DRILLEX

Instrukcja obstugi zgrzewarki doczotowej

hydraulicznej




1. Wyposazenie zestawu:

UWAGA

Montaz przewodu
Ptyta grzewcza Przewody do ptyty grzewczej do
ptyty grzewczej

- Dmg

UWAGA Stojak na frezarke i

Frezarka Wiacznik ON/OFF ptyte grzewcza




Stacja hydrauliczna

Zawor regulacji DZwignia

wielkoscig cis$nienia sterujaca sitownikami
Strzatka zielona: DOJAZD
Tabela zgrzewow Zawor ci$nienia: Strzatka czerwona: ODJAZD
-zakrecony trzyma ci$nienie w uktadzie

-odkrecony spuszcza cisnienie w uktadzie

Manometr
wskazujacy aktualne
cisnienie w uktadzie



Gniazdo do przewodu Regulator temperatury Wskaznik napiecia

ptyty grzewczej ptyty grzewczej



Bezpieczniki Stacji Hydraulicznej Gniazdo do frezarki Wiacznik ptyty grzewczej
(pozycja wyjéciowa- do géry) UWAGA
PRZYCISK MUSI BYC
WCISNIETY ! W PRZECIWNYM
WYPADKU PtYTA NIE BEDZIE SIE NAGRZEWALA!



‘a =

Klucz ptaski

| Ampule do regulacji [
Sruby do przymocowania Srubokret

redukcji

Timer

Sruby do przykrecenia

kotek i raczki zgrzewarki

Grzechotka



Kotka i raczka do transportu zgrzewarki




Finalny efekt

Akumulator ci$nienia Korek wlewu oleju

Zbiornik oleju hydraulicznego



Bagnet do sprawdzenia stanu oleju hydraulicznego



Instrukcja zgrzewania krok po kroku:

1. Przykladowa srednica zgrzewania jest rura 160mm

Na rurze powinnismy odczyta¢ wtasciwosci rury:

Srednica: 160mm  Gruboéc $cianki: 9,5mm SDR 17



Pierwszym krokiem jest usuniecie redukcji ponizej 160mm.




Z woreczka nalezy dobrac 8 identycznych
srub do przymocowania redukgji, ktore

po wkreceniu w zaciski nie beda
wystawac, oraz ustabilizujg redukcje
przed ruchem.



Dokrecanie redukcji odpowiednia $ruba.



2. Podpinanie przewodow hydraulicznych

UWAGA! Nalezy pamietaé o korkowaniu koncéwek przewoddéw specjalnymi
przymocowanymi zatyczkami w celu zapobiegniecia dostawania sie pytu i
piachu, ktéry moze skutkowaé nieprawidtowg praca sitownikéw.
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Nalezy podpinac¢ do siebie koncowki o przeciwnych formach- wewnetrzna z
zewnetrzng i analogicznie zewnetrzna z wewnetrzna.
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3. Podpinanie przewodow ptyty grzewczej

UWAGA! Przy podpinaniu przewodéw do ptyty grzewczej i stacji hydraulicznej
zwroc¢ uwage na kierunek wtyczki. Koncowka od przewodu posiada podtuzne
wyztobienie, ktore wskazuje gore wtyczki, natomiast koncéwki przy ptycie
grzewczej i stacji hydraulicznej posiadajg wystajacy z obrysu wnetrza
prostopadtoscian kierunkujacy gore wtyczki.
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Po dopasowaniu wtyczek nalezy cato$¢ skreci¢ nakretka






4. Podpinanie przewodu frezarki do stacji hydraulicznej




5. Podpiecie przewodu zasilajagcego do zrodta pradu 230V




6. Ustawienie temperatury plyty grzewczej.

Temperatura podswietlona na czerwono to temperatura aktualna ptyty,
natomiast na zielono to temperatura nastawiona. Fabrycznie ptyta jest
ustawiona na nagrzewanie do 220 st. Celsjusza.

Temperature mozna zwiekszac i zmniejsza¢ w zaleznosci od potrzeb.

Zdjecie 1:
Aktualna temperatura: 14 st. Celsjusza

Nadana temperatura: 220 st. Celsjusza



Zdjecie 2:
Temperature nadang obnizamy strzatkg do
dotu.

Zdjecie 3:

Temperature nadang podnosimy
strzatka do gory.




7. Sprawdzamy poprawnos¢ pracy sitownikow
hydraulicznych.

Sprawdzanie pracy: DOJAZD




Sprawdzanie pracy : ODJAZD




8. Montaz rury

Oczyszczona wstepnie rure nalezy umiesci¢ rowno na zaciskach i przykrecié.
Do przykrecenia zaciskdw korzystamy z grzechotki umieszczonej w zestawie.

