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Kullanma Kil
s KULLANICI GUVENLIGH ILE ILGILI DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Makinalarimiz Gstin teknoloji ile Gretimektedir. Insan sagld: ve glvenidliligi agisindan son derece glventi ve
kolay kullamlabilir olmas: mugterilerimiz tarafindan tercih edilme nedenlerimizdendir. Buna ragmen yanhy
kullarimdan dofabilecek hata ve kazalann onlenebilmesi igin agadidaki hususlara dikkat edilmesini Oneririz,
1-L0tfen makinayr maksadinin haricinde herhangi bir iy igin kullanmayinig,

2-Makina hakkinda bilgisi olmayan kigilere makinay kullandirmayiniz,

3-Rutubetli ve islak yerlerde kullanmamaya Szen gosteriniz,

4-Elektrik kablolarini arag ve insan yoguniugu olan yerlecden ge¢irmeyiniz,

S5-Iy bitiminde, sihicr tamamen sofumadan makinay terk etmeyiniz, Acilen bagka yete nakletme mecburiyet)
oldugunda elekteik kablolarinin isibeiya temas etmemesine dikkat ediniz.

6-Her kullanmadan énce (i5 baglangicinda) elektrik kablolannin ve isthicinan yalibmin kontrol ediniz,
7-Yanicr gaz, patiayici madde vb, maddelerin bulundudu ortamda makinay kullanmamaya Seen gosteriniz,
8-Kaynak iglemi sirasinda aga ¢kan gazlar solunuimamali, mamkin oldugunca kaynak yapdan yerin iyi
havalandirmast saglanmalider,

9-Kaynak yapan operatorin ¢aliyma esnasinda hareketli parcalardan sakmnmass ve siks giysiler giyinmesine
Oren gostermesi gerekmektedir,

10-Calyma alaminin yeterince aydinlatimasina dikkat edilmelidir,

11-Operatdr haricindeki kigiteri caligma esnasinda makinadan uzak tutunu,

12415t isnmaya baglad@inda veya sofumaya bagladginda el surmeyini,

13- XKaynak yerine yakin yetlere dokunmaying,

14-Caligma esnasinda hareketh parcalardan uzak duruimali ve tiraglayic bigags higbir zaman el ile konteol
cdilmemelidie,

Informacje techniczne zAsADY BEZPIECZENSTWA DLA OPERATORA

Maszyny naszej produkgcji wytwarzane sa z wykorzystaniem zaawansowanej technologii. Nasza zgrzewarka do rur z tworzyw
sztucznych jest niezawodna i bardzo prosta w obstudze. W celu unikniecia wypadkéw zwigzanych z nieprawidtowym
uzyciem urzadzenia, nalezy przestrzegac ponizszych zasad.

1-Zgrzewarki doczotowej do rur z tworzyw sztucznych nie wolno wykorzystywaé niezgodnie z przeznaczeniem.
2-Zabrania sie uzywania maszyny osobom niekompetentnym.

3-Ze wzgledu na bezpieczenstwo instalacji elektrycznej, nie nalezy korzysta¢ z urzadzenia w miejscach wilgotnych.
4-Przewody maszyn nie moga leze¢ na ciggach komunikacyjnych, z ktorych korzystajg ludzie badz pojazdy.

5-Maszyny nie wolno przenosic tuz po zakonczeniu procesu zgrzewania, gdy grzatka nie zdazyta jeszcze ostygnac. Jezeli
maszyna musi zosta¢ przeniesiona, nalezy trzymac przewody elektryczne z dala od grzafki.

6-Przed uzyciem kabli elektrycznych lub innych przyrzaddw, nalezy upewnic sieg, czy izolacja wykonana jest prawidtowo.
7-Zabrania sie korzystania z urzadzenia w miejscach, w ktorych znajduja sie gazy wybuchowe, itp.

8-Operacji zgrzewania nie nalezy wykonywa¢ na materiatach wybuchowych oraz wydzielajacych toksyczne gazy w
wysokich temperaturach.

9-W pomieszczeniach, w ktérych przeprowadza sie zgrzewanie, musi by¢ wentylacja ze wzgledu na gazy, ktérych nie wolno
wdychac.

10-Operator obstugujacy maszyne nie moze mie¢ dtugich wtoséw, wisiorkéw, itp. Moze to by¢ niebezpieczne podczas
przenoszenia maszyny. Ubrania robocze operatora musza $cisle przylega¢ do jego ciata.

11-Miejsce pracy musi by¢ w wystarczajacym stopniu oswietlone.

