie tylko nieefektywnoscig pracy, ale takze
powodujg wypadki. Bardzo wazne jest réwniez, aby umiesci¢ urzadzenie na solidnej
podstawie, aby zapewnic¢ wysoka jakos¢ spawania i bezpieczeristwo operatora.
Maszyna musi by¢ obstugiwana przez przeszkolony i wykwalifikowany personel.
Przed przybyciem oséb odwiedzajacych nalezy sprawdzi¢ bezpieczeristwo w miejscu
pracy.

Nie zezwala¢ na dostep odwiedzajacych do miejsc, w ktérych ich bezpieczenstwo
moze by¢ zagrozone.

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane tylko przez wykwalifikowany personel.

5. Mozliwe problemy z bezpieczeristwem:
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a) korzystanie z urzadzenia przez niewykwalifikowany personel moze stanowi¢
niebezpieczenstwo dla operatora lub innych osdéb.

b) ptyta grzewcza moze zostac rozgrzana do 260°C, dlatego konieczne sg nastepujace
kroki ochronne:

Operator musi uzywac rekawic i odpowiednich $rodkéw ochrony osobistej.

Po nagrzaniu ptyta grzewcza musi by¢ umieszczona na podstawce.

Po catkowitym ostygnieciu ptyty grzewczej nalezy umiesci¢ podstawke w
odpowiednim miejscu i zamocowac tablice ostrzegawcza.

Nigdy nie dotykaé powierzchni ptyty grzewczej.

c) przed rozpoczeciem strugania oczysci¢ koricdwki rur, aby zapobiec uszkodzeniu
ostrzy. Przed przystgpieniem do strugania nalezy upewnic sie, ze blokada
bezpieczenstwa jest zamocowana. Po zakoriczeniu strugania nalezy zawsze umieécié
strug w pierwotnym miejscu przechowywania.

Uwaga: nigdy nie przesuwaé obejm podczas pracy struga.

d) sprawdzi¢, czy rury sg prawidtowo umieszczone i zamocowane do maszyny, aby
zapewni¢ wysoka jakos¢ spoain.

Kontrola

1. Strug

Sprawdzi¢ grubos¢ ciecia struga (0,2 mm lub wiecej), sprawdzié, czy ostrza s3 ostre.
W razie potrzeby, do regulacji gtebokosci ciecia mozna uzy¢ papierowych podktadek
regulacyjnych. Maksymalna gtebokos$¢ ciecia powinna wynosi¢ 5 mm.

2. Ptyta grzewcza

Sprawdzi¢, czy ptyta grzewcza dziata prawidtowo. Zielona kontrolka na panelu
sterowania temperaturg sygnalizuje ogrzewanie; kontrolki zmienig kolor na
czerwony, gdy temperatura osiggnie ustawiong wartos$¢. Regularnie sprawdzaé
temperature ptyty grzewczej. Oczysci¢ powierzchnie ptyty grzewczej czystym
recznikiem bawetnianym, aby zabezpieczy¢ powierzchnie powtoki. Jesli powierzchnia
powtoki jest uszkodzona, nalezy jg naprawié¢/wymienié.

Uwaga: po podtagczeniu ptyty grzewczej do zasilania mozna jej uzywacé tylko po
osiggnigciu temperatury znamionowej i jej ustabilizowaniu.

3. Wspornik maszyny
a. Sprawdzi¢, czy wszystkie podzespoty sg w dobrym stanie i czy swobodnie sie
poruszajg.
b. Sprawdzi¢ doktadnos¢ cisnienia hydraulicznego.
Sprawdzi¢, czy obejmy s3 prawidtowo i skutecznie zamocowane.

4. Harmonogram konserwacji

Element do konserwacji Codziennie miggiac Co kwartat Co roku
Sprawdzié zasilanie *
Sprawdzié ci$nienie *
Sprawdzié, czy nie wystapit wyciek oleju z uktadu %
hydraulicznego ‘
Wyczysci¢ powierzchnie ptyty grzewczej *
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Sprawdzi¢ miernik ci$nienia

Sprawdzi¢ silnik elektryczny

Sprawdzi¢ grubos¢ ciecia *

Sprawdzi¢ ostrza struga

Sprawdzi¢ temperature powierzchni ptyty grzewczej

Sprawdzi¢ wykoriczenie powierzchni teflonu na ptycie

grzewczej

5. Rozwigzywanie problemow i rozwigzania

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Ptyta grzewcza nie nagrzewa sie

