
INFORMACJE TECHNICZNE 

ZGRZEWARKA DO RUR Z TWORZYW SZTUCZNYCH 



ZASADY BEZPIECZEŃSTWA DLA OPERATORA Informacje techniczne 

Maszyny naszej produkcji wytwarzane są z wykorzystaniem zaawansowanej technologii. Nasza zgrzewarka do rur z tworzyw 

sztucznych jest niezawodna i bardzo prosta w obsłudze. W celu uniknięcia wypadków związanych z nieprawidłowym 

użyciem urządzenia, należy przestrzegać poniższych zasad. 

1-Zgrzewarki doczołowej do rur z tworzyw sztucznych nie wolno wykorzystywać niezgodnie z przeznaczeniem. 

2-Zabrania się używania maszyny osobom niekompetentnym. 

3-Ze względu na bezpieczeństwo instalacji elektrycznej, nie należy korzystać z urządzenia w miejscach wilgotnych. 

4-Przewody maszyn nie mogą leżeć na ciągach komunikacyjnych, z których korzystają ludzie bądź pojazdy. 

5-Maszyny nie wolno przenosić tuż po zakończeniu procesu zgrzewania, gdy grzałka nie zdążyła jeszcze ostygnąć. Jeżeli 

maszyna musi zostać przeniesiona, należy trzymać przewody elektryczne z dala od grzałki. 

6-Przed użyciem kabli elektrycznych lub innych przyrządów, należy upewnić się, czy izolacja wykonana jest prawidłowo. 

7-Zabrania się korzystania z urządzenia w miejscach, w których znajdują się gazy wybuchowe, itp. 

8-Operacji zgrzewania nie należy wykonywać na materiałach wybuchowych oraz wydzielających toksyczne gazy w 

wysokich temperaturach. 

9-W pomieszczeniach, w których przeprowadza się zgrzewanie, musi być wentylacja ze względu na gazy, których nie wolno 

wdychać. 

10-Operator obsługujący maszynę nie może mieć długich włosów, wisiorków, itp. Może to być niebezpieczne podczas 

przenoszenia maszyny. Ubrania robocze operatora muszą ściśle przylegać do jego ciała. 

11-Miejsce pracy musi być w wystarczającym stopniu oświetlone. 

12-Podczas operacji zgrzewania, zabrania się osobom postronnym, a w szczególności dzieciom, zbliżania się do maszyny. 

13-Zabrania się dotykania płyty grzewczej, gdy jej temperatura, a także podczas zgrzewania (dotyczy to również 

czasu studzenia) zgrzewania jest nie wolno dotykać. :-) 

14-Podczas przycinania, operator musi uważać na swoje ręce. 



ZASADY BEZPIECZEŃSTWA DLA OPERATORA 

Klient może dokonywać informacji konserwacji, napraw i czyszczenia we własnym zakresie; 
Urządzanie należy trzymać z dala od kurzu, płynów i wody. 

Czyszczenie i konserwacja 

Wymagana jest okresowa konserwacja. W razie konieczności, ostrożnie usunąć osady pyłu. 

W tym celu, należy użyć środków odtłuszczających. 

Jeśli wymagana jest okresowa konserwacja, okresowa konserwacja i przez kogo jest dokonywana, okres 

czasowy. 

Brak okresowej konserwacji. 

UWAGA: Nie dostać Zgrzewarka do rur z tworzyw sztucznych powinna być używana tylko przez osoby przeszkolone. 

W sprawie szkoleń, prosimy o kontakt. 

w czasie pracy maszyny maszyna, która będzie korzystać z maszyny w odległości 1 m od stopu (stop). 

Podczas obsługi płyty grzewczej stosować rękawice chroniące przed oparzeniami. 

rękawice należy stosować zgodnie z normą EN407. 
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Zagrożenie śmiercią Używać rękawic UWAGA GORĄCE 

ZASADY DOT. JAKOŚCI ZGRZEWANIA 

Należy przestrzegać poniższych zasad w celu uzyskania wysokiej jakości zgrzewania 

1-Materiały (średnica, typ, grubość ścianki) które będą zgrzewane muszą być dla siebie odpowiednie. 