12-Podczas operacji zgrzewania, zabrania sie osobom postronnym, a w szczegdlnosci dzieciom, zblizania sie do maszyny.
13-Zabrania sie dotykania ptyty grzewczej, gdy jej temperatura, a takze podczas zgrzewania (dotyczy to rowniez

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

14-Podczas przycinania, operator musi uwazac na swoje rece.
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Kullanma Kilavuzu
w— KULLANICI GUVENLIGI ILE iLGILI DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Taketicinin kendi yapabilecegi bakim, onarnim veya UrlinUn temizlifine iligkin bilgiler;
Cihazi toz, nem ve sudan uzak tutunuy,

Temizlik ve Bakim
Periyodik bakim gerektitmer. LGzumu halinde toz bitikintilerini itinag e temizleyiniz,
Bunun igin yag ¢ozucu maddeler kullanmaying,

Periyodik bakim gerektirmesi durumunda, periyodik bakimin yapilacags rtaman araliklan ile kimin tarafindan
yapiimas: gerektigine iligkinbilgiler;
Periyodik bakimi yoktur.

UYARI: Plastik boru alin kaynak makinasin yalnizca efitim almig kigiler tarahndan kullamimas gerekmektedir,
egitimier igin frmamuzla intibata geginiz,

makinay: kullanacak olan operatér makinamin galigmass sirasinda makinamin 1 mt uzaginda durmalidue,
sy tutarken yanmaz eldiven kullaning,

kullamlan eldiven EN4O7 standartiarma uygun olmalidir.

Informacje techniczne 7psADY BEZPIECZENSTWA DLA OPERATORA

Klient moze dokonywac¢ informacji konserwacji, napraw i czyszczenia we wtasnym zakresie;
Urzadzanie nalezy trzymac z dala od kurzu, ptynow i wody.

Czyszczenie i konserwacja
Wymagana jest okresowa konserwacja. W razie koniecznosci, ostroznie usungé osady pytu.
W tym celu, nalezy uzy¢ srodkéw odttuszczajacych.

Jesli wymagana jest okresowa konserwacja, okresowa konserwacja i przez kogo jest dokonywana, okres
czasowy.
Brak okresowej konserwacji.

UWAGA: Nie dosta¢ Zgrzewarka do rur z tworzyw sztucznych powinna by¢ uzywana tylko przez osoby przeszkolone.
W sprawie szkolen, prosimy o kontakt.

W czasie pracy maszyny maszyna, ktora bedzie korzysta¢ z maszyny w odlegtosci 1 m od stopu (stop).

Podczas obstugi ptyty grzewczej stosowac rekawice chroniace przed oparzeniami.

rekawice nalezy stosowac zgodnie z norma EN407.

“Tromenmaxing —



Kullanma Kil
. ALIN KAYNAG] YAPARKEN DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Sadldch bir kaynak yapabilmek igin spaddall husurlars dickat edimesinl Sneririz,

1-Xaynak yaplacak malzemelenn ¢ap, cins, et kalnbg vb,.. ozellikten de birbirlerine uyumiu olmasing dikkat ediniz,
2-Xaynag etinleyecek rutubet, rdzgar (hava akimian) ve duguk scakiiklarda sanan yureyleri muhafars ediniz,
3-Xaynak islemi dncesinde kaynatlacak borular hraglanie. lyi bir kaynak kaklitesi igin twaglanan yizeye elle temas
edilmemelidic,

4-Xaynak iglemi baglamadan once borulann Gt geneleri stdolarak sabitiegtirdlin, Bu iglem borulann tam olarak
merkezienip, saghikh bir kaynak elde edilebiimesi igin gerekdi hem de borulann traglama esnasinda geviememesi
igin dnemlidir.

S5-Kaynak iglemi ve sofuma siresi esnasinda pargalar higbir gekilde kuvvet ve rorlamaya maruz birakdmamahder.
6-Kaynak yapilan borunun bir tarah kolay hareket edebilecek sekide yataklandirimig bir remin Gzerinde
bulunmal ve kolayca ileri geri hareket edebilmesi saglanmakdir,

T-Turaglayicr bigagin keskin oldugundan emin olunmabdie, Belieli zamanlards korlenen bigak bilenmel veya
degistinimelidar,

B-15tcinin teflon ylzeyine yaprsmug yabana madde ve derin giziider bulunmamalde.

Yukaridaki hususian gor onunde bulundurdugumur maddetge yapacagmg kaynak son derece saghikh ve temiz
olacakur,

Informacje techniczne 7AgaApY DOT. JAKOSCI ZGRZEWANIA

Nalezy przestrzegad ponizszych zasad w celu uzyskania wysokiej jakosci zgrzewania

1-Materiaty (Srednica, typ, grubos¢ scianki) ktére beda zgrzewane musza byc¢ dla siebie odpowiednie.

2-Przestrzen robocza musi by¢ odizolowana od oddziatywania zewnetrznego tj. wiatru, wilgotnosci, niskiej

temperatury, aby nie zmieni¢ parametréw zgrzewania.

3-Przed rozpoczeciem zgrzewania, czota rur muszg zostac przyciete strugiem. W celu uzyskania wysokiej

jakosci zgrzewania nie nalezy dotykac czofta rur.

