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1/ Wstęp 
 
         Zgrzewarki elektrooporowe służą do elektrooporowego łączenia rur z polietylenu (PE) 
i polipropylenu (PP) stosowanych do budowy sieci przesyłowych gazu wody i innych mediów. 
Metoda polega na łączeniu odcinków rur elementem łączącym (kształtką  elektrooporową). 
Prąd elektryczny przepływając przez element grzejny , zatopiony w kształtce, powoduje  
roztopienie i połączenie materiałów z których wykonane są kształtka i rura. 
 
 

mufa

drut oporowy

rura PE/PP

końcówki do przyłączenia 
przewodów grzewczych

 
 
Zgrzewarka posiada mikroprocesorowy sterownik ułatwiający maksymalnie obsługę i 
zapewniający pełną kontrolę procesu zgrzewania. 
 
Parametry procesu zgrzewania , podane na zgrzewanej elektrozłączce, takie jak:  

- napięcie zgrzewania (V) 
- czas zgrzewania (sek.)  
- typ elektrozłączki 
- średnica elektrozłączki 
- czas studzenia 
nastawia się ręcznie na klawiaturze lub za pomocą czytnika kodów kreskowych. 
 

W przypadku nastawy czytnikiem (lub wpisując kod kreskowy ręcznie) korekcja czasu zgrzewania 
w zależności od temperatury otoczenia dokonywana jest automatycznie. 
W przypadku nastawy ręcznej korekty musi dokonać przeszkolony zgrzewacz wpisując 
odpowiednią (już skorygowaną) wartość czasu zgrzewania. 
 
Ostatnie 10 sekund grzania sygnalizowane jest przerywanym  sygnałem akustycznym  
a zakończenie procesu grzania sygnałem akustycznym ciągłym.  
 
W czasie procesu zgrzewania , urządzenie kontroluje ciągłość obwodu kształtki 
sygnalizując  po upływie 3 sek. modulowanym sygnałem akustycznym o wystąpienie przerwy w 
obwodzie elektrozłączki  lub spadkiem prądu poniżej 0, 5 A. 
 

!
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Zgrzewarka posiada automatyczną regulację  napięcia grzania , zapewniającą utrzymanie 
nastawionej wartości z dokładnością 2,5 % przy wahaniach napięcia zasilającego w podanych  
granicach. 
 
 
 

2 .Przygotowanie rur do zgrzewania elektrooporowego. 
 
 
 
A. Zgrzewane końce rur przeciąć pod kątem prostym do osi rury tak aby po włożeniu rury do 
elektrozłączki zatopiony w niej drut oporowy został całkowicie przykryty. 
 
 
 

!

!
 

 
 
 
B.  Odmierzyć powierzchnię zgrzewu która będzie nagrzewana przez drut oporowy, następnie 
oczyścić ją za pomocą cykliny w celu usunięcia wierzchniej warstwy utlenionego polietylenu. 
Czynność tą należy wykonać dokładnie, albowiem źle oczyszczona powierzchnia rury może być 
przyczyną nieszczelności zgrzewu. 
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C. Przed włożeniem końcówek rury do elektrozłączki odtłuścić uprzednio oczyszczoną 
powierzchnie zgrzewu spirytusem stosując czystą szmatkę lub jednorazową chusteczkę 
higieniczną  
 

 
 
 
D. Wsunąć końce rur do elektrozłączki tak głęboko na ile pozwalają wewnętrzne wypustki 
ograniczające. Upewnić się że rury z obu stron weszły na taką samą głębokość oraz nie 
występują naprężenia między elektrozłączką a rurą, siła docisku rury do powierzchni zgrzewu 
elektrozłączki powinna być na całej długości jednakowa. 
Zaleca się usztywnić połączenie elektrozłączki oraz rury tak aby nie nastąpiło przemieszczenie 
podczas procesu zgrzewania oraz stygnięcia. 
 

 
 
 
E. Podłączyć przewody grzewcze oraz przystąpić do zgrzewania zgodnie z instrukcją zawartą w 
dalszej części niniejszego dokumentu. 
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F. Podczas zgrzewania kontrolować wypływkę na elektrozłączce. 