2-Przestrzeń robocza musi być odizolowana od oddziaływania zewnętrznego tj. wiatru, wilgotności, niskiej 

temperatury, aby nie zmienić parametrów zgrzewania. 

3-Przed rozpoczęciem zgrzewania, czoła rur muszą zostać przycięte strugiem. W celu uzyskania wysokiej 

jakości zgrzewania nie należy dotykać czoła rur. 

4-Przed rozpoczęciem zgrzewania czoła rur muszą zostać unieruchomione. Jest to konieczne w celu 

uzyskania wysokiej jakości zgrzewania i jest istotne dla bezpieczeństwa pracowników. 

5-Podczas procesu zgrzewania i czasu studzenia rury nie powinny być narażone na działanie sił zewnętrznych. 

6-Pozostała część zgrzewanej rury musi znajdować się na suwadłach siłowników, a rura powinna być łatwo przesuwalna do 

tyłu i do przodu. 

7-Ostrze przecinaka do rur powinno być dobrze naostrzone. Ostrze należy regularnie ostrzyć. 

8-Na teflonowej powierzchni płyty grzewczej nie może być rys, itp. Powierzchnia płyty grzewczej powinna być kontrolowana. 
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MASZYNA GŁÓWNA 

Maszyna główna składa się z: 

• Dwóch cylindrów, na których częściach czołowych zamontowane są dwie obejmy. 

• Jednej obejmy mobilnej śred. 500 mm przesuwającej się po systemie cylindra i przytwierdzanej w różnych 

pozycjach. 

1-Podłączyć szybkie połączenia przewodów giętkich 

2-Sprawdzić połączenia i funkcjonalność sań, oddziałując na zasilacz hydrauliczny. 

3-Pozostawić ruchomy element maszyny, gdy zasilacz hydrauliczny rozpoczyna pracę. 

4-Otworzyć górną część obejmy. 

5-Dwie rury do zgrzewania, jedna na obejmie stacjonarnej, druga w obejmie mobilnej. 

6-Sprawdzić wyrównanie rur poprzez zbliżenie, operując nakrętką środkowej obejmy. 

7-Rozpocząć operację. 

W celu uzyskania wysokiej jakości zgrzewania na różnych rodzajach rur (kształtki 90o i 45o) należy umieścić rury w 

urządzeniu we właściwej pozycji. 
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PODANE PONIŻEJ PRZYKŁADY OBJAŚNIAJĄ KILKA MOŻLIWOŚCI 

• Podłączyć adapter kołnierzowy do aparatu kołnierza jak wskazano na rysunku. 

• Podłączyć aparat kołnierza do obejm. 

• Rozpocząć zgrzewanie jak w przypadku zgrzewania doczołowego. 

Rura z rurą 
Rura króciec przyłączeniowy 

Rura z tuleją Kształtka z tuleją 
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NA OPIS I OBSŁUGĘ STRUGU SKŁADA SIĘ: 

•Korpus strugu • Dwie tarcze zamontowane na ostrzach • 
Napęd wiertła z redukcją biegów dostarczany ze sworzniem 
bezpieczeństwa, który po podłączeniu utrzymuje strug 
przymocowany do maszyny. 
• Mikroprocesor bezpieczeństwa umożliwia uruchomienie 
silnika, gdy strug umieszczony jest w maszynie przy 
jednoczesnym uniknięciu uruchomienia silnika, gdy strug nie 
jest w niej umieszczony. 