A. Zasilanie jest wytgczone

B. Przewdd  zasilajacy
uszkodzony

C. Panel sterowania nie dziata
D. Czujnik jest uszkodzony

jest

A. Podtaczy¢ zasilanie

B. Wymienic ptyte grzewczg
C. Wymienié panel sterowania
D. Wymieni¢ czujnik

Ptyta grzewcza jest zbyt goraca

A. Krzemowy uktad sterowania
jest przegrzany i uszkodzony

B. Czujnik nie dziata

C. Pokretto regulacji temperatury
nie dziata

A.  Wymieni¢ krzem  ukfadu
sterowania

B. Wymienié¢ uszkodzony punkt

C. Wymieni¢ pokretto regulacji
temperatury

Temperatura ptyty grzewczej nie
jest stabilna

A. Poluzowane ztacze lub $ruba
ptyty grzewczej

A. Dokreci¢ ztacze lub Srube

Strug nie dziata

A. Zasilanie nie jest prawidtowe

B. Przetgcznik nie jest prawidtowo
ustawiony

C. Pekniety/odtaczony taricuch

D. Silnik elektryczny nie dziata

A. Sprawdzi¢ zasilanie

B. Sprawdzic i naprawi¢ przetgcznik
C. Ponownie
zamontowacd/wymienié taficuch

D. Wymienic¢ silnik

Strug nie tnie prawidtowo

A. Ostrza s3 za nisko
B. Ostrza nie sg ostre

A. Wyregulowac poziom ostrzy
B. Naostrzy¢ lub wymienié ostrza

Wyciek oleju z uktadu

hydraulicznego

A. Poluzowane ztacze przewodu
olejowego
B. Uszczelki sg uszkodzone

A. Dokreci¢ ztgcze
B. Wymienic¢ uszczelki

Silnik elektryczny nie dziafa

A. Uszkodzenie przewodu
B. Wtyk Ilub gniazdo
prawidtowo podtgczone
C. Silnik nie dziata

nie s3a

A. Wymieni¢ przewody
B.  Sprawdzic i
prawidtowo

C. Wymienié/naprawi¢ silnik

podtaczyé

Silnik elektryczny pracuje powoli,
a dzwiek nie jest prawidtowy

A. Kondensator nie dziata
B. Zasilanie jest ponizej napiecia
Znamionowego

A. Wymieni¢ 2 kondensatory
B. Sprawdzi¢ wejscie zasilania

S i 5 A. Wycieka olej z miernika lub | B. Zamocowaé¢ Ilub wymienié
Miernik ci$nienia jest Y S ; )
niedoktadn miernik nie dziata uszczelki
v B. Wymienié miernik ci$nienia
Gwarancja

Urzadzenia do zgrzewania doczotowego serii HD majg zaawansowang konstrukcje, sg tatwe w

obstudze, majg dobra jakosc i 12 miesiecy gwarancji. Niniejszg instrukcje obstugi nalezy

przechowywac jako dowdd gwarancji:

1. Nasz zaktad gwarantuje jakosé przez 6 miesiecy zgodnie z norma branzowg. W ciggu tych 6 miesiecy

wymienimy uszkodzone, potwierdzone certyfikatem czesci.

2. Po uptywie szesciu miesiecy wszystkie akcesoria i czesci mozna wymieniac po cenie nabycia.
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Seria hydrauliczna HD-YY
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Informacje ogdlne

Zgrzewarka doczotowa do rur z tworzyw sztucznych serii HD-YY to zgrzewarka
elektrohydrauliczna do tgczenia rur z tworzyw sztucznych PPR i HDPE. Wygodna
w obstudze, zawiera najnowoczesniejszg ptyte grzewczg i daje znakomite rezultaty.

Wskazowki przed uzyciem

1. Seria HD-YY zgrzewarek stosujgcych metode doczotowa jest przeznaczona do
warsztatéw i na place budowy i jest odpowiednia do rur o rozmiarze D50 — D630,
wykonanych z materiatu PPR i HDPE. Ta seria zgrzewarek moze wykorzystywacé
metode doczotowa.

2. W celu bezpiecznej obstugi maszyny nalezy uwaznie przeczytac niniejsza
instrukcje. Oferta DHI jest zgodna z norma bezpieczeristwa EN60335-2-45:2002.
Nalezy obstugiwaé maszyne zgodnie z niniejsza instrukecja, aby zapewnié
bezpieczeristwo i zywotnos¢ maszyny.

3. Zgrzewarke moze obstugiwac tylko wykwalifikowany personel.

Elementy urzadzenia

Zgrzewarka z serii HD-YY sktada sie z urzadzenia podstawowego, struga
elektrycznego, ptyty grzewczej, skrzynki, zestawu aluminiowych obejm mocujacych
i stacji pompy hydraulicznej.

1. Urzadzenie

*Podstawka

*Maks. konstrukcja z obejmami mocujgcymi na podstawie.
(Dwie obejmy mocujgce s3 state, a dwie sg ruchome)
*Sitownik hydrauliczny

*Zestawy aluminiowych obejm zaciskowych

2. Strug elektryczny

*Korpus

*Silnik elektryczny (lub silnik hydrauliczny)

*Gtowica i ostrze noza obrotowego

3. Zespot grzewczy

*Ptyta grzewcza z powtoka teflonowa

*Raczka

4. Skrzynka na strug i ptyte grzewcza

5. Zestawy aluminiowych obejm zaciskowych z pudetkiem
6. Stacja pompy hydraulicznej

*Zespdt hydrauliczny

*Skrzynka sterownicza uktadu elektrycznego
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Dane techniczne