 
 
3. Czołówka zgrzewarki elektrooporowej 
 

1

2

3

0
1

4

 
 
 

1 Wyłącznik zgrzewarki 
2 Wyświetlacz alfanumeryczny 4 wiersze po 20 znaków z podświetleniem 
3 Klawiatura do wprowadzania nastaw parametrów pracy zgrzewarki  
4 Bezpiecznik automatyczny z wyłącznikiem różnicowo-prądowym. 

 
Złącze czytnika kodów kreskowych oraz transmisji do komputera PC znajduje się po prawej stronie 
obudowy zgrzewarki. 

 
Znaczenie klawiszy: 
 
           Rozpoczęcie zgrzewania – uprzednio należy ustawić parametry zgrzewania. 
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           Zatrzymanie zgrzewania – naciśniecie klawisza w czasie zgrzewania powoduje       
            przerwanie zgrzewania co sygnalizowane jest przerywanym sygnałem akustycznym. 
 
           Wydruk raportu na drukarce lub transmisja do komputera. 
 
 
           Akceptacja nastawionych parametrów. 
 
 
           Przesuwanie cyfry w prawo podczas nastawy parametrów. 
 
 
           Przesuwanie cyfry w lewo podczas nastawy parametrów. 
 

 
 
 
4. Zasada działania urządzenia 
 

Urządzenie zasilane jest z sieci energetycznej lub agregatu prądotwórczego 
 230 V, 50 Hz.  
 
Nastawione  napięcie zgrzewania jest automatycznie regulowane przy wahaniach 
napięcia zasilania  zgrzewarki w zakresie 200-250 V. 
 

W czasie zgrzewania mierzone przez sterownik napięcie i prąd zgrzewania oraz 
upływ czasu  do końca zgrzewania, wyświetlane są na ekranie.  
 
W razie wystąpienia przerwy w obwodzie zgrzewania, po upływie 3 sekund sterownik 
przerywa zgrzewanie co sygnalizowane jest sygnałem akustycznym oraz komunikatem: 
„Przerwa w obwodzie zgrzewania, naciśnij klawisz STOP”. 
 
Sterownik mikroprocesorowy posiada zegar i kalendarz co umożliwia dokładną rejestrację 
daty i czasu każdego zgrzewu. 
 
 
Przy nastawie ręcznej - aktualną wartość parametru wyświetlanego na ekranie akceptuje 
się klawiszem TAK lub zmienia się z klawiatury na właściwą . 
 
Po ustawieniu wszystkich parametrów zgrzewania dalsze naciskanie klawisza TAK 
powoduje generowanie sygnału dźwiękowego. W tym momencie należy nacisnąć klawisz: 
 

- START – w celu rozpoczęcia zgrzewania lub  
- STOP   – w celu ponownej nastawy parametrów  zgrzewania. 

 
 
W celu podtrzymania działania wewnętrznego zegara oraz pamięci po odłączeniu 
zgrzewarki od źródła zasilania, sterownik zgrzewarki posiada bateryjkę pastylkową typ: 
CR2032. 
Bateria ta pozwala na podtrzymanie zawartości pamięci jak i zegara przez okres 1,5 do 2 
lat od daty zakupu zgrzewarki lub wymiany baterii. Po tym okresie baterię należy 
wymienić w autoryzowanym serwisie lub u producenta zgrzewarki. 
Rozładowanie baterii grozi utratą danych o zgrzewach z pamięci zgrzewarki. 
 

!
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5. Ustawianie parametrów zgrzewania: 

 
Po podłączeniu zgrzewarki do napięcia zasilania 230V, (200V-250V) i przekręceniu 

wyłącznika (1) w prawo zaświeci się wyświetlacz (2) co oznacza że urządzenie jest 
gotowe do pracy.  Teraz należy podłączyć przewody grzewcze do elektrozłączki i 
przystąpić do nastawy parametrów zgrzewania.  

 
 

1 

 
 
 
 
 

 

 
Po uruchomieniu zgrzewarki - wyłącznikiem (1) 
wyświetlana jest  aktualna data i czas. 
Aby ustawić zegar - nacisnąć STOP  - patrz str. 10 
Jeśli  dane są poprawne - akceptacja klawiszem TAK (patrz  
niżej). 
 