1- umieścić strug pomiędzy końcami dwóch rur, poprzez łączenie strugu w specjalnych suportach uważając, aby końce rury były 
wewnętrznie i zewnętrznie oczyszczone z kurzu i piasku. 
2- Obie rury zbliżają się do siebie, gdy strug zostaje uruchomiony. 
3- Gdy końcówki rur będą dotykać ostrza strugu rozpoczną frezowanie poprzez usunięcie materiału jak wióry, gdy wióry z obu 
stron pojawią się ciągłe i jednorodne, operacja jest zakończona. Podczas tej operacji należy skoncentrować się na obsłudze 
maszyny. Ciśnienie można ustawić na wartość 3-5 bara. 
4- Odsunąć rury od strugu i wyłączyć go, usunąć strug i umieścić go na stojaku. 
5- Przed dalszym operowaniem, usunąć wszelkie skrawki z rur oraz z ziemi unikając zabrudzenia końcówek rur. Możliwe opisy 
problemów i rozwiązania. 
i. Strug nie uruchomia się: 
l. Sprawdzić połączenia elektryczne i mikroprocesor bezpieczeństwa 
2. Gdy zajdzie konieczność wymiany napędu, należy przeprowadzić następujące operacje. 
2a. Sprawdzić śruby i elementy  
2b. Sprawdzić mikroprocesor bezpieczeństwa koniec  
2c. Wyjąć napęd 
2d. Aby wstawić nowy napęd, należy postępować w sposób odwrotny, uważając, aby nie odkształcić zbyt mocno cahin. 
2e. Podłączyć mikroprocesor bezpieczeństwa do przewodów nowego silnika po odłączeniu starego. 
ii. Ostrza nie powodują usunięcia materiału 
1. Zużyć jedną stronę cięcia odkręcić śruby i obrócić ostrza na drugą stronę. 
2. Zużyć obie strony cięcia ostrzu i zastąpić oryginalnymi częściami zamiennymi. Ważne: Bardzo ważne jest utrzymywanie ostrzy 
w czystości oraz mycie pulleys przy użyciu detergentów. W regularnych odstępach czasu należy przeprowadzić operację 
czyszczenia z wewnętrznym smarowaniem oraz zgodnie z następującymi instrukcjami: 
1. Usunąć karter (carter) odkręcając śruby 
2. Usuń ewentualne wióry 
3. Oczyść i nasmaruj olejem łańcuch korzystając z właściwych produktów. 
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PŁYTA GRZEWCZA 

Płyta grzewcza składa się z: 

Płyta grzewcza pokryta zielonym kolorem PTFE uzupełniona jest termometrem i skrzynką przyłączeniową. 

Stojak odpowiedni do ogrzewania W miejscu, gdzie znajduje się skrzynka przyłączeniowa. Elektroniczny 

termostat znajduje się na skrzynce przyłączeniowej. 

W celu wybrania wymaganej temperatury nacisnąć Przycisk, zwiększając lub zmniejszając wartość w zależności od rodzaju 

materiału i grubości ścianki rury do zgrzewania, przy czym najbardziej typowe wartości przedstawiają się następująco:  

Powyższe wartości zależą również od grubości ścianki rury, dlatego dla dokładnego nastawienia temperatury zalecamy 

sprawdzenie załączonych grafik. 

W celu uniknięcia istotnych błędów przy wyborze temperatury maksymalnym możliwym ustawieniem jest 299o C.  

1. Podłączyć do źródła zasilania i sprawdzić, czy świeci się lampka zasilania, odczekać, aż płyta grzewcza osiągnie zadaną 

temperaturę; podczas tej operacji, włączą się dwie kontrolki. Po osiągnięciu wybranej temperatury, lampki wyłączą się i 

włączą się i wyłączą tylko gdy uruchomi się termostat w celu automatycznego utrzymania wybranej temperatury. 

2.Przed przystąpieniem do pierwszego zgrzewania, odczekać aż kontrolki włączą się i wyłączą trzy razy, co umożliwia 

stabilizację temperatury na płycie grzewczej i powierzchni. 

3- Należy uważać, aby umieścić płytę grzewczą w maszynie tylko wtedy, gdy operacja została zakończona, dolna część 

płyty grzewczej dostarczana jest z uchwytem przesuwnym sań mocujących, natomiast górna część płyty grzewczej 

dostarczana jest z suportem utrzymującym płytę w pozycji centralnej. 

