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1/ Wstep

Zgrzewarki elektrooporowe stuzg do elektrooporowego taczenia rur z polietylenu (PE)
i polipropylenu (PP) stosowanych do budowy sieci przesytowych gazu wody i innych mediow.
Metoda polega na taczeniu odcinkoéw rur elementem taczacym (ksztaltkg elektrooporows).
Prad elektryczny przeptywajac przez element grzejny , zatopiony w ksztattce, powoduje
roztopienie i potgczenie materiatow z ktérych wykonane sg ksztaitka i rura.

koncowki do przytgczenia

drut oporowy przewodow grzewczych
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Zgrzewarka posiada mikroprocesorowy sterownik utatwiajgcy maksymalnie obstuge i
zapewniajacy petng kontrole procesu zgrzewania.

Parametry procesu zgrzewania , podane na zgrzewanej elektroztgczce, takie jak:
- napiecie zgrzewania (V)
- czas zgrzewania (sek.)
- typ elektroztgczki
- Srednica elektroztgczki
- czas studzenia
nastawia sie recznie na klawiaturze lub za pomocga czytnika kodéw kreskowych.

W przypadku nastawy czytnikiem (lub wpisujac kod kreskowy recznie) korekcja czasu zgrzewania
w zaleznosci od temperatury otoczenia dokonywana jest automatycznie.

W przypadku nastawy recznej korekty musi dokona¢ przeszkolony zgrzewacz wpisujac
odpowiednig (juz skorygowang) wartos¢ czasu zgrzewania.

Ostatnie 10 sekund grzania sygnalizowane jest przerywanym sygnatem akustycznym
a zakonczenie procesu grzania sygnatem akustycznym ciggtym.

W czasie procesu zgrzewania , urzadzenie kontroluje ciggtos¢ obwodu ksztattki

sygnalizujgc po uptywie 3 sek. modulowanym sygnatem akustycznym o wystgpienie przerwy w
obwodzie elektroztaczki lub spadkiem pradu ponizej 0, 5 A.
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Zgrzewarka posiada automatyczng regulacje napiecia grzania , zapewniajgcg utrzymanie
nastawionej wartosci z doktadnoscia 2,5 % przy wahaniach napiecia zasilajagcego w podanych
granicach.

2 .Przygotowanie rur do zgrzewania elektrooporowego.

A. Zgrzewane konhce rur przecig¢ pod katem prostym do osi rury tak aby po wtozeniu rury do
elektroztagczki zatopiony w niej drut oporowy zostat catkowicie przykryty.
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B. Odmierzy¢ powierzchnie zgrzewu ktéra bedzie nagrzewana przez drut oporowy, nastepnie
oczysScic jg za pomoca cykliny w celu usuniecia wierzchniej warstwy utlenionego polietylenu.
Czynnos¢ tg nalezy wykona¢ dokfadnie, albowiem Zle oczyszczona powierzchnia rury moze byc¢
przyczyng nieszczelnosci zgrzewu.

LABTRONIK



Strona5z 16

C. Przed wtozeniem koncoéwek rury do elektroztaczki odttusci¢ uprzednio oczyszczong
powierzchnie zgrzewu spirytusem stosujac czystg szmatke lub jednorazowg chusteczke
higieniczng

D. Wsung¢ konce rur do elektroztgczki tak gteboko na ile pozwalajg wewnetrzne wypustki
ograniczajgce. Upewni€ sie ze rury z obu stron weszty na taka sama gtebokos¢ oraz nie
wystepuja naprezenia miedzy elektroztgczka a rura, sita docisku rury do powierzchni zgrzewu
elektroztgczki powinna by¢ na catej dtugosci jednakowa.

Zaleca sie usztywni¢ potaczenie elektroztaczki oraz rury tak aby nie nastgpito przemieszczenie
podczas procesu zgrzewania oraz stygniecia.

