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WSTEP

Przedmiotem DTR sg dane techniczne i technologiczne dotyczace
urzgdzenia zgrzewajgcego do rur i ksztattek z tworzyw
termoplastycznych oraz instrukcje dostarczajgce  uzytkownikowi
niezbednych informacji umozliwiajgcych racjonalne wykorzystanie
zgrzewarki podczas jej uzytkowania. Pracownik obstugujgcy zgrzewarke
przed przystgpieniem do pracy powinien sie zapoznac z trescig DTR lub
instrukcji obstugi dotgczonej do kazdej zgrzewarki, w celu poznania bu-
dowy, sposobu dziatania, obstugi oraz bezpieczenstwa pracy.
Prawidtowa eksploatacja, dobor optymalnych parametrow pracy oraz sta-
ranna konserwacja zapewni bezpieczng, ftatwg prace i dlugotrwatg
zywotnosc¢ zgrzewarki.



. OPIS TECHNICZY

Urzadzenie zgrzewajgce PZ-125 do polifuzyjnego zgrzewania rur i
ksztattek z tworzyw termoplastycznych o duzych srednicach ( od 63 do
3125).

Urzadzenie jest mechanicznym narzedziem utatwiajgcym proces
zgrzewania wiekszych elementéw, gdzie wymagane sg odpowiednio
duze sity wzdtuzne, zarowno w procesie nagrzewania detali jak i podczas
ich tgczenia. Uchwyty szczekowe mocujgce zgrzewane detale
zapewniajg przy tym doktadne wzajemne wspotsrodkowe ich
zestawienie. Podgrzewanie tworzywa realizowane jest przez zgrzewarke
PZ-63-4 (1600W).

Zgrzewarka ta wyposazona jest w elektroniczny regulator
temperatury
o zakresie regulacji 100° - 300°C, zapewniajgcy doktadnos¢ utrzymania
zgdanej temperatury w granicach £ 3°C.

Podstawowe parametry techniczne:
e Zasilanie: 230V, 50 Hz
e Moc ptyty grzejnej zgrzewarki: 1600 W
e Zakres regulacji temperatury: 100° - 300°C
e Masa kompletnego zestawu: 48Kkg



I11. OPIS BUDOWY, KOMPLETACJA

Konstrukcje nosng urzgdzenia stanowig sztywne sanie spiete u
gory katownikami, do ktérych przymocowane sg trzy wzdtuzne
prowadnice. Dwie z nich sg podporami stotow roboczych poruszanych
Srubg pociggowa. Na kazdym stole znajduje sie zestaw uchwytow
zaciskowych  szczek mocujgcych. Do  trzeciej prowadnicy
zamocowana jest zgrzewarka polifuzyjna. Ma ona mozliwos¢
swobodnego przemieszczania sie wzdtuz prowadnicy, a takze
czesciowego obrotu wokot jej osi. Mocowanie zgrzewarki umozliwia
ponadto niewielki jej ruch w poprzecznym kierunku, co umozliwia
dopasowanie ksztattki grzewczej do osi zgrzewanych elementow. Po
wilasciwym ustawieniu, przemieszczanie poprzeczne zgrzewarki
mozna zablokowac srubg zaciskowg. Podobnie w trakcie zgrzewania,
gdy detale dojdg do styku z ksztattkami, zaciskiem srubowym blokuje
sie potozenie wzdtuzne zgrzewarki na prowadnicy.

W sktad kompletnego zestawu zgrzewajgcego wchodza:
e Urzadzenie zgrzewajgce PZ-125 (sanie ze stotami
roboczymi)
e Zgrzewarka polifuzyjna PZ-63-4
e Szczeki zaciskowe (D63, @75, @90, J110,)

Zestaw zgrzewajgcy nalezy doposazyC w ksztattki grzewcze nie
wchodzgce w sktad podstawowego zestawu.



V. OPIS PROCESU ZGRZEWANIA

1. Wyja€ zgrzewarke ze skrzynki i umiesci¢ w uchwycie na
prowadnicy.

2. Przykreci¢ do zgrzewarki odpowiednig ksztattke grzewczg

3. Sprawdzi¢ ustawienie temperatury i wigczy¢ zasilanie

4. Zamocowac w szczekach uchwytow elementy do zgrzewania:
rure — uchwyt podwajny i ksztaltke — uchwyt pojedynczy.

5. Przyblizy¢ stoty do styku z elektrodami i skorygowac
potozenie zgrzewarki aby uzyskaC osiowos¢ wszystkich
elementow. W tym potozeniu nalezy zacisngC srube
blokujgca.