---(DATA I CZAS)---- 

2009-05-21 13:25 

Ustaw zegar...[STOP] 

Dalej...........[OK] 
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6.     Nastawa ręczna parametrów zgrzewania        
 
( Przykład:  Redukcja 90/63mm,  czas grzania 95s, czas studzenia 13min ) 

 
 

 
 
 
2 

     
Wyświetla jest ilość zapamiętanych zgrzewów. 
W celu wymazania pamięci nacisnąć klawisz STOP - patrz 
str 10 
Aby przejść dalej nacisnąć. kl. OK. 
 

3 
 
 
3 

  
Wpisywanie numeru operatora. 
Numer ten powinien być ustalony indywidualnie dla 
każdego zgrzewacza obsługującego urządzenie. 
Po wpisaniu numeru nacisnąć klawisz [OK.] 

4 
 

 
4 

  
Wpisywanie numeru budowy. 
Numer ten powinien być ustalony indywidualnie dla każdej 
budowy/lokalizacji gdzie miał miejsce zgrzew. 
Pozwoli to na jego identyfikację na wydruku raportu 
zgrzewania. 
Po wpisaniu numeru nacisnąć klawisz [OK.] 
 

5 
 
 
5 
 

 Wybór nastawy parametrów zgrzewania 
Należy „kliknąć” skanerem na kod kreskowy,  lub w tym 
momencie zacząć wpisywać na klawiaturze kolejne cyfry 
kodu kreskowego.  
W przypadku braku kodu kreskowego należy nacisnąć 
klawisz OK w celu przejścia do nastawy ręcznej  

6 
 
 

6 

 Ręczne wpisywanie cyfr kodu kreskowego. 
Na klawiaturze należy wpisać kolejne cyfry kodu 
kreskowego. Po wpisaniu wszystkich 24 cyfr pojawi się 
napis „Naciśnij klawisz [OK.]”. Po naciśnięciu OK , jeżeli 
wpisany kod został poprawnie rozpoznany na ekranie 
pojawią się  parametry zgrzewania (patrz niżej). Jeżeli kod 
nie został rozpoznany nastąpi powrót do pkt. 5 

 

 
 
 
7 

 
 
 
 
 
 

 

 
Rozpoczęcie zgrzewania. 
Wprowadzony kod kreskowy został prawidłowo 
rozpoznany. 
Na ekranie podawane są odczytane parametry zgrzewania. 
W celu ponownego ustawiania parametrów zgrzewania 
należy nacisnąć klawisz STOP. 
 W celu rozpoczęcia zgrzewania nacisnąć kl. START. 
 

 
 

1 

 

--(NASTAWA RECZNA)-- 

Napiecie: 39.5 V 

Wpisz napiecie zgrz. 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

 
Ustawianie napięcia zgrzewania (tutaj 39.5V) 
(Klawisze  oznaczone : < >  przesuwają   kursor) .  
Należy wpisać wartość napięcia zgrzewania,  następnie 
zaakceptować klawiszem TAK. 
 

---(STAN PAMIECI)--- 

Zgrzew nr:        1 

Kasuj pamiec..[STOP] 

Dalej...........[OK] 

-----(NASTAWA)------ 
Operator nr   OO 

Wpisz cyfry [0]..[9] 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

---(Numer budowy)--- 

> 

Wpisz cyfry [0]..[9] 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

--> Uzyj skanera <--

wpisz  cyfry barkodu 

lub nacisnij [OK]aby 

ust. param.  recznie 

(WPISYWANIE BARKODU) 

**************** 

********      

-(START ZGRZEWANIA)- 

U=39.5V t=500a  Muf 

110mm     Stu.=01min 

Naciśnij --> [START] 
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7.  Ustawianie aktualnej daty i czasu 

 
 
 
 
 
 
 
 
Aby ustawić datę i czas w menu głównym po załączeniu zgrzewarki, nacisnąć klawisz [STOP]. 