\ 4
L

E. Podtaczy¢ przewody grzewcze oraz przystgpi¢ do zgrzewania zgodnie z instrukcjg zawartg w
dalszej czesci niniejszego dokumentu.
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F. Podczas zgrzewania kontrolowa¢ wyptywke na elektroztgczce.

3. Czotéwka zgrzewarki elektrooporowej
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Wytacznik zgrzewarki

Wyswietlacz alfanumeryczny 4 wiersze po 20 znakéw z podswietleniem
Klawiatura do wprowadzania nastaw parametréw pracy zgrzewarki
Bezpiecznik automatyczny z wytacznikiem réznicowo-pradowym.

A OWN P

Zigcze czytnika kodow kreskowych oraz transmisji do komputera PC znajduje sie po prawej stronie
obudowy zgrzewarki.

Znaczenie klawiszy:

Start Rozpoczecie zgrzewania — uprzednio nalezy ustawi¢ parametry zgrzewania.

RONIK
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Zatrzymanie zgrzewania — naci$niecie klawisza w czasie zgrzewania powoduje
przerwanie zgrzewania co sygnalizowane jest przerywanym sygnatem akustycznym.

Druk| Wydruk raportu na drukarce lub transmisja do komputera.

OK | Akceptacja nastawionych parametrow.

>, Przesuwanie cyfry w prawo podczas nastawy parametrow.

4 Przesuwanie cyfry w lewo podczas nastawy parametrow.

4. Zasada dziatania urzadzenia

Urzadzenie zasilane jest z sieci energetycznej lub agregatu pradotwdrczego
230V, 50 Hz.

Nastawione napiecie zgrzewania jest automatycznie regulowane przy wahaniach
napiecia zasilania zgrzewarki w zakresie 200-250 V.

W czasie zgrzewania mierzone przez sterownik napiecie i prad zgrzewania oraz
uptyw czasu do konca zgrzewania, wyswietlane sg na ekranie.

W razie wystgpienia przerwy w obwodzie zgrzewania, po uptywie 3 sekund sterownik
przerywa zgrzewanie co sygnalizowane jest sygnatem akustycznym oraz komunikatem:
.Przerwa w obwodzie zgrzewania, nacisnij klawisz STOP”.

Sterownik mikroprocesorowy posiada zegar i kalendarz co umozliwia doktadna rejestracje
daty i czasu kazdego zgrzewu.

Przy nastawie recznej - aktualng wartos¢ parametru wyswietlanego na ekranie akceptuje
sie klawiszem TAK lub zmienia sie z klawiatury na wtasciwg .

Po ustawieniu wszystkich parametrow zgrzewania dalsze naciskanie klawisza TAK
powoduje generowanie sygnatu dzwiekowego. W tym momencie nalezy nacisng¢ klawisz:

-  START — w celu rozpoczecia zgrzewania lub
- STOP - w celu ponownej nastawy parametrow zgrzewania.

W celu podtrzymania dziatania wewnetrznego zegara oraz pamieci po odtgczeniu
zgrzewarki od zrodta zasilania, sterownik zgrzewarki posiada bateryjke pastylkowg typ:
CR2032.

Bateria ta pozwala na podtrzymanie zawartosci pamieci jak i zegara przez okres 1,5 do 2
lat od daty zakupu zgrzewarki lub wymiany baterii. Po tym okresie baterie nalezy
wymieni¢ w autoryzowanym serwisie lub u producenta zgrzewarki.

Roztadowanie baterii grozi utratag danych o zgrzewach z pamieci zgrzewarki.
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———(DATA I CZAS)---- Po uruchomieniu zgrzewarki - wytgcznikiem (1)

Ac . wyswietlana jest aktualna data i czas.
2009-05-21 13:25 Aby ustawi¢ zegar - nacisng¢ STOP - patrz str. 10
Ustaw zegar...[STOP] Jesli dane sa poprawne - akceptacja klawiszem TAK (patrz
Dalej.eeeeeeonn, [OK] nizej).