4-Przed rozpoczeciem zgrzewania czota rur musza zosta¢ unieruchomione. Jest to konieczne w celu

uzyskania wysokiej jakosci zgrzewania i jest istotne dla bezpieczenstwa pracownikow.

5-Podczas procesu zgrzewania i czasu studzenia rury nie powinny by¢ narazone na dziatanie sit zewnetrznych.

6-Pozostata czes¢ zgrzewanej rury musi znajdowac sie na suwadtach sitownikéw, a rura powinna by¢ tatwo przesuwalna do
tytu i do przodu.

7-Ostrze przecinaka do rur powinno by¢ dobrze naostrzone. Ostrze nalezy regularnie ostrzyc.

8-Na teflonowej powierzchni ptyty grzewczej nie moze byc rys, itp. Powierzchnia ptyty grzewczej powinna by¢ kontrolowana.

Olim Tehlikesi Eldiven Kullan  DIKKAT SICAK
Zagrozenie émiercia UZywac rekawic UWAGA GORACE




Kullanma Kilavuzu

ANA MAKINA

And makinanin parcalar
* |ki bag sasoye monte edilmig silindirler,
o Bir adet oynar gene, mil sistemi Geerinde hareketl ve degisik pozisyonlarda takiabilie.

Millere monte edilen geneler ana makina da hareketli bolimi olugturur. Hareketli geneler sabit ceneleri
destekler. Makinay uygun pozisyonda yerlegtirdikten sonra kaynak iglemine baglani.

Asagidaki caligmalar sirasryla uygulanie,

1-Esnek hortumlarn hidrolik otomatik rekoriara baglaym.

2-Baglantlan test edin, Hidrolik Gnite kontrolund ¢aligbinn,

3-Hidrolik kontrol bolumu galigirken makinanin bareketli boIomuni tamameyla serbest birakin,

4:Dort geneninde Gst ksmim agin,

S-Borulardan bir tanesini hareketli bdlume digerini ise sabit bollime koyun,

6-Borular kaymayacak gekilde genelen siogtinn,

7-Tiraglama iglemine baglayn,

8-Kaynatacaginiz borunun gapim, PN'sinl gizelgeden bulunuz. Gerekli zaman ve basinglan uygulayarak kaynak
islemini yapimz. 90* dirsek 45* dirsek boru kaynatmak igin bu tarz borulann

makinaya dogru bir yekilde monte edilmesi gerekmektedir.

Informacje techniczne

MASZYNA GEOWNA

Maszyna gtéwna sktada sie z:

e Dwdch cylindréw, na ktérych czesciach czotowych zamontowane sa dwie obejmy.

* Jednej obejmy mobilnej sred. 500 mm przesuwajacej sie po systemie cylindra i przytwierdzanej w réznych
pozycjach.

1-Podfaczyc¢ szybkie potaczenia przewodow gietkich

2-Sprawdzi¢ potaczenia i funkcjonalnos¢ san, oddziatujac na zasilacz hydrauliczny.

3-Pozostawi¢ ruchomy element maszyny, gdy zasilacz hydrauliczny rozpoczyna prace.

4-Otworzy¢ gorna czesé obejmy.

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

6-Sprawdzi¢ wyréwnanie rur poprzez zblizenie, operujac nakretka srodkowej obejmy.

7-Rozpoczac operacje.

W celu uzyskania wysokiej jakosci zgrzewania na réznych rodzajach rur (ksztattki 90° i 45°) nalezy umiescié rury w
urzadzeniu we wtasciwej pozycji.

“Troanmaning



Kullanma Kilavuzu _  AYNAK BORUSU ILE ILGILI TERTIBATLAR

Her borunun makinaya nasil baglanacagi asagida gozterilmigtir.
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. Dirsek ve diz boru kaynad
Ix1 DOz Boru Kaynad: DOz ve inegal Te Boru Kaynad Rura kréciec przylaczeniowy
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Flang adaptoriorinin kaynag: Flang 2daploriQ ve diz boru ki
Ksztattka z tuleja Rura z tuleja

® Xisa flanglarin kaynatimasinda kullander.

o Kisa flang flang aparatina baglayin,

* Flang aparat makinamin genelerine takdacak gekilde iglenmigtir,
® Flang aparatine makinamin gencsine baglayn,

o Ust ¢eneyl flang aparatinin Gzerine takip sikaghrn,

® Flang adaptoruni flang aparabina resimdeki gibl baglayin
® Flang aparatiny makinamn ¢enelerine baghayin
o |ki d0z boru kaynafr yapryormuy gibi kaynak iglemlerini uygulayin.