 
 

 
 
 
2 

 

--(NASTAWA RECZNA)-- 

Czas zgrzewania:095s 

Temperatura=25°C 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

 
Ustawianie czasu zgrzewania (tutaj 95 sekund).  
Należy wpisać czas zgrzewania, następnie zaakceptować  
klawiszem TAK.  
Poniżej podawana jest aktualna temperatura otoczenia.  

3 
 
 
3 

 

--(NASTAWA RECZNA)-- 

Studzenie: 13 min 

Wpisz czas studzenia 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

 
Ustawianie czasu studzenia (tutaj 13 minut). 
(Klawisze oznaczone : < > przesuwają migający kursor). 
Po wpisaniu czasu studzenia nacisnąć kl. TAK. 

4 
 

 
4 

 

--(NASTAWA RECZNA)-- 

Muf Sio Troj Zas 

Red Kol. 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

 
 Wybieranie rodzaju kształtki (tutaj Red=redukcja). 
Kolejno: Mufka, Siodło, Trójnik, Zaślepka, Redukcja, 
Kolano. 
Klawiszami < > zmienić migający skrót nazwy na właściwy  
i nacisnąć kl. TAK.. 
 

5 
 
 
5 
 

 

--(NASTAWA RECZNA)-- 

1 srednica:   090mm 

Wpisz srednice przy- 

Akceptuj klaw. [OK] 

 
Wybór 1- szej średnicy wybranej kształtki (tutaj 90mm), 
Jeśli dany typ przyboru posiada 2-gą średnicę, użytkownik 
zostanie o nią zapytany w następnym komunikacie. 
(Klawisze < >  przesuwają  migający kursor). 
Po wpisaniu średnicy nacisnąć kl. TAK.  

6 
 
 

6 

 

-(START ZGRZEWANIA)- 

U=39.5V t=095s Troj 

90/63mm Stu.=13min 

Nacisnij -> [START] 

 
Gotowość  do zgrzewania.  
Na ekranie pojawia się zestawienie parametrów 
zgrzewania: 
 
 

---(DATA I CZAS)---- 

2007-05-21 13:25 

Ustaw zegar...[STOP] 

Dalej...........[OK] 

Aby ustawic zegar 

podaj kod PIN: XXXX 

Uzyj kalw. [0]..[9] 

Zaakceptuj klaw.[OK] 
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Aby ustawić zegar należy wprowadzić 4 cyfrowy kod pin który znajduje się na karcie gwarancyjnej 
zgrzewarki (ostatnia strona niniejszej instrukcji). 
 
Po wpisaniu kodu PIN należy kolejno ustawić datę i czas zgodnie z komunikatami wyświetlanymi na 
ekranie. 
 
 
 
8     Mazanie pamięci wykonanych zgrzewów. 

 
 
 
Aby wymazać pamięć należy wprowadzić 4 cyfrowy kod pin który znajduje się na karcie gwarancyjnej 
zgrzewarki (ostatnia strona niniejszej instrukcji). 
Mazanie pamięci jest operacją nieodwracalną, po jej wykonaniu dane zostaną bezpowrotnie stracone. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Po wpisaniu kodu PIN użytkownik zostanie zapytany czy aby na pewno chce wymazać pamięć. 
Naciśnięcie [OK] spowoduje wymazanie pamięci, aby zaniechać wymazania należy nacisnąć klawisz 
[STOP]. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9. Drukowanie raportu zgrzewania 
 
 
Zgrzewarka umożliwia wydruk raportu zgrzewania w sposób bezpośredni na drukarce termicznej 
typu KAFKA lub pośrednio, po przetransmitowaniu danych do komputera PC za pomocą 
programu DataLoader. 
 
Aby wydrukować raport zgrzewania na drukarce typu KAFKA należy podłączyć drukarkę ze 
zgrzewarką dostarczonym kablem transmisyjnym, dodatkowo drukarka musi być podłączona do 
sieci lub agregatu prądotwórczego za pośrednictwem zasilacza. 
 