5. Ustawianie parametréw zgrzewania:

Po podtaczeniu zgrzewarki do napiecia zasilania 230V, (200V-250V) i przekreceniu
wytacznika (1) w prawo zaswieci sie wyswietlacz (2) co oznacza ze urzadzenie jest
gotowe do pracy. Teraz nalezy podigczy¢ przewody grzewcze do elektroztgczki i
przystgpi¢ do nastawy parametrow zgrzewania.
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-—-—(STAN PAMIECI)---

Wyswietla jest ilos¢ zapamietanych zgrzewdw.
W celu wymazania pamieci nacisng¢ klawisz STOP - patrz

2 Zgrzew nr: 1 str 10
Kasuj pamiec..[STOP] Aby przej$¢ dalej nacisnag. kl. OK.
Dalej...ovvee... [OK]
——(NASTAWA RECZNA) == ~Ustawianie -napigcia zgrzewania (tutaj 39:-5v)
1 (Klawisze oznaczone : <> przesuwajg kursor) .
_____ (NASTAWA) —————~— Méﬂﬂm@@w%gdﬁwwé&gréew%niai nagltepnie
Operator nr 0O bhinee irovreyHNEHHFIRIony indywidualnie dia
3 , kazdego zgrzewacza obstugujgcego urzadzenie.
Wp1sz Cyf@’ [0]..[9] Po wpisaniu numeru nacisna¢ klawisz [OK.]
——— Zaakceptuj klaw. [OK]
Wpisywanie numeru budowy.
—-—- (Numer budowy)--- Numer ten powinien by¢ ustalony indywidualnie dla kazdej
4 > budowy/lokalizacji gdzie miat miejsce zgrzew.
Wpisz cyfry [0]..[9] Pozwoli tq na jego identyfikacje na wydruku raportu
Zaakceptuj klaw. [OK] zgrzewania. . _
Po wpisaniu numeru nacisng¢ klawisz [OK ]
Wyboér nastawy parametréw zgrzewania
. Nalezy ,klikng¢” skanerem na kod kreskowy, lub w tym
-—> Uzy]j skanera <-- momencie zacza¢ wpisywac na klawiaturze kolejne cyfry
5 wpisz cyfry barkodu kodu kreskowego.
lub nacisnij [OK]aby W przypadku braku kodu kreskowego nalezy nacisng¢
ust. param. recznie klawisz OK w celu przejscia do nastawy reczne;j
Reczne wpisywanie cyfr kodu kreskowego.
Na klawiaturze nalezy wpisa¢ kolejne cyfry kodu
’EZ\E‘ iizfiﬁif*’iARKODU) kreskowego. Po wpisaniu wszystkich 24 cyfr pojawi sie
6 napis ,Nacisnij klawisz [OK.]”. Po nacisnieciu OK , jezeli
alaiaiaiadadatel wpisany kod zostat poprawnie rozpoznany na ekranie
pojawig sie parametry zgrzewania (patrz nizej). Jezeli kod
nie zostat rozpoznany nastapi powr6t do pkt. 5
Rozpoczecie zgrzewania.
Wprowadzony kod kreskowy zostat prawidtowo
! - (START ZGRZEWANIA) - rozpoznany. .
~39.5 —500 £ Na ekranie podawane sg odczytane parametry zgrzewania.
U=33.0V t= a Mu : W celu ponownego ustawiania parametréw zgrzewania
110mm Stu.=01min nalezy nacisnaé klawisz STOP.
Nacisnij --> [START] W celu rozpoczecia zgrzewania nacisna¢ kl. START.
6. Nastawa reczna parametréow zgrzewania

( Przyktad: Redukcja 90/63mm, czas grzania 95s, czas studzenia 13min )
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—— (NASTAWA RECZNA) —— Ustawianie czasu zgrzewania (tutaj 95 sekund).

Nalezy wpisa¢ czas zgrzewania, nastepnie zaakceptowac
klawiszem TAK.

Ponizej podawana jest aktualna temperatura otoczenia.