4- Po zakończeniu fazy t2 ciągłe ogrzewanie (zob. wykres cyklu zgrzewania) otwarcie sań maszyny, płyta grzewcza wyjdzie 

z jednej końcówki rury, aby wyjść na drugim końcu rury - wystarczy nadać ruch, a następnie zdjąć płytę i umieścić ją z 

powrotem na stojaku. 
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Ważne 
Temperatura płyty grzewczej podczas pracy wynosi zawsze powyżej 220 

o C, dlatego należy zachować ostrożność i używać rękawic ochronnych w 
celu uniknięcia oparzeń. 
Opis możliwych problemów i rozwiązań 
i. Płyta grzewcza nie nagrzewa się: 
1. Sprawdzić, czy kontrolka jest wyłączona. Sprawdzić wtyczkę 
2. Kontrolka jest włączona. Możliwe odłączenie przewodu, sprawdzić 
w następujący sposób: 
-Odłączyć wtyczkę od zasilania 
•Odkręcić śruby i wyjąć suport termostatu 
-Odkręcić śruby i usunąć pokrywę 
•Sprawdzić połączenia elektryczne i ponownie zmontować 
•Odkręcić śruby i zdjąć pokrywę 
•Sprawdzić połączenia elektryczne i ponownie zmontować 
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3. Korzystając z Testera, sprawdzić, czy wszystkie odporności są w dobrym stanie. Jeśli jedna lub więcej jest należy wymienić 
płytę grzewczą 
4. Korzystają z testera, sprawdzić pracę termostatu, w danym razie zastąpić 
5. Aby uzyskać dodatkowe informacje na temat elementów elektrycznych, zapoznaj się naszą Temperaturą Techniczną płyty 
grzewczej w zakresie zgrzewania HOPE i PP 
KONSERWACJA 
Należy zachować ostrożność przy obsłudze płyty grzewczej w celu uniknięcia uszkodzeń powłoki PTFE. Powierzchnie PTFE 
należy zawsze utrzymywać w czystości, czyszczenie należy przeprowadzać na ciepłych powierzchniach za pomocą miękkiej 
szmatki lub papieru, unikając materiałów ściernych, które mogą uszkodzić powierzchnie PTFE. 
Zalecamy, aby w regularnych odstępach czasu: 
Czyścić powierzchni szybko odparowującym środkiem (alkohol) 
Sprawdzać dokręcenie śrub, kabel i stan podłączenia. 
Poniższa tabela przedstawia temperaturę płyty grzewczej. 
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UKŁAD HYDRAULICZNY 
zasilacz hydrauliczny korzysta z ustawień ciśnienia 
zgrzewarek 25O/315/500/630/800/1000/1200/1600. Typ 
zasilacza hydraulicznego jest rejestr hydrauliczno-
automatyczny. Udało się w całości zapobiec operacji 
naprzeciwległego przymocowania. Do zasilacza 
hydraulicznego używamy SHELL TELLUS 46, 
PRESS OIL 46, HYDRO OIL HD 37, M0BIL DTE 25. 
BP ENERGOL HLP-HM 46, CASTROL HYSPIN AWS 46 
olej. 

Ustawienie zgrzewania i ciśnienia strugu Model przełącznika elektrycznego 

Na panelu stwierdzono, że jest jeden manometr i reduktor ciśnienia. 
Przy obsłudze ciśnienia zgrzewania i frezowania, ustawienie zostało dokonane przez wyłączenie reduktora. 

Elektroniczne modele cnc 

Maszyna głównej jednostki kontrolnej posiada elektronicznie kontrolowane ustawienia zgrzewania i ciśnienia. 
W sytuacji, gdy użytkownik wpisuje średnicę i grubość ścianki Jednostka urządzenia posiada elektronicznie 
zaprogramowane operacje jako ciśnienie ogrzewanie i frezowania + czas i programy ogrzewania. 

Manometr 

Reduktor ciśnienia 

 

Doprowadzanie do ciśnienia  

„zero” 

 

Automatyczny hydrauliczny 

Rejestr 

Wskaźnik oleju 

Gniazdo przycinania 

Gniazdo ogrzewania Informacje techniczne 



ŚREDNICA ZEWN. ODSTĘP 

ZGRZEWANIE DOCZOŁOWE W SKRÓCIE 
Przygotowanie do użycia maszyny 
Ia - Zorganizować stanowisko pracy. 
Ib - Podłączyć przewodami giętkimi część hydrauliczną maszyny 
Ic - Podłączyć wtyczkę do zasilania. (Zasilacz hydrauliczny, strug, płyta grzewcza) następnie sprawdź zasilanie.  
1 d-Wybrać właściwą właściwą temperaturę na płycie grzewczej. 
1 e-Rury muszą być tej samej średnicy 