Tabela 1. Dane techniczne

Napiecie Tem:;;zwra ' Moc plyty Moc struga Srednica
Nr modelu | wejsciowe gz grzewczej | elektrycznego rury Typ stapiania
(V) (C) (w) (W) (mm)
HD-YY160 AC: 220 0-300TC 1500 1000 50- 160 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY200 AC: 220 0-300TC 1500 1000 50- 200 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY250 AC: 220 0-300TC 2000 1200 90- 250 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY315 AC: 220 0-300C 2500 1200 110- 315 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY355 AC: 220 0-300TC 2800 1500 160- 355 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY400 AC: 380 0-300TC 3500 1500 200- 400 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY500 AC: 380 0-300°C 6300 1500 280- 500 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY630 AC: 380 0-300C 9600 1500 400~630 Zgrzewanie doczotowe
HD-YY800 AC: 380 0-300C 12800 1500 630- 800 Zgrzewanie doczotowe

Instrukcje zgrzewania

1. Zgrzewanie sktada sie z szesciu podstawowych etapow:

1.1 Obrébka czotowa: wyréwnac korice rur, aby byty czyste i réwnolegte.

1.2 Spajanie: docisng¢ rury do piyty grzewczej, aby ,,spoi¢” rure. Gwarantuje to

idealny kontakt z ptyta grzewcza i podstawe absorpcji ciepta. Rozmiar utworzonego
sciegu jest proporcjonalny do zewnetrznej Srednicy rury.
1.3 Absorpcja ciepta: rury przykiada sie do ptyty grzewczej z okreslong sitg/przez

okreslony czas. Etap ten zwykle nosi nazwe: ,,wygrzewanie”.

1.4 Usuwanie ptyty grzewczej: usungc ptyte grzewcza. Krok ten nalezy wykona¢
mozliwie jak najszybciej, aby uniknaé ,zimnych spoin” lub zanieczyszczenia (poprzez
utlenianie lub zapylenie itp.). Etap ten zwykle nosi nazwe: , okres przejéciowy”.

1.5 Topienie: potaczy¢ dwa korice rury i zgrzaé (patrz czesc 5 ponizej). Sprawdzic¢

parametry czasu dostawcy rury.

1.6 Schfadzanie: po zakoriczeniu topienia wymagany jest okres ,schtadzania”.
Podczas schtadzania nie nalezy ingerowaé w zaden sposéb w spoine. Nalezy unikaé
przemieszczania i stosowania nacisku.
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2. Krzywa czasu dla grzania, okresu przejSciowego, wygrzewania i schtadzania.

4 P Beadpressure Welding pressure

Soaking pressure

3
A4
A

v
A

4

3

4

Bead Ha : _ov | Pressure : [T
thi\c,!\:igss hBeeiggt ;‘g[sdsgr% Si)aizl:gct;me p?::skx;rr’g Z?rt‘?r:eo but':g]:p g:;ggr% Cc::h(ng"t]lr)ne

(mm) | (mm) | %oy 2 (MP2) |t (see) | ¢ (cory | (MPa) o

0~4.5 0.5 0.15 45 <0.02 5 5 0.15+0.01 6

4.5~7 1.0 0.15 45~-70 <0.02 5~6 5~46 0.15+0.01 6~-10
7~12 15 0.15 70~120 <0.02 6~8 6~8 0.15:001 | 10~16
12~19 2.0 0.15 120~-190- <0.02 8~10 8~11 0.15+0.01 16~24
19~26 25 0.15 190~-260 =<0.02 10~12 11~14 | 0.15£0.01 24~-32
26~37 3.0 0.15 260370 <0.02 12~16 14~19 |0.15£001 | 32~45
37~~50 3.5 0.15 370~500 <0.02 16-~20 19~25 |0.1520.01 45~860
50~70 4.0 0.15 500~700 <0.02 20~-25 25~35 |0.1520.01 | 60~80

Remark: Bead build-up pressure and welding pressure in the form is the recommended interface pressure, the
gauge pressure should be calculated with the following formpla.
Expressions:
Section of welding pipe ends
welding pressure = x0.15 + drag pressure (MPa>
Total section of cylinders

Bead pressure — Cisnienie $ciegu Welding pressure — Ciénienie zgrzewania
Soaking pressure — Cisnienie wygrzewania

Wall thickness — Grubos¢ $ciany

Bead height — Wysokos¢ Sciegu

Bead build-up pressure — Ci$nienie spajania
Soaking time — Czas wygrzewania

Soaking pressure — Cisnienie wygrzewania
Change-over time — Czas okresu
przejsciowego

Pressure build-up time — Czas zwiekszania
cisnienia

Welding pressure — Cisnienie zgrzewania

Cooling time — Czas chtodzenia
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Uwaga: cisnienie spajania i ci$nienie zgrzewania w formularzu to zalecane ciénienie powierzchni styku,

ci$nienie nalezy wyliczy¢ na podstawie ponizszego wzoru:

Ci$nienie zgrzewania = Odcinek koricéw rury do zgrzewania x 0,15 + ciénienie wleczenia (MPa)
Catkowity odcinek cylindréw

Sciana Grzanie Absor:bowanie Potaczenie Chtodzenie
rury ciepta
Czas
Spec. Temperatur . 2miany
¢ ; i . g Ciénienie mniej e A
Grubos grzewczej csaegu Cidnieni s Cisnieni Cisnieni
¢ £ Czas | (plus Czas niz & Czas = Czas
b1 wleczenie)
(mm (mm C) ol Mpa (s (Mpa) ) ) (Mpa) (s (Mpa (min
)] ) ) ) ) )
50 1.9 21045 0.7 0.06 6 0.01 23 5 0.06 5 0.06 5
63 2.4 21045 0.7 0.09 7 0.01 29 5 0.09 5 0.09 6
75 29 21015 0.8 0.14 8 0.02 35 5 0.14 6 0.14 6
N 20/
% 35 21045 0s 0 2.:’,0. 9 0.03/0.0 1 6 0.20/0. 6 0.20/0. 7
) 16 2 ¢ 16 16
0.29/0. 0.04/0.0 0.29/0. 0.29/0. :
! + 0S 2 7
110 4.2 2105 23 10 3 50 6 23 6 23
ke 0.37/0. 0.05/0.0 0.37/0. 0.37/0.
125 4.8 2105 10 30 14 i 58 6 30 6 30 8
2 0.47/0. 0.06/0.0 0.47/0. 0.47/0.
140 5.4 2105 10 33 12 5 62 6 38 7 38 8
160 6.2 21045 11 ..012/0. 15 0.08/0.0 74 6 0.62/0. 7 0.62/0. 9
5 7 5 5
180 6.9 21045 12 0.62 18 0.08 83 7 0.62 7 0.62 10
200 S 21045 13 0.77 20 0.1 92 7 0.77 8 0.77 11
225 8.6 21045 15 0.97 21 0.12 103 7 0.97 8 0.97 12
250 9.6 2105 15 12 25 0.16 115 7 12 8 1.2 13
315 121 21045 15 1.9/0.8 28 0.25/0.1 145 8 1.9/0.8 9 1.9/0.8 15
6 3 6 6
355 13.6 210+10 2 /1.09 35 /0.16 163 8 /1.09 9 /1.09 17
400 15.3 21010 7 /1.39 45 0.2 184 9 /1.39 10 /1.39 18
450 17.2 21010 25 0.51 66 0.08 206 9 0.51 11 0.51 20
500 19.1 210+10 3 0.63 72 0.1 229 10 0.63 12 0.63 22
560 21.4 210410 3 i 0.79 83 0.13 257 11 0.79 13 0.79 24
630 24.1 21010 4 | 1.00 95 0.17 289 11 1.00 14 1.00 27

5. Tabela referencyjna dla zgrzewania réznych rozmiaréw rur.

Tabela 2. Topienie rur instalacji wodnych (HDPE100) (Ci$nienie znamionowe 0,6 Mpa)
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Tabela 3.Topienie rur instalacji wodnych (HDPE100) (Ci$nienie znamionowe 0,8 Mpa).

Absorbowanie

Grzanie L Caas Potaczenie Chtodzenie
G’r ?bogé Temperanga Wysokosé zmiany
fpee sciany pivty 1 $ciegu Cisnienie Mniej
rury przewcze Cisnienie | Czas | (plus Czas niz Cisnienie | Czas | Ciénienie Czas
ciggniecie)

(mm) | C(mm) o (mm) (Mpa) )(5 (Mpa) © | (Mpa) )(5 (Mpa) <)mi”
50 2.4 21045 0.7 0.07 6 0.01 29 5 0.07 5 0.07 5
63 3.0 210+5 0.8 0.12 7 0.02 36 5 0.12 5 0.12 6
75 3.6 21045 0.9 0.17 8 0.02 : 43 5 0.17 6 0.17 7
90 4.3 21045 0.9 0'2;/0'1 9 0.03/0.02 52 5 0'2‘;/0'1 6 0'22/0'1 7
110 5.3 21045 1.0 0'32/0'2 10 0.05/0.04 64 6 0'369/0'2 6 0'32/0'2 8
125 6.0 21045 1.1 0'467/0'3 11 0.06/0.05 72 6 0'467/0'3 6 0'467/0'3 9
140 6.7 21045 1.2 0'587/0'4 12 0.08/0.06 80 6 0'587/0'4 7 0'5537/0;4 10
160 77 21045 1.3 0'761/0'6 15 0.1/0.08 92 6 0'76;/0'6 7 0'761/0'6 11
180 8.6 21045 1.4 0.77 18 0.1 103 7 0.77 8 0.77 12
200 9.6 21045 1.5 0.95 20 0.13 108 7 0.95 8 0.95 13
225 10.8 21045 1.6 1.21 21 0.16 130 7 121 8 1:21 14
250 11:9 21045 1.7 1.48 25 0.2 143 8 1.48 S 1.48 15
315 15.0 21045 2.0 2.34/1.1 | 28 0.31/0.15 | 180 9 234/11 10 234/11 18
355 16.9 210410 2.2 /1.35 35 0.18 203 9 /1.35 11 /1.35 20
400 19.1 210+10 24 . : 17 45 0.23 229 10 /1.7 12 /1.7 22
450 215 210+10 2.7 0.63 66 0.08 258 10 0.63 13 0.63 25
500 23.9 210410 2.9 0.78 72 0.1 287 11 0.78 14 0.78 27
560 26.7 210+10 3.2 0.98 83 0.13 320 12 0.98 15 0.98 30
630 30.0 210410 3.5 1.23 95 0.16 360 13 1.23 16 1.23 33