Czas zgrzewania:095s
2 || Temperatura=25°C
Zaakceptuj klaw. [OK]

—— (NASTAWA RECZNA) —— Ustawianie czasu studzenia (tutaj 13 minut).
(Klawisze oznaczone : < > przesuwajg migajacy kursor).

Studzenie: 13 min Po wpisaniu czasu studzenia nacisna¢ kl. TAK.

3 Wpisz czas studzenia
Zaakceptuj klaw. [OK]

—— (NASTAWA RECZNA) --— Wybieranie rodzaju ksztattki (tutaj Red=redukcja).

Muf Sio Troj Zas Kolejno: Mufka, Siodto, Tréjnik, Zaslepka, Redukcja,

4 Kolano.
Red Kol. . Klawiszami < > zmieni¢ migajacy skrét nazwy na wiasciwy
Zaakceptuj klaw. [OK] i nacisna¢ kl. TAK..
—— (NASTAWA RECZNA) —-— Wybor 1- szej srednicy wybranej ksztattki (tutaj 90mm),

Jesli dany typ przyboru posiada 2-gq srednice, uzytkownik
zostanie o nig zapytany w nastepnym komunikacie.
(Klawisze < > przesuwajg migajacy kursor).

1 srednica: 090mm
5 Wpisz srednice przy-

Akceptuj klaw. [OK] Po wpisaniu $rednicy nacisnaé kl. TAK.
- (START ZGRZEWANIA) - Gotowos¢ do zgrzewania.
Na ekranie pojawia sie zestawienie parametréw

U=39.5V t=095s Troj
6 90/63mm Stu.=13min
Nacisnij -> [START]

zgrzewania:

7. Ustawianie aktualnej daty i czasu

-—-—(DATA I CZAS)----
2007-05-21 13:25

Ustaw zegar...[STOP]
Dalej..eeeeeenn. [OK]

Aby ustawi¢ date i czas w menu gtéwnym po zataczeniu zgrzewarki, nacisng¢ klawisz [STOP].

Aby ustawic zegar

podaj kod PIN: XXXX
Uzyj kalw. [0]..[9]
Zaakceptuj klaw. [OK]
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Aby ustawi¢ zegar nalezy wprowadzi¢ 4 cyfrowy kod pin ktéry znajduje sie na karcie gwarancyjnej
zgrzewarki (ostatnia strona niniejszej instrukcji).

Po wpisaniu kodu PIN nalezy kolejno ustawi¢ date i czas zgodnie z komunikatami wyswietlanymi na
ekranie.

8 Mazanie pamieci wykonanych zgrzewoéw.

Aby wymazaé pamie¢ nalezy wprowadzi¢ 4 cyfrowy kod pin ktory znajduje sie na karcie gwarancyjnej
zgrzewarki (ostatnia strona niniejszej instrukciji).
Mazanie pamieci jest operacjg nieodwracalng, po jej wykonaniu dane zostang bezpowrotnie stracone.

Aby wymazac pamiec

podaj kod PIN: XXXX
Uzyj kalw. [0]..[9]
Zaakceptuj klaw.[OK]

Po wpisaniu kodu PIN uzytkownik zostanie zapytany czy aby na pewno chce wymazaé pamiec.
Nacisniecie [OK] spowoduje wymazanie pamieci, aby zaniecha¢ wymazania nalezy nacisna¢ klawisz
[STOP].

? Jestes pewien ze
chcesz wymazac pamiec
[OK]-tak chce
[STOP]-nie chce

9. Drukowanie raportu zgrzewania

Zgrzewarka umozliwia wydruk raportu zgrzewania w sposob bezposredni na drukarce termicznej
typu KAFKA lub posrednio, po przetransmitowaniu danych do komputera PC za pomocag
programu DatalLoader.

Aby wydrukowac raport zgrzewania na drukarce typu KAFKA nalezy podtaczy¢ drukarke ze

zgrzewarkg dostarczonym kablem transmisyjnym, dodatkowo drukarka musi by¢ podtgczona do
sieci lub agregatu pradotworczego za posrednictwem zasilacza.