6. Rozpoczg¢ proces nadtapiania zgrzewanych elementow
przez rownomierne docigganie stotow. Zagtebianie materiatu
w elektrodach nalezy prowadzi¢ az do petnego nadtopienia,
czyli do krawedzi oporowych na ksztattkach grzewczych

7. Po chwili wygrzewania osung¢ stolty az do wysuniecia
ksztattek grzewczych z materiatu, odblokowacC sSrubowy
zacisk zgrzewarki i odchyli¢ jg do tytu.

8. Nastepnie dociggng¢ stoty doprowadzajgc do potgczenia
uplastycznionych powierzchni zgrzewanych detali

9. Odczeka¢ chwile dla zakrzepniecia wyptywki, zluzowaé
uchwyty i wyjgC zgrzany zestaw. Proces zgrzewania zostat
zakonczony.

UWAGA: Czynnosci w punkcie 7 i 8 nalezy przeprowadzic
sprawnie i
szybko aby nagrzane powierzchnie nie wystygty przed ich
potaczeniem.

Przy wykonywaniu nastepnych potgczen nalezy powtdrzyc
wymienione czynnosci. Oczywiscie nie dotyczy to punktu 11 3.



sanie z prowadnicami

st6t do mocowania rur

st6t do mocowania ksztattek
zgrzewarka

pokretto napedu stotu

zaciski mocowania zgrzewarki
ramie zgrzewarki

ksztattki grzewcze

element zgrzewany — rura

10 element zgrzewany - ksztattka
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V.ZASADY ZGRZEWANIA, CECHY POLACZEN

Zgrzewanie polifuzyjne rur i ztgczek z tworzyw termoplastycznych
polega na podgrzaniu powierzchni tgczonych elementow do stanu
uplastycznienia a nastepnie zestawieniu ze sobg podgrzanych detali, jak
na ponizszym schemacie.
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a) elementy przed przystgpieniem do zgrzewania

b) nagrzewanie elementow
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c) gotowe potaczenie

Uzyskanie w tej technologii potgczenie jest szczelne i absolutnie
trwate. Gwarancja szczelnosci jest bezterminowa.



llustracje w schematyczny sposob podajg przyktady typowych
potgczen wystepujgcych w instalacjach rurociggédw zimnej wody (ZW),
cieptej wody (CW) i centralnego ogrzewania (CO).

polaczenie na mufe zwykla

polaczenie na mufe redukcyjna
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Zgrzewanie polipropylenu wymaga temperatury 260°C. W efekcie
uzyskuje sie na ztgczu jednolity materiat o wtasciwosciach materiatu
biezgcej rury, jak to wida¢ na ponizszej ilustracji.
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Porbéwnanie istoty potgczen przy zastosowaniu réznych metod



W zaleznosci od sSrednicy ztgcza czas przeprowadzania
poszczegolnych operacji jest rozny. Podaje to ponizsza tabela.

Srednica rury Czas nagrzewania Czas zgrzewania Czas stygniecia
[mm] [s] [s] [min]
63 24 8 6
75 30 10 8
90 36 12 10
110 44 15 13
I 125 52 17 15

Tabela wymaganych czasow dla poszczegdlnych operacji potgczen zgrzewanych

Stygniecie wykonanego ztgcza powinno przebiegaé¢ w temperaturze
otoczenia. Do obnizania temperatury wykonanego potaczenia nie nalezy
uzywac zimnej wody, sprezonego powietrza i innych srodkow. W czasie
stygniecia tgczone elementy powinny by¢ nieruchome.



vI.  WARUNKI POPRAWNEGO | BEZPIECZNEGO
UZYTKOWANIA

1. Charakterystyka zagrozen.
Zagrozenie wypadkowe przy uzytkowaniu zgrzewarki wg PN — 80/Z

— 08052 stwarzajg nastepujgce czynniki:

napiecie w obwodzie elektrycznym;

temperatura powierzchni roboczych;

ostre krawedzie i zakonczenia czesci, z ktorymi moze dojs¢ do
przypadkowego kontaktu;

stosowanie niedozwolonych sposobdéw pracy;

obcigzenia fizyczne powodowane manipulowaniem elementami
rurociggow i zgrzewarka;

obcigzenia ruchowo — psychiczne powodowane monotonig
powtarzalnych czynnosci.