Inf je techni : - ' '
e T PODANE PONIZEJ PRZYKEADY OBJASNIAJA KILKA MOZLIWOSCI

® Kisa flanglann kaynatimasinda kullandsr,

® Kisa flang: flang aparatina baglayn

* Flang aparat makinamn ¢enelerine takilacak sekilde iglenmigtir,
* Flang aparatini makinamn genesine baglaywn,

® Ust geneyi flang aparatinin Gzerine takip sikagtinn,

(=

e Podtaczy¢ adapter kotnierzowy do aparatu kotnierza jak wskazano na rysunku.
*  Podtaczy¢ aparat kotnierza do obejm.
*  Rozpoczac zgrzewanie jak w przypadku zgrzewania doczotowego.




Kullanma Kilavuzu

TIRASLAYICI
TIRASLAYICININ PARCALARI

® Turaglayicr govdesi
* Bigaklara monte edilmig iki tane disk,
* Motor RedUktori
® Guvenlik galteri sadece motorun galigmasing saglar, Turaglayicr makinanin digindayken tiraglayicys calighrmaymn,
1-Tiwaglayicyr Iki borunun arasing koyun, by borulann alin alina bakmalan gerekir, Bu da trraglayiciya dzel destek
saglar. Borulanin bitlg yerlerindeki, igindeki ve digindaki pislikleri temizleyin,

2-Tiaglayrcr caligmayas bagladifinda borulann yuzeylerini birbirine yaklagtirmaya baglayn.

3-Twaglayicr bagads ile borular temasa gegtifinde hraglama iglemi baglamis olur. Kestiginiz pargalar birbirine esdefer
oldugunda braglama iglemi tamamianms olur,

Tiraglayict basines makinanin yurame basincing S ite 10 bar eklenerek tiraglama yapihir.

4-Borulan traglayicidan aywrin daha sonrs braglayiciyr kapatin ve kabinine yerlestitin,

S-Kesilen pargalan temizleyin, Tiraglanan yuzeye el surmeyin,

Muhtemel Dez Avantajlan ve C8rim Onerileri:
a)Tiraglayicr caliymaisa:

1-Elektrik baglanblann: kontrol edin,

2-Her ihtimale karg vidalonin saglambfing kontrol edin,
3.-GUvenlik dugmesini kontrol edin

b)Bigakiar kimildamayan malzeme degildie. Kdrlendiginde
ikl tarah kesen bicaklann keskin taraflanni takin,

Bigaklan her :aman temiz tutmak ¢ok dnemiidic.

Informacje techniczne
R

NA OPIS | OBStUGE STRUGU SKtADA SIE:

«Korpus strugu « Dwie tarcze zamontowane na ostrzach ¢

Naped wiertta z redukcjg biegdéw dostarczany ze sworzniem
bezpieczenstwa, ktéry po podtaczeniu utrzymuje strug

przymocowany do maszyny.

« Mikroprocesor bezpieczenstwa umozliwia uruchomienie

silnika, gdy strug umieszczony jest w maszynie przy

jednoczesnym uniknieciu uruchomienia silnika, gdy strug nie

jest w niej umieszczony.

1- umiesci¢ strug pomiedzy koncami dwdch rur, poprzez taczenie strugu w specjalnych suportach uwazajac, aby konce rury byty
wewnetrznie i zewnetrznie oczyszczone z kurzu i piasku.

2- Obie rury zblizaja sie do siebie, gdy strug zostaje uruchomiony.

3- Gdy koncowki rur beda dotykac ostrza strugu rozpoczng frezowanie poprzez usunigcie materiatu jak wiory, gdy wiéry z obu
stron pojawig sie ciagte i jednorodne, operacja jest zakonczona. Podczas tej operacji nalezy skoncentrowa¢ sie na obstudze
maszyny. Cisnienie mozna ustawi¢ na wartos¢ 3-5 bara.

4- Odsunad rury od strugu i wytaczy¢ go, usunac strug i umiesci¢ go na stojaku.

5- Przed dalszym operowaniem, usuna¢ wszelkie skrawki z rur oraz z ziemi unikajac zabrudzenia koncéwek rur. Mozliwe opisy
probleméw i rozwiagzania.

i. Strug nie uruchomia sie:

. Sprawdzi¢ potaczenia elektryczne i mikroprocesor bezpieczenstwa

2. Gdy zajdzie koniecznos$¢ wymiany napedu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace operacje.

2a. Sprawdzi¢ sruby i elementy

2b. Sprawdzi¢ mikroprocesor bezpieczenstwa koniec

2¢. Wyjac naped

2d. Aby wstawi¢ nowy naped, nalezy postepowac w sposéb odwrotny, uwazajac, aby nie odksztatci¢ zbyt mocno cahin.