LABTRONIK
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Po nacisnieciu klawisza [DRUK] pojawi sie okienko w ktérym nalezy wprowadzi¢ poczatkowa oraz
koncowg date okresu za ktéry ma by¢ wydrukowany raport zgrzewania.

PODAJ OKRES WYDRUKU
Od Daty: 01.01.2007
Do daty: 14.01.2007
Zaakceptuj klaw. [OK]

Jezeli drukarka zostata wigczona oraz kabel drukarki zostat prawidtowo podtgczony do gniazda
na czotéwce zgrzewarki (5) rozpocznie sie wydruk raportu co sygnalizowane jest komunikatem:

Wydruk raportu!

10. Transmisja danych do komputera PC.

Aby przetransmitowa¢ dane ze zgrzewarki do komputera PC nalezy podtaczy¢ zgrzewarke z
komputerem na jeden z 2 sposobow:

Sposob 1.

LABTRONIK
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Sposéb 2.

1. Bezposrednio, podtaczajgc kabel RS232 do gniazda portu szeregowego w komputerze
PC.

2. Posrednio, w przypadku braku gniazda szeregowego w komputerze (np. laptop) podtgczyé
kabel szeregowy RS232 z jednej strony do zgrzewarki a z drugiej z dostarczonym
konwerterem USB-RS232 ktory nastepnie podtaczy¢ do gniazda USB w komputerze.

UWAGA: Przed uzyciem konwertera USB-RS232 na komputerach z system starszym niz
WindowsXP moze by¢é wymaganie zainstalowanie odpowiednich sterownikow ktére dotaczone
sg na plycie CD-ROM w opakowaniu konwertera lub na ptycie CD-ROM dotaczonej do
zgrzewarki razem z oprogramowaniem DatalLoader.

Nastepnie nalezy zainstalowac program DatalLoader i postepowac wg instrukcji zawartej w
programie.

EUROTECH EUROTECH

Parametr EUROTECH 1200S 2000S 3000S
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Napiecie zasilania 230V ~ (200V -250V ~) 50 Hz
Moc znamionowa 1200W 2000 W 3000W
Prad znamionowy 6A 16A 18A
Napiecie wyjsciowe Uo 20 - 42V
Maksymalna srednica zgrzewania 90 mm* 250 mm* 400mm?*
Napiecie zgrzewania 20-42V co 1V
Nastawa czasu grzania 1-999 sek. co 1 sek.
Czas studzenia 1-99 min. co 1 min.
Wymiary 430 x 280 x 200 mm
Zakres temperatur pracy 0-+40°C.
Zakres temp. przechowywania -20-+50°C
Dtugosc¢ kabla zasilania 4 m
Dtugos¢ kabli grzewczych 4m
Stopien ochrony I
Minimalna rezystancja drutu
oporowego elektroztaczki przy 1,4Q 0,7Q 0,5Q
napieciu zgrzewania Uo=39,5[V]
Masa 15kg 24kg 30kg

11. Dane techniczne zgrzewarki

*Podana maksymalna srednica zgrzewania jest wartoscia przyblizona. Zaleznie od typu oraz
producenta elektroztaczki moze by¢ nieco nizsza lub wyzsza.

12. Uwagi eksploatacyjne

Zgrzewarka posiada zabezpieczenie przeciwporazeniowe pradem elektrycznym- stanowi je
wytgcznik réznicowo-nadpradowy.
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Ochrona ta obejmuje tylko metalowg skrzynke i obudowe zgrzewarki oraz kable grzewcze (przytaczane do
elektroztaczki) a nie obejmuje kabla zasilania sieciowego 220V (230V) ani wtyczki sieciowej — ktdre nalezy
chroni¢ przed uszkodzeniem np. przetarciem lub przecieciem izolaciji.