Uwaga: 1. Powyzsze parametry dotycza temperatury otoczenia ponizej 20°C. Jesli temperatura lub

cisnienie znacznie sie réznig lub wystepuja silne wiatry, dostosuj parametry lub zastosuj wiasciwg

metode ochrony. Tabela ma jedynie charakter informacyjny. Uwzglednij parametry uzyskane od

dostawcy rury.

2. Czas grzania jest jedynie orientacyjny. Nalezy przede wszystkim wziaé pod uwage informacje

o wysokosci Sciegu i efekcie marszczenia.
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Sposob uzytkowania

1. Wymagania dotyczace zgrzewaniz

7. Rury muszg mie¢ takie fizyczne /chemiczne wtasciwosci, ktére umozliwiaja ich stopienie. Dane te
muszg by¢ zapewnione i poéwiadczone przez dostawcdw rur. Obie rury, ktére maja zostaé zgrzane,
muszg miec te samg Srednice zewnetrzna i grubos¢ éciany.

8. Musza by¢ spetnione nastepujace warunki:

W przypadku btota, silnego wiatru lub niskiej temperatury nalezy wykorzystaé¢ namiot ochronny.
Namiotu nalezy uzy¢ takze w przypadku wysokiej temperatury otoczenia.

W miejscach zimnych nalezy zwiekszyc temperature ptyty grzewczej do 20 stopni C powyzej normy.
Korice rur, ktére beda zgrzewane, musza by¢ czyste.

Korice rur, ktére beda zgrzewane, musza mie¢ te sama temperature (unikaé silnego nastonecznienia).
Podczas zgrzewania (zwtaszcza w etapie schizdzania) chronié spoine przed uderzeniem lub naciskiem.
Otwarte korice rury, ktére beda zgrzewane, nalezy ostoni¢ przed wiatrem.

Umiesci¢ rury na wspornikach, aby zmnisiszyé wleczenie.

2. Zasada zgrzewania

Podstawowa zasadg jest przytozenie obu koricéw rury w poblize ptyty grzewczej. Po wystarczajagcym
»rozproszeniu ciepta” usungé ptyte grzewcza. Korice rury stapiaja sie ze sobg pod okreslonym cisnieniem
i maja by¢ nieruchome do catkowitego wystygniecia.

3. Sposdb uzytkowania

Uwaga: podgrzac plyte grzewcza i usizbilizowaé przed zgrzewaniem.

3.1 Zamontowac obejmy w odpowiednim rozmiarze w zgrzewarce. Wiozy¢ rury i zamocowac. Sprawdzié¢
wyosiowanie i wyregulowad, jesli to konieczne (zostawi¢ miejsce na strug miedzy koricami rur).

3.2 Zamontowac strug elektryczny nz zsrzewarce przy uzyciu blokady bezpieczefstwa. Wtgczyé pompe
nydrauliczng, obrdci¢ zawdr regulacii ciénienia w prawo do ciénienia PO, uzy¢ zaworu kierunkowego, aby
przesunac rure, a nastepnie wigczyé strug elektryczny, aby rozpocza¢ ciecie utlenionej powierzchni rury
zgrzewanej przy minimalnym cisnieniu (maksymalna grubo$¢ ciecia wynosi 0,5 mm). Korice rury musza
by¢ rownolegte (maks. tolerancja < 0,3 mm). Tolerancja wyosiowania rur to mniej niz 0,5 mm.

Uwaga: nalezy doktadnie wyczysci¢ korice rur i ptyte grzewcza przed rozpoczeciem zgrzewania.

3.3 Wyja¢ strug, wlozy¢ element grzewczy (podgrzany do wyznaczonej temperatury podanej powyzej) i
odpowiednio docisng¢ korice rury do piyty grzewczej. Utrzymywac nacisk do momentu osiggniecia
odpowiedniego $ciegu. Po stopieniu obrécié¢ zawér kierunku do oporu. Ci$nienie spadnie do parametru
rozpraszania ciepta. Po osiggnieciu obliczonego rozpraszania ciepta, natychmiast wyja¢ obejmy i ptyte
grzewcza. Powierzchnie ogrzanych rur nalezy natychmiast potgczyé (patrz: parametr okresu
orzejsciowego).