2e. Podtaczy¢ mikroprocesor bezpieczenstwa do przewodoéw nowego silnika po odfaczeniu starego.

ii. Ostrza nie powoduja usuniecia materiatu

1. Zuzy¢ jedna strone ciecia odkreci¢ Sruby i obroci¢ ostrza na druga strone.

2. Zuzyc obie strony ciecia ostrzu i zastapi¢ oryginalnymi czeSciami zamiennymi. Wazne: Bardzo wazne jest utrzymywanie ostrzy
w czystosci oraz mycie pulleys przy uzyciu detergentéw. W regularnych odstepach czasu nalezy przeprowadzi¢ operacje
czyszczenia z wewnetrznym smarowaniem oraz zgodnie z nastepujacymi instrukcjami:

1. Usunac karter (carter) odkrecajac sruby

2. Usun ewentualne widry

3. Oczys¢ i nasmaruj olejem fancuch korzystajac z wiasciwych produktow.

“CroRanmaing 6



Kulianma Kilavuzu

ISITICI AYNA

Ismics aynasim olugturan pargalar:
Isitics aynass PTEE ile kaplanmugtir, Termokupol ve 15 kontrol kutusu vardit. Iki adet PTFE kapls alUminyum disk.
Genellikle kullandan sicaklik degerleri agagdaki gibidir,

HOPE:210°C = 10
PP :200°C £ 10

Sicakhk degerlerinde herhangi bir hata yapmamak igin sicaklk
220" C'ye ayarlanmugtir,

ISITICININ XULLANILMAS!
1-Figl panodaki prize takin ve isticr aynasinin 220° Clye ulagma-
sim bekleyin,

2-Kaynak olacak boru lle ismcryr temas halinde dikey bir sekilde
istenilen dudak kalinhi olugana kadar bekleyiniz.

3-Devam eden surede t2 agamast basingsiz isitma suresini
(kaynak grafigine bakmn) uygulayin,

Daha sonra miticiyr okartin ve kabing yerlesqtinin,

Onemli:

Informacje techniczne PLYTA GRZEWCZA
e ——————————————————————

Ptyta grzewcza sktada sie z:

Ptyta grzewcza pokryta zielonym kolorem PTFE uzupetniona jest termometrem i skrzynka przytaczeniowa.

Stojak odpowiedni do ogrzewania W miejscu, gdzie znajduje sie skrzynka przytaczeniowa. Elektroniczny
termostat znajduje sie na skrzynce przytaczeniowej.

W celu wybrania wymaganej temperatury nacisna¢ Przycisk, zwiekszajac lub zmniejszajac warto$¢ w zaleznosci od rodzaju
materiatu i grubosci scianki rury do zgrzewania, przy czym najbardziej typowe wartosci przedstawiaja sie nastepujaco:

HODPE 10°C +/-10
PP 200 °C +/-10

Powyzsze wartosci zaleza rowniez od grubosci Scianki rury, dlatego dla doktadnego nastawienia temperatury zalecamy
sprawdzenie zataczonych grafik.

W celu unikniecia istotnych btedow przy wyborze temperatury maksymalnym mozliwym ustawieniem jest 299° C.

1. Podtaczy¢ do zrddia zasilania i sprawdzi¢, czy Swieci sie lampka zasilania, odczekad, az ptyta grzewcza osiggnie zadang
temperature; podczas tej operacji, wiacza sie dwie kontrolki. Po osiagnieciu wybranej temperatury, lampki wytacza sie i
wiacza sie i wytacza tylko gdy uruchomi sie termostat w celu automatycznego utrzymania wybranej temperatury.
2.Przed przystapieniem do pierwszego zgrzewania, odczekac az kontrolki wtgcza sie i wytaczg trzy razy, co umozliwia
stabilizacje temperatury na ptycie grzewczej i powierzchni.

3- Nalezy uwaza¢, aby umiesci¢ ptyte grzewcza w maszynie tylko wtedy, gdy operacja zostata zakornczona, dolna czes¢
ptyty grzewczej dostarczana jest z uchwytem przesuwnym san mocujacych, natomiast gorna czes¢ ptyty grzewczej
dostarczana jest z suportem utrzymujacym ptyte w pozycji centralne;.

4- Po zakonczeniu fazy t2 ciagte ogrzewanie (zob. wykres cyklu zgrzewania) otwarcie san maszyny, ptyta grzewcza wyjdzie
z jednej koncdwki rury, aby wyjsé na drugim koncu rury - wystarczy nadad ruch, a nastepnie zdjaé ptyte i umiescic ja z
powrotem na stojaku.

7 “Troranmaxina



Kullanma Kilavuzu
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BORUNUN ET KALINLIGI (mm)

Isthaimin sicakhf 220° € den fazla ofmamali, herhangi bir yarik igin korunakls eldiventer takilmahdir,

lsticinin sicakligs 220° C den fazla olmamal, herhangi bir yanik
igin korunakh eldivenier takidmalidir.

OLASI DEZAVANTAJ VE COZUMLERI

1SICH 3YNDSH 1ISINMIYOrsd:

1-Elektrigi kontrol ediniz. Elektrik baglantisig her ihtimale karg
kesiniz.

2-Eger elektrik ¢aligiyorsa muhtemelen teller arasinda kopukiuk
vardir, Hatrlatma:

PVDF KAYNAGINDA SICAKLIK ISITICI AYNASI iGIN
HER TUR DUDAK KALINLIGINDA 220° C +/-10°C
AYARLANMISTIR.