Pozycjonowanie rur na maszynie: 
2a-Otworzyć obejmę mobilną maszyny 
2b-Dopilnować, aby pozostało wystarczająco dużo miejsca pomiędzy końcówkami dwóch rur w celu umożliwienia wstawienia 
strugu. 
2c-Czoła rur muszą zostać ściśle utwierdzone. 
2d-po zakończeniu tej operacji należy oczyścić rury. 

Operowanie strugiem: 
3a-Otworzyć obejmę mobilną maszyny 
3b-Włożyć strug pomiędzy dwie rury. Oba końce rur należy ustawić w kierunku do siebie za pomocą 

Połączenia specjalnych suportów. 
3c Podłączyć do sworznia bezpieczeństwa i rozpocząć operowanie przecinakiem. 
3d-Rozpocząć frezowanie. Uważać na napęd strugu. 
3e-Gdy końcówki rur będą stykać się z ostrzami strugu rozpoczną zwracanie się poprzez usunięcie materiału jak wióry, gdy 
wióry z obu stron pojawią. 

Operacja jest zakończona. 
3f-Po zakończeniu działania strugu, wyłączyć zasilanie. Usunąć strug i umieścić go w stojaku.  
3g-Przed dalszym operowaniem, usunąć wszelkie wióry z rur oraz z 

Podłoża, unikając zabrudzenia zwróconych do siebie końców rur. 
3h-Należy pozostawić końce rur w pozycji, w której stykają się one ze sobą oraz pomiędzy zakresy podane w tabeli poniżej. 
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Wykres Ciśnienia-Czasu dla zgrzewania doczołowego 
tl= czas wymagany dla utworzenia bead o danej grubości ścianki. 
t2= czas wymagany do ciągłego ogrzewania 
t3= czas wymagany do zmiany nad 
t4= czas wymagany na zwiększenie ciśnienia 
t5= czas wymagany na studzenie 
PI i P5= Ciśnienie podczas tworzenia bead oraz 
studzenia, wartość ta jest wynikiem wzoru: 
Przekrój rury)cm2) x Współczynnik parcia materiału ) Kg/cm2) 
=bar 
Całkowite cylindry maszyny se 

Przekrój całkowitych cylindrów maszyny (cm2) Współczynnik parcia materiału dla PE 1,5 Kg./cm2 
Współczynnik parcia materiału dla PP 1,0 Kg./cm2 
Całkowity PT 250-315S00 przekrój cylindrów 14.13 cm2 
Całkowity PT 630-800 przekrój cylindrów 23.06 cm2 

WAŻNE: CIŚNIENIE CIĄGU + CIŚNIENIE NA WYKRESIE + PODCZAS PROCESU ZGRZEWANIA. 
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WAŻNE: CIŚNIENIE CIĄGU + CIŚNIENIE NA WYKRESIE + PODCZAS PROCESU ZGRZEWANIA. 
Ciśnienie ciągu: Po dopasowaniu rur w maszynie, naciskać przycisk maszyny net podczas gdy ciśnienie wynosi zero. Powoli 
zwiększać ciśnienie. Sprawdzić manometr, gdy maszyna rozpocznie ciągnięcie rur. Manometr wskazuje ciśnienie ciągu. W takim 
przypadku dodać ciśnienie 5 lub 10 barów i rozpocząć proces przycinania. 

STRUKTURA CHEMICZNA RURY A PROCES OGRZEWANIA 

Zasadą termofuzji jest podgrzanie dwóch powierzchni do wskazanej temperatury i następnie zespolenie ich przez zastosowanie 
siły. Ciśnienie to powoduje przepływ stopionych materiałów. Powoduje to mieszanie się stopionych materiałów. Gdy rury PE są 
ogrzewane, struktura molekularna przekształcana jest z postaci krystalicznej do stanu amorficznego. 
Podczas stosowania ciśnienia fuzji, cząsteczki z każdego końca rury mieszają się. Gdy połączenia ulegną 
wystudzeniu, cząsteczki powrócą do swojego stanu krystalicznego, a obie rury staną się jednorodną rurą. Tego 
typu połączenie jest silne, a nawet silniejsze niż sama rura. 