3.4 Uzy¢ zaworu kierunkowego, aby koricowki rur szybko osiggnety znamionowe ci$nienie zgrzewania,

~zstgpnie ciSnienie musi sig ustabilizowad. Nie przekracza¢ dozwolonego ci$nienia!
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3.5 Podczas chtodzenia wytgczy¢ zasilanie pompy i utrzymac cisnienie zgrzewania. Unikaé gwattownego

schtadzania lub przemieszczania spoiny. Sciegi powinny byé réwne i o statym rozmiarze.

*Zapisac¢ ponizsze informacje podczas zgrzewania.
e Nazwisko operatora i firma.
e Model i numer seryjny urzadzenia.
e Aktualna temperatura otoczenia i warunki pogodowe.
« Srednica rury, grubos¢ sciany i typ zywicy.
e Parametry zgrzewania.

Alarmy bezpieczeristwa - ostrzezenia i uwagi

Aby unikna¢ wypadku podczas pracy, nalezy obstugiwac i transportowaé urzadzenie
z nalezytg ostroznoscia. Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji obstugi i zasad
bezpieczenstwa.

Nalezy regularnie sprawdzaé i konserwowac urzadzenie.

1. Wymagania dotyczace podtaczenia maszyny:

a. Podtaczenie zrédta zasilania

Zrédto zasilania w miejscu budowy i pracy musi by¢ zgodne z norma IEC17-13/1i 7-
13/4. Musi by¢ wyposazone w zabezpieczenie przed porazeniem elektrycznym o czasie
reakcji 0,2 sekundy.

b. Kabel podtaczeniowy miedzy zgrzewarka a zrédtem zasilania

Zgrzewarka musi by¢ podtaczona za pomocg wystarczajaco wytrzymatego kabla,
odpornego na uderzenia mechaniczne i korozje. Jeéli kabel jest dtuzszy niz 100 metréw,
srednica kabla nie moze byé mniejsza niz 4 milimetry kwadratowe.

C. Uziemienie

Cata konstrukcja oraz miejsce pracy wymagaja urzadzenia uziemiajacego, opornoéé
uziemienia musi by¢ odpowiednia dla urzadzenia zabezpieczajgcego i musi
gwarantowac, ze jakakolwiek réznica miedzy napieciem materiatu metalowego

i opornoscig nie przekracza 25 V. Opornos¢ uziemienia musi by¢ stata, przetestowana
przez osobg posiadajgcg odpowiednie kwalifikacje i odpowiednio zaznaczona zgodnie z
lokalnymi przepisami. Oznacza to, ze maszyna wymaga skutecznego uziemienia

i odpowiednich norm.

d. Porady dotyczace korzystania z urzadzenia i jego konserwacji:

W celu zmniejszenia ryzyka nalezy uzywaé, transportowac i przechowywac caty sprzet
W sposdb prawidtowy.

Unika¢ korzystania z tymczasowych potaczen.

Nie wolno dotyka¢ ani modyfikowaé podzespotéw elektrycznych. Przed przystapieniem
do jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych, czyszczenia lub napraw nalezy zawsze
odizolowa¢ podzespoty elektryczne.

Aby wytaczy¢ zasilanie, nalezy pociggnaé wtyczke, a nie ciggnac za kabel.

Nie uzywac przewodu zasilajacego do przemieszczania maszyny.

Temperatura kabla nie moze przekraczaé 70 stopni Celsjusza. Nie wolno dopusci¢ do
kontaktu przewodu z przedmiotami o ostrych krawedziach.
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Nie wolno pracowad w wilgotnych warunkach lub na éliskich nawierzchniach. Srodki
ochrony osobistej nalezy utrzymywaé w dobrym stanie, a urzadzenie w stanie suchym.
Nie nalezy uzywaé maszyny do pracy bardziej wymagajacej niz ta, do ktdrej jest
przeznaczona. W miare mozliwosci nalezy zawsze zmniejszaé wleczenie do minimum.
Regularnie sprawdzac izolacje i urzadzenie ochrony przed porazeniem elektrycznym.
Regularnie sprawdzac urzadzenie uziemiajace.

Nalezy unikac uzytkowania w wysokich temperaturach, podczas deszczu lub burzy.
Nie nalezy uzywaé urzadzenia w poblizu fatwopalnych gazéw lub ptynéw.
Przechowywac urzadzenie w suchym i bezpiecznym miejscu, gdy nie jest uzywane.
Zawsze odizczac maszyne po uzyciu (nie pozostawiaé wigczonego urzadzenia).

2. Prawidifowy ubiér

Unika¢ luznych ubrari i 0zdéb. Moga one wplataé sie w maszyne i spowodowaé
obrazenia ciata.

Operator musi uzywaé odpowiednich érodkéw ochrony osobistej.

3. Bezpieczna obstuga

Przed uruchomieniem maszyny sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania maszyny jest

w potozeniu ,wt.” i czy wszystkis wiyczki sa prawidfowo wiozone do odpowiedniego
gniazda. Sprawdzi¢, czy rury sz prawidfowo umieszczone i ustawione w najlepszym
pofozeniu oraz czy s3 zamocowane. Nalezy unikaé pracy w niebezpiecznych warunkach.
4. Wymagania dotyczace otoczenia:

Utrzymywac porzgdek w miejscu pracy.