UWAGA:

WYLACZNIK ROZNICOWO-NADPRADOWY
POWINIEN BYC RAZ W MIESIACU TESTOWANY.
W TYM CELU PO WLACZENIU ZGRZEWARKI DO
SIECI NACISNAC PRZYCISK ,, TEST” NA
WYLACZNIKU CO POWINNO SPOWODOWAC
JEGO ZADZIALANIE. PO WYKONANIU TESTU
PRZESUNAC DZWIGIENKE WYLACZNIKA DO
POZYCJI ,WLACZONY”.

A Nie nalezy rozpoczynac zgrzewania jezeli ksztattka nie zostata podtgczona do
przewodow grzewczych.

A Nie nalezy przekracza¢ maksymalnej srednicy zgrzewania, moze to grozi zniszczeniem
urzadzenia oraz utratg gwarancji.

A Umieszczona na czotéwce urzgdzenia klawiatura powinna by¢ chroniona przed
deszczem i wilgocia.

A Gwint koncéwek grzewczych zawsze powinien by¢ czysty i odttuszczony tak aby
zapewniony byt dobry kontakt miedzy korncowka wymienng a tulejg na kablu.

A Zgrzewarka posiada | stopien ochronnosci przeciwporazeniowej dlateqo nalezy
podiaczaé wytacznie do gniazdka siecioweqo z bolcem uziemiajacym.

A Przed uzyciem zgrzewarki sprawdz czy jest ona sprawna, czy kabel zasilajacy nie jest
przetarty lub wtyczka uszkodzona. Sprawdz czy kable grzewcze sgq w dobrym stanie a kohAcowki
grzewcze

majg nieuszkodzong plastikowg ostone.

A Upewnij sie ze zgrzewarkg ktorg zakupites$ jest odpowiedniej mocy do zgrzewania
elektrozigczek ktore chcesz zastosowaé. W razie watpliwosci skontaktuj sie z producentem
zgrzewarki.

A Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana wytgcznie przez osobe w tym celu przeszkolona.

A Zgrzewarke nalezy stawia¢ na podtozu suchym i stabilnym, tak aby nie zsuneta sie ona do
wykopu.
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A Nie nalezy zgrzewac rur ktére sg wilgotne lub wypetnione woda.

A Zgrzewarki nie nalezy uzywac¢ w srodowisku wilgotnym, tym bardziej podczas deszczu.
Trzymac¢ z dala od materiatdow i gazéw fatwopalnych, kwasow i innych chemikaliow.

A Podczas zgrzewania zaleca sie stosowac klamry centrujgce rure i elektroztgczke.
Klamry te zapobiegajg nieosiowemu utozeniu koncéw rur w elektrozigczce oraz zabezpieczajg
elementy te przed przemieszczeniem podczas procesu chiodzenia.

A Podczas zgrzewania nie nalezy przebywac¢ w bezposrednim poblizu ani nie dotykac
elektrozigczki. Pod koniec zgrzewania jej temperatura moze wynosi¢ 200 st.C!

A Srednica koncéwek grzewczych powinna byé dopasowana do danej elektroztaczki.
Niedopuszczalne jest trzymanie koncowki grzewczej podczas zgrzewania.

A Podczas zgrzewania nalezy kontrolowa¢ podawang na wyswietlaczu wartos¢ napiecia i
pradu zgrzewania. Wartos¢ napiecia moze sie minimalnie wahac¢ wokét wartosci zadanej podczas
nastawy, wartos¢ pradu wynika z rezystancji elektrozigczki i powinna by¢ stata przez caty cyk
zgrzewania (pod koniec cyklu moze sie minimalnie zmniejszy¢ gdy elektroztgczka osiggnie
wysoka temperature).

Gwaltowny wzrost pradu w elektrozigczce moze by¢ spowodowany zwarciem jej uzwojen,

w takim przypadku nalezy przerwac zgrzewanie i zastosowac¢ nowg elektroztgczke.

A Po zakohczonym zgrzewania nalezy odczekac zadany czas chtodzenia bez odtgczania
przewoddéw grzewczych od elektroztgczki.

ANie nal ezy otwierac¢ obudowy zgrzewar ki ani

Wewngtrz nie znajdujag sie zadne czes$ci wymag
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