Rura jest ogrzewana, co powoduje zmianę jej struktury molekularnej 
do stanu amorficznego, co czyni ją bardzo giętkim materiałem. 

Po zespoleniu i studzeniu rury, powraca ona do swojego stanu 
krystalicznego, tworząc jedną, jednorodną rurę. 
 

Tego typu połączenie jest silne, a nawet silniejsze niż sama rura. 
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Rys. 2 

Rys. 1 

W JAKI SPOSÓB ZGRZEWA SIĘ DOCZOŁOWO RURY Z TWORZYW SZTUCZNYCH? 

Części rury utrzymywane są osiowo, aby umożliwić wszelkie przewidziane dalej operacje. 

•Końcówki rur należy utrzymywać 2 cm od środkowych obejm. (Rys. 1) 

•Siła obejm musi być stała. 

• Włożyć strug pomiędzy dwie rury i rozpocząć działanie wyrównujące. (Podczas tej operacji dodać do ciśnienie 5 lub 10 

barów i kontynuować operację) 

JAK USTAWIĆ CIŚNIENIE WZRASTAJĄCE (WALKING) NA MASZYNIE? 

Kiedy rury są umieszczone na maszynie, naciskać przycisk dalej na maszynie, gdy ciśnienie wynosi zero. Powoli zwiększać 
ciśnienie. Gdy część ruchoma maszyny rozpocznie działania, obserwować manometr. Ciśnienie na manometr wskazuje 
ciśnienia wzrastające. Do tego ciśnienia dodać 5 lub 10 barów i rozpocząć proces frezowania. 

Gdy wióry z obu stron pojawią się, operacja wyrównywania jest zakończona. 

Sprawdzić, czy końcówki rury są osiowo. Jeśli końcówki rur nie są na osi, należy poluzować jedną ze środkowych obejm i 

zewrzeć inną doprowadzając do osi rury (Rys. 2) 

Dostosować ciśnienie zgrzewania. 

Informacje techniczne 



JAK DOSTOSOWAĆ CIŚNIENIE ZGRZEWARKI? 

Sprawdzić na schemacie, średnicę i wartość PN zgrzewanej rury. Naciskać przycisk dalej, gdy rury staną się jedną, a 
manometr wskazuje ciśnienie wzrastające (walking). Włączyć reduktor ciśnienia na czas i kierunek, dodać ciśnienie 
zgrzewania do ciśnienia wzrastającego (walking) i dostosować ciśnienie. 

•Gdy płyta grzewcza osiągnie 220 o C wstawić płytę grzewczą pomiędzy dwie rury i nacisnąć na maszynie przycisk 

dalej. 

•Wzór topnienia, który wnika do rury musi utworzyć się wokół obu końcówek rur. Włączyć ciśnienie zero z zasilacza 

hydraulicznego. (Przez uchwyt ciśnieniowy) Po doprowadzeniu ciśnienia do zera, zacisnąć uchwyt ciśnieniowy. 

•Odczekać do okresu t2 ze schematu. 

•Otworzyć maszynę naciskając przycisk wróć po zakończeniu okresu t2. Po omyłkowym naciśnięciu przycisku Dalej, 

należy powtórzyć cały proces. 

•Zdjąć płytę grzewczą i nacisnąć przycisk Dalej, końcówka rury zejdzie z drugiego końca rury. 
(Gdy końcówki rur zbliżą się do siebie, należy nacisnąć przycisk Dalej krok po kroku. 

Informacje techniczne 



Informacje techniczne 

INSTRUKCJA OBSŁUGI MASZYNY CNC 

Zgrzewarkę doczołową do rur z tworzyw sztucznych CNC obsługuje się na dwa 

sposoby: ręcznie oraz w trybie CNC. Nigdy nie używać ręcznego trybu pracy maszyny 

podczas pracy w trybie CNC! Zgrzewarka doczołowa do rur z tworzyw sztucznych 

CNC jest z ekranem dotykowym. 