Brud i ttok w miejscu pracy skutkuiz nie tylko brakiem efektywnosci pracy, ale takze
powodujg wypadki. Bardzo waine jest réwniez, aby umiesci¢ urzadzenie na solidnej
podstawie, aby zapewni¢ wysoka jzkosé spawania i bezpieczeristwo operatora.
Maszyna musi by¢ obstugiwanz przez przeszkolony i wykwalifikowany personel. Przed
przybyciem oséb odwiedzajzcych na ey sprawdzi¢ bezpieczeristwo w miejscu pracy.
Nie wolno dopusci¢, aby odwiedzziacy mogli uzyskac¢ dostep do miejsc, w ktérych moze
dojs¢ do zagrozenia bezpieczerstwa.

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane tylko przez wykwalifikowany personel.

5. Mozliwe zagrozenia:

a) korzystanie z urzadzenia przez niewykwalifikowany personel moze stanowi¢
niebezpieczenstwo dla operztorz lub innych oséb. :

b) ptyta grzewcza moze zostaé podgrzana do 260°C, dlatego konieczne s3 nastepujace
kroki ochronne:

Operator musi uzywac rekawic i odpowiednich érodkéw ochrony osobistej.

Po nagrzaniu ptyta grzewcza musi by¢ umieszczona na podstawce.

Po catkowitym ostygnieciu pfyty grzewcze] nalezy umiesci¢ podstawke w odpowiednim
miejscu z tablicg ostrzegawcza.

Nigdy nie dotykac¢ powierzchni piyty grzewczej.

c) przed rozpoczeciem strugania oczysci¢ koricéwki rur, aby zapobiec uszkodzeniu
ostrzy. Przed przystgpieniem do strugania nalezy upewnié sie, ze blokada
Sezpieczenstwa jest zamocowana. Po zakoriczeniu strugania nalezy zawsze umiescié
strug w pierwotnym miejscu przechowywania.
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Uwaga: nigdy nie przesuwac obejm podczas pracy struga.
d) sprawdzi¢, czy rury sa prawidtowo umieszczone i zamocowane do maszyny, aby
zapewni¢ wysokg jakos¢ spoin.

Kontrola
4 Strug

Sprawdzi¢ grubo$¢ cigcia struga (0,2 mm lub wiecej), sprawdzié, czy ostrza sg ostre. W
razie potrzeby do regulacji gtebokosci ciecia mozna uzy¢ papierowych podktadek
regulacyjnych. Maksymalna gtebokos¢ cigcia powinna wynosié¢ 5 mm.

5 Ptyta grzewcza

Sprawdzi¢, czy plyta grzewcza dziata prawidtowo. Zielona kontrolka na panelu
sterowania temperaturg sygnalizuje ogrzewanie; kontrolki zmienig kolor na czerwony,
gdy temperatura osiggnie ustawiong wartosé. Regularnie sprawdzac temperature piyty
grzewczej. Oczysci¢ powierzchnie ptyty grzewczej czystym recznikiem bawetnianym,
aby zabezpieczy¢ powierzchnie powtoki. Jeéli powierzchnia powtoki jest uszkodzona,

nalezy ja naprawié¢/wymienié.

Uwaga: po podtaczeniu ptyty grzewczej do zasilania mozna jej uzywac tylko po

osiggnigciu temperatury znamionowej i jej ustabilizowaniu.

6 Wspornik maszyny

a. Sprawdzic, czy wszystkie podzespoty s3 w dobrym stanie i Czy poruszajq sie

swobodnie.
b. Sprawdzi¢ doktadnosé

cisnienia hydraulicznego.

c. Sprawdzi¢, czy obejmy s3 prawidtowo i skutecznie zamocowane.
Regularnie sprawdza¢ poziom oleju hydraulicznego. Jeéli poziom oleju
hydraulicznego jest ponizej 70%, dola¢ oleju 474#.

5. Rozwigzywanie problemdéw i rozwigzania

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Ptyta grzewcza nie nagrzewa

sie

A. Zasilanie jest wytgczone

B. Przewdd zasilajgcy jest
uszkodzony
C. Panel sterowania nie dziata

D. Czujnik jest uszkodzony

A. Podtgczyé zasilanie
B. Wymieni¢ ptyte grzewcza
C. Wymieni¢ panel sterowzniz

D. Wymieni¢ czujnik

Ptyta grzewcza jest zbyt goraca

A. Krzemowy uktad sterowania
jest przegrzany i uszkodzony

B. Czujnik nie dziata
C. Pokretto

temperatury nie dziata

regulacji

A. Wymieni¢ krzem
sterowania

B. Wymieni¢ uszkodzony puni=

C. Wymienié pokretto regulzc

temperatury

Temperatura ptyty grzewczej

nie jest stabilna

A. Poluzowane ztgcze lub $ruba

ptyty grzewczej

A. Dokreci¢ ztacze lub $rube

Strug nie dziata

A. Zasilanie nie jest prawidtowe

B. Przetacznik nie jest
prawidtowo ustawiony

C. Pekniety/odtgczony taiicuch

A. Sprawdzic zasilanie

B. Sprawdzi¢ i naprawic
przetgcznik
(G Ponownie
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D. Silnik elektryczny nie dziafa