Aby wymazac pamiec 

podaj kod PIN: XXXX 

Uzyj kalw. [0]..[9] 

Zaakceptuj klaw.[OK] 

? Jestes pewien ze 

chcesz wymazac pamiec 

[OK]-tak chce 

[STOP]-nie chce 
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Po naciśnięciu klawisza [DRUK] pojawi się okienko w którym należy wprowadzić początkowa oraz 
końcową datę okresu za który ma być wydrukowany raport zgrzewania. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Jeżeli drukarka została włączona oraz kabel drukarki został prawidłowo podłączony do gniazda 
na czołówce zgrzewarki (5) rozpocznie się wydruk raportu co sygnalizowane jest komunikatem: 
 
 

 
Wydruk raportu! 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. Transmisja danych do komputera PC. 
 
Aby przetransmitować dane ze zgrzewarki do komputera PC należy podłączyć zgrzewarkę z 
komputerem na jeden z 2 sposobów: 
 
Sposób 1. 

PODAJ OKRES WYDRUKU 

Od Daty: 01.01.2007 

Do daty: 14.01.2007 

Zaakceptuj klaw.[OK] 



 Strona 13 z 16 

 

LABTRONIK  

 

 
 
 

Sposób 2. 

 
 
 

1. Bezpośrednio, podłączając kabel RS232 do gniazda portu szeregowego w komputerze 
PC. 

2. Pośrednio, w przypadku braku gniazda szeregowego w komputerze (np. laptop) podłączyć 
kabel szeregowy RS232 z jednej strony do zgrzewarki a z drugiej z dostarczonym 
konwerterem USB-RS232 który następnie podłączyć do gniazda USB w komputerze. 

 
UWAGA: Przed użyciem konwertera USB-RS232 na komputerach z system starszym niż 
WindowsXP może być wymaganie zainstalowanie odpowiednich sterowników które dołączone 
są na płycie CD-ROM w opakowaniu konwertera lub na płycie CD-ROM dołączonej do 
zgrzewarki razem z oprogramowaniem DataLoader. 
 

 
Następnie należy zainstalować program DataLoader i postępować wg instrukcji zawartej w 
programie. 

 
 
 
 
 

 
Parametr 

 
EUROTECH 1200S 

EUROTECH 
2000S 

EUROTECH 
3000S 



 Strona 14 z 16 

 

LABTRONIK  

 

11. Dane techniczne zgrzewarki  
 
*Podana maksymalna średnica zgrzewania jest wartością przybliżoną. Zależnie od typu oraz 
producenta elektrozłączki może być nieco niższa lub wyższa. 

 
12. Uwagi eksploatacyjne 

 
Zgrzewarka posiada zabezpieczenie przeciwporażeniowe prądem elektrycznym- stanowi je 

wyłącznik różnicowo-nadprądowy. 

 
Napięcie zasilania 

 
230 V    ( 200 V - 250 V )  50 Hz 

 
Moc znamionowa 

 
1200W 2000 W 3000W 

 
Prąd znamionowy 

 
6A 16A 18A 

 
Napięcie wyjściowe Uo 

 
20 - 42V 

 
Maksymalna średnica zgrzewania 

 
90 mm* 250 mm* 400mm* 

 
Napięcie 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 

 
Długość kabla zasilania 

 
4 m 

 
Długość kabli grzewczych 

 
4 m 

 
Stopień ochrony  

 
I 

 
Minimalna rezystancja drutu 

oporowego elektrozłączki przy 
napięciu zgrzewania Uo=39,5[V] 

 

1,4Ω 0,7Ω 0,5Ω 

 
Masa 

 
15kg 24kg 30kg 
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Ochrona ta obejmuje  tylko metalową skrzynkę i obudowę zgrzewarki oraz kable grzewcze (przyłączane do 
elektrozłączki) a nie obejmuje kabla zasilania sieciowego 220V (230V) ani wtyczki sieciowej – które należy 
chronić przed uszkodzeniem np. przetarciem lub przecięciem izolacji. 