Podłączanie do maszyny. 

Powyższe menu wyświetlane jest na ekranie. 

Po wyborze opcji Języka, wyświetli się przedstawiony poniżej ekran 

• Można wprowadzić nazwę Projektu na ekranie naciskając ikonę Projekt.

• Na ekranie wyświetla się temperatura otoczenia oraz ciśnienie. 

• Kliknij na ikonę MAIN PAGE (STRONA GŁÓWNA) aby zgrzewać.

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Naciśnij ikonę PROGRAM, aby wprowadzić wartości dla rur. 
• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Podać typ, grubość ścianki i średnicę zewnętrzna rury do zgrzewania. 

• Można zmienić typ rury, naciskając ikonę obok PIPE TYPE (TYP RURY). 

• Można zmienić grubość ścianki, naciskając ikonę obok WALL THICKNESS (GRUBOŚĆ 

ŚCIANKI). 

• Można zmienić średnicę rury, naciskając ikonę obok PIPE DIAMETER (ŚREDNICA RURY). 

• Po wprowadzeniu wszystkich wartości, nacisnąć ikonę MAIN PAGE (STRONA GŁÓWNA). 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Nacisnąć ikonę AUTOMATIC. 
• Wyświetlą się wartości obliczone przez maszynę CNC. 

• Jeśli tłoki maszyny są z przodu, otworzyć tłoki do tyłu naciskając ikonę BACKWARD. 

• Jeśli tłoki maszyny nie są z tyłu, nie rozpoczynać operacji zgrzewania. 

• Nacisnąć ikonę START. 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Jeśli końcówki rury nie są gładkie, nacisnąć ikonę RED. 

• Umieścić strug (shaver) pomiędzy rurami. 

• Nie należy uaktywniać strugu bez umieszczania jej na maszynie 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Nacisnąć ikonę SHAVER OPEN (STRUG OTWARTY). 

• Strug zostanie aktywowany a maszyna zostanie ruszona do przodu. 

• Należy kontynuować proces frezowania rury, dopóki będą widoczne zadziory rur z tworzyw 

sztucznych. 

• Nacisnąć ikonę CLOSE SHAVING (ZAKOŃCZ FREZOWANIE). 

• Strug zostanie zatrzymany. Przynieść strug do stojaka. 



Informacje techniczne 

• Przynieść rury bezpośrednio jedna do drugiej, po naciśnięciu ikony FORWARD (DO PRZODU). 

• Sprawdzić, czy jest jakikolwiek odstęp pomiędzy rurami. 

• Jeśli występuje pozycja wysoka lub niska w osi rury, dostosować oś luzując jedną ze 

szczęk mocujących obejmy i dokręcając drugą. 

• Nacisnąć przycisk START. 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Gdy płyta grzewcza osiągnie temperaturę do 220 o C ± 10, należy umieścić grzałkę pomiędzy 

rurami. 

• Nacisnąć zieloną ikonę. 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• CNC obliczy czas trwania T1, na podstawie kolejności procedury maszyny, Po zakończeniu 

czasu trwania T1, ciśnienie automatycznie ulegnie zmniejszeniu, a następnie będzie spadać 

przez okres trwania T2. 

• Gdy czas trwania T2 zostanie zakończony, sworzeń zostanie automatycznie otwarty do tyłu. 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Niezwłocznie usunąć płytę grzewczą znajdującą się pomiędzy rurami nacisnąć ikonę GREEN 

(ZIELONA). 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Rozpocznie się czas studzenia T5. 

• Podczas czasu studzenia, poniższy ekran o błędzie (ERROR) będzie widoczny po 

naciśnięciu ikony STOP. 

• Nie naciskać ikony STOP w czasie studzenia T5. 

• Poniższy ekran wyświetli się po zakończeniu czasu T5. 



Informacje techniczne 

• Istnieje możliwość demontażu rur na maszynie po zakończeniu czasu studzenia. 

• JEŻELI CHCESZ REJESTROWAĆ 

• Po naciśnięciu ikony MAIN PAGE (STRONA GŁÓWNA) wyświetli się poniższa strona. 