zamontowad/wymienié
taricuch

D. Wymieni¢ silnik

Strug nie tnie prawidtowo

A_ Ostrza s3 za nisko

B. Ostrza nie sg ostre

A. Wyregulowaé poziom ostrzy
B. Naostrzyé lub wymieni¢

ostrza

MNyciek oleju z uktadu

hydraulicznego

A. Poluzowane ztacze przewodu
olejowego

B. Uszczelki s uszkodzone

A. Dokreci¢ ztgcze

B. Wymienic¢ uszczelki

S nik elektryczny nie dziata

A. Uszkodzenie przewodu

B. Wityk lub gniazdo nie s3
prawidiowo podtaczone

C. Silnik nie dziata

A. Wymieni¢ przewody
B.. Sprawdzi¢ i podtaczyé
prawidtowo

C. Wymienié/naprawi¢ silnik

Sinik elektryezny pracuje
oowoli, a dZzwiek nie jest

prawidtowy

A. Kondensator nigﬁd'zia’fa Y
B. Zasilacz jest ponizej napigcia

znamionowego

A. Wymienic¢ 2 kondensatory

B. Sprawdzi¢ wejscie zasilania

Siownic hydrauliczny nie dziata

A. Przetacznik zaw<-3ru jest
wyiaczony lub uszkodzony/nie
dziata

B. Zawor lub przewdd olejowy s3

zablokowane

A. Wymieni¢ zawér
B. Oczysci¢ zawdr i przewdd

olejowy

W ernik ci$nienia jest

niedoktadny

A. Wycieka olej z miernika lub

miernik nie dziata

B. Zamocowa¢ lub wymienié
uszczelki

B. Wymieni¢ miernik ci$nienia

Gwarancja

—zz422nia do zgrzewania doczotowego serii HD majg zaawansowang konstrukcje, sg fatwe w obstudze,

wymen my uszkodzone, potwierdzone certyfikatem czesci.
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2ora jakoéc i 12 miesiecy gwarancji. Niniejszg instrukcje obstugi nalezy przechowywac jako dowéd

231 72kdad gwarantuje jakos¢ przez 6 miesiecy zgodnie z normg braniowé. W ciggu tych 6 miesiecy

1 Po uohywie szeéciu miesiecy wszystkie akcesoria i cze$ci mozna wymieniaé po cenie nabycia.




EC DECLARATION OF CONFORMITY

C€

Anhui Haida Electromechanical Equipment Import & Export 0 -

MANUFACTURER Zhumeng New Area, No. 188 Wenyuan Road, Yixiu District, Anging City. Acfuus Svmyie
China
The undersigoed Company certifies under its sole responsibility that the item of cquipment specified Seliow s e

requirements of the 2014/35/EU 2014/30/5U which i apply 1o it
The item of equipment identified below has been subject to internal manutacturing checks with monsarmg f b fma
assessment by Anhui Haida Electromechanical Equipment import & Export Ca L=

FRODUCT Butt Weiding Machine

MODEL/ TYPE HD-ST160, HD-ST200, HD-SD160(4R). HD-SD200(4R), HD-SDzsr o=
HD-LG160{4R). HD-LG200(4R), HD-LG250(4R), HD-CC160,
HD-QZD450, HD-QZD200, HD-QZD250, HB-QZD315, HD-QzZDem
HD-QZD3508. HD-QZD630, HD-¥Y180, HD-YY200, HD-YY250 .
HD-YY315, HD-YY355, HD-YY400, HD-YY450, HD-YY500, =0 vaan
HD-YY800, HD-YY1000, HD-YY1200, HD-YY1600, HD-YY2002.
HD-DRHJ200. HD-DRH.J315. HD-NB315. HD-NB630. HD-NB 15
HD-DJDHJ315, HD-DJDHJ630, HD-DJIDHJB00. HD-DJDHJ4000
HD-DJDQGS30. HD-DJDQGSE00, HD-DJDQG1000, HD-RJQ-4<2
HD-RIQ-E20A, HD-RIQ-821. HD-RJQ-823. HD-RJQ-825. D= 00
HD-RJQ-240. HD-RJQ-858. HD-RJQ-868. HD-RJQ&s2

DIRECTIVES

Low Voltage Directive 2014735 U

Electromagnetic Compatibiiity Directve 2014/30/EU

Regulations Applied acc. to HARMON IZE STANDARDS

EN 80974-1:2012;

EN 60874-8:2016;
EN 80974-10:2014
Place and date of issue : 04.03.2021 ; :
 ovien  Genel Manades
Nume and position of authorized perssa Jlﬂg )ZU /8 4 s ]

Seal of authorized person
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