2. Charakterystyka zastosowanych urzadzen ochronnych i
zabezpieczajgcych:
wytacznik gtowny zasilania;
podzespoty elektryczne zainstalowane w korpusie posiadajg
izolacje;
przewod zasilajgcy posiada wtyczke z zaciskiem ochronnym PE;
izolowana rekojesc;
znak graficzny ostrzegajgcy przed wysokg temperaturg;
Zastosowane w zgrzewarce ochrony i zabezpieczenia nalezy
poddawac kontroli prawidtowego dziatania kazdorazowo przed
przystgpieniem do pracy.
Kontrola polega na:
e sprawdzeniu stanu izolacji przewodow elektrycznych i potgczen;
e sprawdzeniu stanu izolacji i rekojesci;
e sprawdzeniu dziatania wytgcznika i regulatora temperatury;

3. Warunki bezpieczenstwa pracy:
e zgrzewarka powinna by¢ uzywana zgodnie z jej przeznaczeniem,;
e obstuge zgrzewarki mozna powierzyc¢ tylko osobom zapoznanym z
jej funkcjonowaniem i Swiadomych niebezpieczenhstw zwigzanych z
zagrozeniami wymienionymi w punkcie 1.;
e zgrzewarka powinna by¢ zasilana z gniazda posiadajgcego wtyk
ochronny PE;



sie¢ zasilajgca powinna posiadac poprawnie dobrany bezpiecznik
przecigzeniowy;

podczas pracy przewdd zasilajgcy nalezy chronic przed
uszkodzeniami mechanicznymi i przepaleniem ostony izolacyjnej;

zgrzewarke nalezy chroni¢ przed wilgocig i bezposrednim
kontaktem z wodg;

ze wzgledu na podgrzewanie tworzywa sztucznego proces tgczenia
elementdéw nalezy przeprowadzi¢ w pomieszczeniu skutecznie
przewietrzanym;

przy opuszczeniu stanowiska pracy przez operatora zgrzewarke
nalezy odtgczy¢ od sieci zasilajgcej.

4. Wykaz czynnosci niedozwolonych:

obstugiwanie zgrzewarki przez pracownikow nie przeszkolonych
pod wzgledem bhp;

uzywanie zgrzewarki niesprawnej;

praca zgrzewarkg w pomieszczeniach z materiatami tatwopalnymi
lub wybuchowymi;

przeprowadzanie czynnosci regulacyjnych, w tym dokonywanie
zmian sposobu sterowania przez osoby nieuprawnione;

usuwanie niesprawnosci i dokonywanie napraw przez osoby
nieupowaznione;

uzytkowanie zgrzewarki niezgodnie z jej przeznaczeniem i
parametrami technicznymi;

dokonywanie konserwacji na zgrzewarce podtgczonej do sieci
zasilajgcej i nagrzanej do wysokiej temperatury.



1.

VIl. KONSERWACJA | NAPRAWA

Zgrzewarke nalezy utrzymywaé w czystosci. Dopuszcza sie
czyszczenia powierzchni urzgdzenia po wytgczeniu z sieci zasilajgcej i
ostudzeniu.
powierzchnia ptyty grzewczej powinna by¢ wolna od zabrudzen,
szczegolnie organicznych;
drobne uszkodzenia powierzchniowe ptyty, zarysowania, bruzdy
itp. mozna eliminowac przy uzyciu papieru $ciernego natozonego na
rowny klocek;
elementy sterownicze (potencjometr, wytgcznik) nie powinny byé
narazone na zabrudzenia smarami, btotem, farbg itp. Wszelkie
zabrudzenia tych miejsc nalezy usuwaC suchg szmatkg Iub
pedzelkiem;
do mycia i czyszczenia zgrzewarki nie wolno uzywac¢ materiatow
tatwopalnych. Zabrudzenie elementow dostepnych z zewnagtrz
mozna usuwac wilgotng, miekkg scierkg zwilzong w roztworze
wodnym s$rodka myjgcego ogolnego stosowania (proszek, mydto,
ptyn);
przewodd zasilajgcy uszkodzony (przerwany, z przepalong izolacjg
i.t.p.) nalezy wymienié na nowy;
uszkodzony wytgcznik podswietlany nalezy wymieni¢ na nowy tego
samego typu.
Uszkodzenia pozostatych elementow zgrzewarki kwalifikujgce je do

wymiany na nowe nalezy traktowa¢ jako nienaprawialne przez
uzytkownika. Czesci konstrukcyjne, grzatki i zespo6t sterowania
elektronicznego pracg urzgdzenia sg elementami niehandlowymi. W
przypadku uszkodzenia dotyczgcego w/w czesci naprawe zgrzewarki
zleci¢ producentowi.