• Wybrać ikonę RECORD (REJESTRUJ). 
• Wyświetli się poniższa strona. 
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• Można wybrać dowolny, żądany rodzaj RECORD (REJESTRU). 

• Jeżeli pożądany jest USB RECORDING (ZAPIS NA USB) wybrać ikonę USB. 

• Wyświetli się poniższa strona. 

• Zadane wartości zgrzewania będą widoczne na ekranie. 

• Jeśli pożądany jest zapis, nacisnąć ikonę USB RECOD (ZAPIS USB). 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Nacisnąć zieloną (Green) ikonę. 
• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 
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• Po upływie określonego czasu, uzyskane wartości zgrzewania będą rejestrowane w pamięci 

flash. 

• Jeżeli pożądane jest usunięcie uzyskanych wartości zgrzewania, nacisnąć ikonę resetowania 

RESET. 

• Maszyna zostanie zamknięta i otwarta automatycznie. 

DRUKOWANIE ZAPISU GRAFIK 

• Naciśnij przycisk GRAPHIC (GRAFIKA) aby wydrukować grafiki. 
• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Istnieje możliwość przejrzenia 25 danych zgrzewania poprzez naciśnięcie ikon plus-minus. 

• Istnieje możliwość wizualnego zapisu obrazu na ekranie wybranego zgrzewania po naciśnięciu 

ikony USB RECORD (ZAPIS USB). 

• Odczekać minutę dla okresu zapisu podczas jego trwania. 

• Nacisnąć ikonę resetowania RESET, aby usunąć zapis graficzny. 

ZAPIS TABELI 

• Nacisnąć ikonę USB RECOD (ZAPIS USB) w celu dokonania zapisu. 

• Odczekać minutę dla okresu zapisu podczas jego trwania. 

• Nacisnąć ikonę resetowania RESET, aby usunąć zapis. 



Informacje techniczne 

IKONY BŁĘDU 

• Poniższy ekran wyświetli się w zakresie odcięcia energii podczas zgrzewania. 

• Nacisnąć dowolną część ekranu, aby z niego wyjść. 

• Wybrać ikonę ERROR (BŁĄD) na STRONIE GŁÓWNEJ (MAIN PAGE), aby zobaczyć wszystkie 

błędy. 

• Po wybraniu ikony ERROR wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 



Informacje techniczne 

• Aby usunąć historię błędów, należy wybrać błąd na stronie błędu i nacisnąć ikonę 
resetowania RESET. 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

• Nacisnąć zieloną ikonę. 

• Jeśli wybrany jest tryb ręczny, podczas gdy maszyna pracuje w trybie CNC, pojawi się 

poniższy ekran błędu. 



Informacje techniczne 

TEST KABLI STEROWANIA 

W celu wykonania tej operacji, należy wybrać CABLE TEST (TEST KABLA) na stronie głównej 
(MAIN PAGE). 

• Wyświetli się poniższa strona. 



 

Informacje techniczne 

• Przekręcić klucz OBSŁUGI RĘCZNEJ (MANUAL OPERATING) na panelu sterowania. 

• Nacisnąć przycisk Do Przodu przez 3 sekundy i poczekać aż upłynie czasu. Jeśli okaże się to 

solidne, znak OK zmieni kolor na zielony. 

• To samo zastosowanie obowiązuje do celów kontroli sprawności przycisków Wstecz 

(Backward), Rozładuj (Discharge) i Przycinanie (Shaver). 

• Wyświetli się przedstawiony poniżej ekran. 

RĘCZNIE UŻYTKOWANIE MASZYNY CNC 
• W razie konieczności, nacisnąć przycisk awaryjnego zatrzymania EMERGENCY STOP 

na panelu sterowania. Maszyna zatrzyma się automatycznie. 

• Jeżeli pożądane jest przejście do obsługi ręcznej przekręcić klucz OBSŁUGI RĘCZNEJ (MANUAL 

OPERATION) na panelu sterowania. 

• Istnieje możliwość monitorowania temperatury otoczenia i zadanego ciśnienia na 

przedstawionym ekranie. 
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