UWAGA ! Nalezy zwrdci¢ uwage na dtugosé rury zostawionej na srodku
zgrzewarki. Jezeli po obu stronach koncéwki rur beda za dtugie- nie zmiesci
sie frezarka, natomiast jezeli za krotkie- frezarka nie bedzie w stanie ich
wyrownac lub w nastepnym etapie ptyta grzewcza nie bedzie miata kontaktu
z rurg co poskutkuje nieprawidtowym zgrzewem.







9. Ustawienie cisnienia roboczego

| Przygotowania do ustawienia

Przed przystapieniem do ustawiania cisnienia roboczego nalezy sprawdzic
pozycje dwoch zawordéw: zaworu ci$nienia i zaworu regulacji wielkoscia
cisnienia. Zawor cisnienia powinien by¢ zakrecony (aby umozliwic¢ przeptyw
oleju), natomiast zawor regulacji wielkoscia cisnienia powinien by¢ otwarty
(aby aktualne ci$nienie przeptywowe wynosito 0 ).

Zakrecony maksymalnie w prawo

Zakrecony maksymalnie w lewo



Il Ustawianie ciSnienia

Aby ustawic ci$nienie robocze
nalezy jednoczesnie dociskac
dzwignie dojazdu i dokrecajac
zaworem regulacji wielkoscia
cisnienia w celu zwiekszania
cisnienia do momentu ptynnego
dojazdu jednego czota rury do
drugiego.




W naszym przypadku ptynny dojazd rur do siebie wystepuje przy 1,1 MPa
odczytanym z manometru.
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Z wykresu na stacji hydraulicznej odczytujemy cisnienie P1 dla srednicy
160mm, grubosci scianki 9,5 mm i SDR= 17

Cisnienie P1 wynosi 1,45 MPa



Nastepnie do ci$nienia P1 dodajemy nasze ci$nienie poczatkowe ktore
odczytaliSmy z manometru przy dojezdzie rur.

1.45+1.1

Han...ting

Shiftt

Wynik naszej sumy to cisnienie wyrazone w MPa, ktére nalezy ustawi¢ na
naszym manometrze dalej pchajac dojazd i krecac zaworem regulujagcym
wielkos¢ cisnienia do momentu osiggniecia 2,55 MPa na manometrze.



Release

essure

W ten sposdéb uzyskujemy cisnienie robocze.



10. Frezowanie rur.

Frezarke umieszczamy na sankach.

UWAGA! Zwrdc¢ uwage na aby frezarka zatrzasneta sie na prowadnicy sanek. W
przeciwnym wypadku frezarka bedzie w stanie wyskoczy¢ z sanek.







Nastepnie nalezy ptynnie dojezdzac sitownikami w celu frezowania rur.
Wazna jest obserwacja ,,Scinek” rur. Przy poprawnym frezowaniu ,$cinki” po
chwili powinny zwiekszac swoja dtugos¢ i jako jeden fragment powinny by¢
wynikiem catego obwodu rury.

Po zaobserwowaniu prawidtowo powstajgcych scinek nalezy spuscié cisnienie
zaworem ciS$nienia i odjechaé dzwignig sterujaca sitownikami.

Poprawnie wygladajaca $cinka o dtugosci wiekszej niz obwaod rury.



11. Odttuszczanie rur.

Po prawidtowym frezowaniu czota rury oraz scianki nalezy doktadnie odttuscic¢
uzywajac do tego materiatéw na bazie alkoholu etylowego.




12. Zgrzewanie rur

Nalezy sprawdzi¢ czy ptyta grzewcza osiggneta zadang temperature.




Nalezy ustawi¢ ptyte grzewcza na prowadnicy.




Dojecha¢ dzwignig napedu hydraulicznego do momentu osiggniecia ciSnienia
roboczego.
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Wracajac do wykresu jesteSmy w stanie odczytac:

A- szerokos¢ wyptywki wstepnej[mm]

t2- taczny czas nagrzewania rur doczotowo [sek]

t3- maksymalny czas w ktorym nalezy wyjac ptyte grzewcza i zjechac rury [sek]
t4- maksymalny czas w ktorym nalezy osiggnac ci$nienie robocze [sek]

P4- cisnienie pod ktérym rura bedzie stygta+ ci$nienie wstepne[MPa]

t5- minimalny czas stygniecia rury pod cisnieniem [min]

\

Wyptywka wstepna



Po powstaniu wyptywki wstepnej spuszczamy cisnienie z uktadu zaworem
ciSnienia do osiggniecia cisnienia zerowego, a nastepnie zakrecamy zawoér w
prawo.
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Po uptynieciu 95 sekund nalezy rozjecha¢ hydraulicznie rury, natychmiastowo
usunac plyte grzewcza i znéw dojechac czotowo rury do momentu osiggniecia
cisnienia roboczego.




Szerokos$¢ wyptywki prawidtowo wykonanego zgrzewu powinna odpowiadaé
mniej wiecej grubosci rury.

Rura powinna stygna¢ minimalnie zgodnie z t5 pod cisnieniem roboczym P4.
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