BAKIMI: PTFE kaplamalannda 1sitser aynasina 2arar vermekten
kaginin,

PTFE kaplamasinin ylzeyini daima temiz tutun, temizlik yozey hala sicakken yapiimah yumusak bez yo da kagt
ile, apndiran malzemelerden uzak duruimal bu PTFE'nin yozeyine rarar verebilir,

Onerilen Bakim Yéntemleri:

Isiticinn dig yuzeyini cabuk yok olan bir deterjania temizleyiniz {Alkol vs.).
Vidalanin siklglini kontrol edin, kablo ve figlerinde,..
Asafidaki tabloda isihet aynasindaki defismekte olan sicakliklarn gosteriyor,

OGRZEWANIE (°C)

0 5 1013 X0 B NV B N B W
GRUBOSC RURY (mm)

Informacje techniczne
e E——

Wazne

Temperatura ptyty grzewczej podczas pracy wynosi zawsze powyzej 220
° C, dlatego nalezy zachowaé ostroznosc i uzywac rekawic ochronnych w
celu unikniecia oparzen.

Opis mozliwych probleméw i rozwigzan

i. Plyta grzewcza nie nagrzewa sie:

1. Sprawdzi¢, czy kontrolka jest wytaczona. Sprawdzi¢ wtyczke

2. Kontrolka jest wkaczona. Mozliwe odtgczenie przewodu, sprawdzi¢
W nastepujacy sposob:

-Odtaczy¢ wtyczke od zasilania

*Odkreci¢ Sruby i wyjac suport termostatu

-Odkrecic sruby i usunac pokrywe

*Sprawdzi¢ pofaczenia elektryczne i ponownie zmontowac

*Odkreci¢ sruby i zdjaé pokrywe

*Sprawdzi¢ potaczenia elektryczne i ponownie zmontowac

3. Korzystajac z Testera, sprawdzi¢, czy wszystkie odpornosci sa w dobrym stanie. Jedli jedna lub wiecej jest nalezy wymienic

ptyte grzewcza

4. Korzystaja z testera, sprawdzi¢ prace termostatu, w danym razie zastapic
5. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje na temat elementéw elektrycznych, zapoznaj sie naszg Temperaturg Techniczng plyty

grzewczej w zakresie zgrzewania HOPE i PP

KONSERWACJA

Nalezy zachowac ostroznosc¢ przy obstudze ptyty grzewczej w celu unikniecia uszkodzen powtoki PTFE. Powierzchnie PTFE
nalezy zawsze utrzymywac w czystosci, czyszczenie nalezy przeprowadzac na cieptych powierzchniach za pomoca miekkiej
szmatki lub papieru, unikajac materiatow sciernych, ktére moga uszkodzi¢ powierzchnie PTFE.

Zalecamy, aby w regularnych odstepach czasu:

Czysci¢ powierzchni szybko odparowujacym srodkiem (alkohol)

Sprawdza¢ dokrecenie srub, kabel i stan podtaczenia.

Ponizsza tabela przedstawia temperature ptyty grzewczej.
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Kullanma Kilavuzu

HIDROLIK ONITE
ISMC! PRI MANOMETRE 250/315/500/630/800/1000/1200/1600 kaynak
"wm PIRIZ} makinalarinda basing ayarlars bir hidrolik Unite
. vasitas ile saglanmaktadir, Hidrolik baglantlar
> : hidrolik otomatik rekor tirundedir. Ters takdma
5= 3 ‘ iglemi tamamen onlenmigtir,
®)0) . g bncss 's"“m"m Hidrolik Gnite (SHELL TELLUS 46}, (HYORO OIL
SASI HD 46 PETROL OFISIMOBIL DTE 25 MOBIL){PRESS

“VT wioroLik ovomaTk  OIL 46 KLORA)(BP ENERGOL MLP-HM 46)(CASTROL
REKOR HYSPIN AWS 46) yag ve emsalleri kullandmaktadr,
Yag. gosterge seviyesinin altinda ise uniteye
B YAG GOSTERICH yag ekleyiniz.

Depo kapagim tagirmayacak sekilde yag ilave ediniz,

Nakliye sirasinda:Yag tankinin havalandirma kapag
nakliyeden once grkanhr yerine kdrtapa takilw.
Kortapa makine kullamlacag zaman grkardarak
tekrar havalandirmali kapak takdir. Ambalajlama
sirasinda 2ifth kagintla yagmura kargt korunma
yapiimas: saglanir,