VIIl. INFORMACJE UZUPEENIAJACE

Warunkiem poprawnego wykonania potgczen jest przestrzeganie
wymagan technologicznych procesu.

e Temperatura elementow grzewczych musi by¢ zachowana
stosownie do rodzaju zgrzewanego tworzywa:

polipropylen - 260°C

polietylen - 230°C

O wiasciwosciach tworzyw, w tym takze o temperaturze
zgrzewania informuje producent lub sprzedajgcy dany materiat.

o Ksztattki grzewcze pokryte teflonem technicznym powinny by¢
czyste, a robocza powierzchnia nie moze mie¢ zarysowan ani innych
uszkodzen mechanicznych. Po zakonhczonej pracy ksztattki nalezy
przemyc¢ spirytusem technicznym.

e Nalezy chroni¢ ptyte grzewczg przed zabrudzeniem,
deformacjami i uszkodzeniami powierzchni. Czynniki te mogg bowiem
ograniczac ptaszczyzne wzajemnego przylegania ksztaltek roboczych do
ptyty i utrudnia¢ przeptyw ciepta.

e Mocowanie ksztaltek roboczych do powierzchni ptyty musi byc¢
staranne, co zapewni poprawne warunki techniczne zgrzewania.

o \Wszelkie prace zwigzane z wymiang gorgcych ksztattek na inne
nalezy wykonywacC ostroznie przy uzyciu znajdujgcego sie na
wyposazeniu klucza pomocniczego.

e Po zakonczonej pracy, urzgdzenie i wszystkie rozgrzane
elementy muszg ostygna¢ do temperatury otoczenia. Nastepnie
urzgdzenia nalezy oczyscic i zapakowac do skrzynki.

Przestrzeganie powyzszych zaleceh gwarantuje bezpieczng i
poprawng prace zgrzewarki i osprzetu.



IX. CERTYFIKATY | BADANIA ZGRZEWAREK

Zgrzewarki PZ-63 byty poddawane badaniom technicznym i uzyskaty
certyfikaty bezpieczenstwa.

1. BADANIA TECHNICZNE

e Czerwiec 1995
Instytut Obrobki Skrawaniem
Zaktad Certyfikaciji
Krakéw, ul. Wroctawska 37a

o Kwiecien 1997
Laboratorium Badawcze
Instytut Badan Wdrozeniowych Maszyn Sp. z o.0.
(Pawilon Budowy Maszyn Politechniki Czestochowskiej)
Czestochowa, ul. Armii Krajowej 21

e Lipiec 1999
Instytut Mechanizacji Budownictwa i Gornictwa Skalnego

Laboratorium Badan Maszyn Roboczych i Gorniczych
Warszawa, ul. Racjonalizacji 6/8

e Czerwiec 2002
Instytut Mechanizacji Budownictwa i Gornictwa Skalnego
Laboratorium Badan Maszyn Roboczych i Gorniczych
Warszawa, ul. Racjonalizacji 6/8

2. CERTYFIKATY

. CERTYFIKAT NR 79/96
Uprawniajacy do oznaczania wyrobu znakiem bezpieczenstwa
Wydany dnia 13.05.1996 przez:
SIMPTEST
Zespot Osrodkow Kwalifikacji Jakosci Wyrobow
Osrodek Badan Certyfikacji Sp. z o.o.
Katowice, ul. Barbary 17
Okres Waznosci certyfikatu- 13.05.1996 — 12.05.1999

° CERTYFIKAT BEZPIECZENSTWA NR B/02/002/00
Uprawniajacy do oznaczania wyrobu znakiem bezpieczenstwa

«B”

Wydany dnia 12.01.2000 przez:

Instytut Mechanizacji Budownictwa i Gérnictwa Skalnego
Laboratorium Badan Maszyn Roboczych i Gérniczych



Warszawa, ul. Racjonalizacji 6/8
Okres Waznosci certyfikatu- 13.05.1999 — 12.05.2002

° CERTYFIKAT BEZPIECZENSTWA NR B/02/071/02
Uprawniajacy do oznaczania wyrobu znakiem bezpieczenstwa

B”

Wydany dnia 12.01.2000 przez:

Instytut Mechanizacji Budownictwa i Gérnictwa Skalnego
Laboratorium Badah Maszyn Roboczych i Gérniczych
Warszawa, ul. Racjonalizacji 6/8

Okres Waznosci certyfikatu- 13.05.2002 — 12.05.2007

Od 01.05.2004 Zgrzewarki PZ-63 sg oznaczane znakiem c €
zapewniajgcym, ze produkowane wyroby sg zgodne z odpowiednimi
europejskimi normami w dziedzinie bezpieczenstwa wyrobow
przemystowych.