UWAGA:  
 
 
WYŁĄCZNIK RÓŻNICOWO-NADPRĄDOWY 
POWINIEN BYĆ RAZ W MIESIĄCU TESTOWANY. 
W TYM CELU PO WŁĄCZENIU ZGRZEWARKI DO 
SIECI NACISNĄC PRZYCISK „TEST” NA 
WYŁĄCZNIKU CO POWINNO SPOWODOWAĆ 
JEGO ZADZIAŁANIE. PO WYKONANIU TESTU 
PRZESUNĄĆ DŹWIGIENKĘ WYŁĄCZNIKA DO 
POZYCJI „WŁĄCZONY”. 
 
 

 

!  Nie należy rozpoczynać zgrzewania jeżeli kształtka nie została podłączona do 
przewodów grzewczych. 
 

!  Nie należy przekraczać maksymalnej średnicy zgrzewania, może to grozi zniszczeniem 
urządzenia oraz utratą gwarancji. 
 

!  Umieszczona na czołówce urządzenia klawiatura powinna być chroniona przed 
deszczem i wilgocią. 
 

!  Gwint końcówek grzewczych zawsze powinien być czysty i odtłuszczony tak aby 
zapewniony był dobry kontakt między końcówką wymienną a tuleją na kablu. 
 

    !  Zgrzewarka posiada I stopień ochronności przeciwporażeniowej dlatego   należy 
podłączać wyłącznie do gniazdka sieciowego z bolcem uziemiającym. 
 
 

!  Przed użyciem zgrzewarki sprawdź czy jest ona sprawna, czy kabel zasilający nie jest 
przetarty lub wtyczka uszkodzona. Sprawdź czy kable grzewcze są w dobrym stanie a końcówki 
grzewcze  
mają nieuszkodzoną plastikową osłonę. 
 

!  Upewnij się że zgrzewarką którą zakupiłeś jest odpowiedniej mocy do zgrzewania 
elektrozłączek które chcesz zastosować. W razie wątpliwości skontaktuj się z producentem 
zgrzewarki. 
 

!  Zgrzewarka może być obsługiwana wyłącznie przez osobę w tym celu przeszkoloną. 
 

!  Zgrzewarkę należy stawiać na podłożu suchym i stabilnym, tak aby nie zsunęła się ona do 
wykopu. 
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!  Nie należy zgrzewać rur które są wilgotne lub wypełnione wodą. 
 

!  Zgrzewarki nie należy używać w środowisku wilgotnym, tym bardziej podczas deszczu. 
Trzymać z dala od materiałów i gazów łatwopalnych, kwasów i innych chemikaliów. 
 

!  Podczas zgrzewania zaleca się stosować klamry centrujące rurę i elektrozłączkę. 
Klamry te zapobiegają nieosiowemu  ułożeniu końców rur w elektrozłączce oraz zabezpieczają 
elementy te przed przemieszczeniem podczas procesu chłodzenia. 
 

!  Podczas zgrzewania nie należy przebywać w bezpośrednim pobliżu ani nie dotykać 
elektrozłączki. Pod koniec zgrzewania jej temperatura może wynosić 200 st.C! 
 

!  Średnica końcówek grzewczych powinna być dopasowana do danej elektrozłączki. 
Niedopuszczalne jest trzymanie końcówki grzewczej podczas zgrzewania. 
 

!  Podczas zgrzewania należy kontrolować podawaną na wyświetlaczu wartość napięcia i 
prądu zgrzewania. Wartość napięcia może się minimalnie wahać wokół wartości zadanej podczas 
nastawy, wartość prądu wynika z rezystancji elektrozłączki i powinna być stała przez cały cykl 
zgrzewania (pod koniec cyklu może się minimalnie zmniejszyć gdy elektrozłączka osiągnie 
wysoka temperaturę). 
Gwałtowny wzrost prądu w elektrozłączce może być spowodowany zwarciem jej uzwojeń, 
w takim przypadku należy przerwać zgrzewanie i zastosować nową elektrozłączkę. 
 

!  Po zakończonym zgrzewania należy odczekać zadany czas chłodzenia bez odłączania 
przewodów grzewczych od elektrozłączki. 
 

!  Nie należy otwierać obudowy zgrzewarki ani dokonywać samodzielnych napraw. 

Wewnątrz nie znajdują się żadne części wymagające interwencji użytkownika. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