ONEMLI: Migronik Uniteyl tagrken yan yatirmayinie.
Kaynak ve Tiraglama Basincinin Ayarfanmasy:
Elektrik butonlu modeller igin; Panclin Gzerinde bir manometre ve altinda kaynak sirasinda basinoin ayarlanabilecegi
bir basing regilatord bulunmaktade. Kaynak ve tiraglama iglemi sirasinda basing ayan bu regliatorin gevrilmeswyle
yapilie, Elektronik (CNC) Modeller iin butin kaynak iglemi agamalan igin basing ayarlamas elektronik olarak
makinanin ana programiayics kontrol Unitesi tarafindan yapidmaktadir, Kullamicr gap ve et kalinlide girdiginde iglem
boyunca kullanilan tiraglama ve itma basinglan, zamanlare ve sicakliklan program dnitesi tarafindan elektronik
olarak ayarlanmaktadr,

Gniazdo ogrzewania Informacie techniczne

"
Gniazdo przycinania Manomett UKEAD HYDRAULICZNY
\ @ zasilacz hydrauliczny korzysta z ustawien cisnienia
zgrzewarek 250/315/500/630/800/1000/1200/1600. Typ
. - Reduktor cisnienia  zasilacza hydraulicznego jest rejestr hydrauliczno-
o - automatyczny. Udato sie w catosci zapobiec operacji
o °d| . @e|l D°pr°wadzaZZ'rifj° eneMinaprzeciwlegtego przymocowania. Do zasilacza
’ hydraulicznego uzywamy SHELL TELLUS 46,
o Automatyczny hydrauliczny PRESS OIL 46, HYDRO OIL HD 37, MOBIL DTE 25.
Rejestr BP ENERGOL HLP-HM 46, CASTROL HYSPIN AWS 46
olej.

.
\
s

Wskaznik oleju

Ustawienie zgrzewania i cisnienia strugu Model przetacznika elektrycznego

Na panelu stwierdzono, ze jest jeden manometr i reduktor cisnienia. .

Przy obstudze cisnienia zgrzewania i frezowania, ustawienie zostato dokonane przez wytaczenie reduktora.
Elektroniczne modele cnc

Maszyna gtéwnej jednostki kontrolnej posiada elektronicznie kontrolowane ustawienia zgrzewania i ci$nienia.
W sytuacji, gdy uzytkownik wpisuje srednice i grubos¢ scianki Jednostka urzadzenia posiada elektronicznie
zaprogramowane operacje jako ci$nienie ogrzewanie i frezowania + czas i programy ogrzewania.

Trumanmaxina
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KAYNAK ILE ILGILI KISA AQIKLAMALAR

1-Makinanun hanrlanmas

2-Cahigacaginz bolgeyi durenleyiniz,

3-Hidrolik otomatik rekorian panoya takiniz,

4-Elektrik baglantlann: yapuniz, (hidrolik Unite, tiraglaycs ve i) daha sonrs ana gicl kontrol ediniz.

Sdsncinin 220" C'ye gelmesini bekleyiniz.

6-Her ihtimale karg boru ¢aplann: kontrol ederek makinaya baglayymz.

BORULARIN MAKINA ICINDEKI POZISYONLARI

1-Makinamnn genelerini agimiz,

2:-Borulan makinaya yerlestirieken traglayics igin yeterh mesafenin kalmasing dikkat ediniz,

3.8u iglemier sonunda borularin tiraglanacak ylreylerini temizieyinia,

TIRASLAMA CALISMAS!

1-Makinanin hareket eden kismim agime.

2-1ki borunun arasina traglayicry yeriestiriniz.

3.Glvenlik mandalini baglayiniz ve tiraglayrcoys Calgtirniz,

4-Borulan traglayiciya dogru yaklagtinimz, Motoca fazla yikleme yapmayng,

S-Tiraglayiciin iki tarahinda capakiar ¢lkmaya bagladiktan sonra Draglama iglemini sonlandinng,
6-Tiraglayicinin elektrik baglantisin kapatp kabinine koyunuz,

7-Borulanin yuzeyindeki capakian temizleyiniz, Tiraglanan yuzeye el sirmeyiniz,

8-Xoynak yapdacak borulan birbinne defecek selolde biralonaz ve iki boru arasindaki bogluk degeriernin asagdaks
gibl olup oimadiding dikkat ediniz.

——— ZEWN (g Gap) ODSTEP m't:::‘?h degerler tutmuyorsa braglamay
(mm) {mm)
dn<400 0.5 In case the following values cannot be fulfilied the
prie 1.0 facing operation must be repeat.

Informacie techniczne

ZGRZEWANIE DOCZOtOWE W SKROCIE

Przygotowanie do uzycia maszyny

la - Zorganizowac stanowisko pracy.

Ib - Podtaczy¢ przewodami gietkimi cze$¢ hydrauliczng maszyny

Ic - Podfaczy¢ wtyczke do zasilania. (Zasilacz hydrauliczny, strug, ptyta grzewcza) nastepnie sprawdz zasilanie.
1 d-Wybra¢ wiasciwa wtasciwa temperature na ptycie grzewczej.

1 e-Rury musza byc tej samej srednicy

Pozycjonowanie rur na maszynie:

2a-Otworzy¢ obejme mobilng maszyny

2b-Dopilnowa¢, aby pozostato wystarczajaco duzo miejsca pomiedzy koncowkami dwdch rur w celu umozliwienia wstawienia
strugu.

2c-Czota rur musza zostac Scisle utwierdzone.

2d-po zakonczeniu tej operacji nalezy oczysci¢ rury.

Operowanie strugiem:
3a-Otworzy¢ obejme mobilng maszyny
3b-Wiozy¢ strug pomiedzy dwie rury. Oba konce rur nalezy ustawi¢ w kierunku do siebie za pomoca

Potaczenia specjalnych suportéw.

3c Podtaczy¢ do sworznia bezpieczenstwa i rozpoczaé operowanie przecinakiem.

3d-Rozpoczac frezowanie. Uwazac na naped strugu.

3e-Gdy koncédwki rur beda stykac sie z ostrzami strugu rozpoczna zwracanie sie poprzez usuniecie materiatu jak wiory, gdy
widry z obu stron pojawia.

Operacja jest zakonczona.
3f-Po zakonczeniu dziatania strugu, wytaczy¢ zasilanie. Usunac strug i umiesci¢ go w stojaku.
3g-Przed dalszym operowaniem, usunac wszelkie widry z rur oraz z

Podtoza, unikajac zabrudzenia zwréconych do siebie koncow rur.
3h-Nalezy pozostawic¢ konce rur w pozycji, w ktorej stykaja sie one ze sobg oraz pomiedzy zakresy podane w tabeli ponize;j.
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Kullanma Kilavuzu

tl: Basingh witma yaparken olusacak dudak
gg kalinhd: igin gereken zaman,
i

-

12: Basngsiz isitma igin gereken zaman
t3: lsticoy borulann arasindan alma zaman
PP Pl td: Basing artirma zamani,

I tS: Kaynak yopilan borularnn sofumaya

birakildid) zaman,
P1: Dudak kalinlgi igin gereken basing.
"l' P2: Devamliisitma igin gereken basing.

PS: Sogumb esnasinda gereken basing

" o o " -

i

Malzeme PE ise itme kaysayisi 1.5 kg/fem2
Malzeme PP ise itme katsayis 1kg/em2
Silindir alam 250/315/500 ikin 14,13 ¢m2

Silindir alan 630/800 igin 23.06 ¢cm2 alarwr, Informacje techniczne

Wykres Cisnienia-Czasu dla zgrzewania doczotowego
’ tl= czas wymagany dla utworzenia bead o danej grubosci scianki.
t2= czas wymagany do ciggtego ogrzewania
t3= czas wymagany do zmiany nad
t4= czas wymagany na zwiekszenie cisnienia
t5= czas wymagany na studzenie
Pl i P5= Cisnienie podczas tworzenia bead oraz
studzenia, wartos¢ ta jest wynikiem wzoru:
Przekréj rury)em?2) x Wspdtczynnik parcia materiatu ) Kg/cm2)
=bar
Catkowite cylindry maszyny se

Wzpkioryatikwiyda oybitetishy dia®iyriys(&gZrm2
Wspotczynnik parcia materiatu dla PP 1,0 Kg./cm2
Catkowity PT 250-315S00 przekrdj cylindrow 14.13 cm?2
Catkowity PT 630-800 przekrdéj cylindrow 23.06 cm?2

e i
DOMM SAYNAK (100 WUOn Isaiaune) ST NG PUWLRA TG
FADA BABNGTAN SAYRARQANAR RATA WETUREE SCARLICIAN RATSNARLANAN A TA
>’“< S ;
&N > B a3
(T AT D AV OO PERENT AT NG
T ANOVOM AT VG TEAURATLIN PNOT OO P 20
AL AR, ITAN YADH ZAMANEAN VETINGL? BALAG TAN RAVNASLANAN HATA COALCAMINT
HAVRASLANAN HATA WLV AT AT

WAZNE: CISNIENIE CIAGU + CISNIENIE NA WYKRESIE + PODCZAS PROCESU ZGRZEWANIA.
ONEMLE: CEXME BASING + CIZELGEDEKI BASING KAYNAK ANINDA UYGULANACAKTIR.

i “Tronanmaxina



Kullanma Kilavuzu

— =
ONEMLI: CEXME BASINGI + CIZELGEDEKI BASING, KAYNAK ANINDA UYGULANACAK CEKME BASINCI:
Borular makinaya baglandiktan sonra makinanin basinc: sifirken makinanin ileri ylryls butonunu basils tutunuz,

Bu arada basing: yavas yavas artininiz, Makina borulan ¢ekmeye bagladidinda manometceye bakiniz, Manometrede
okudugunuz basing makinanin ¢ekme basincidie. Bu basinca S(beg) tle 10{on) bar ekleyerek hragma yapiniz,

ISITMA ISLEMINDE BORUNUN KIMYASAL YAPISI

Isitma lgleminin ana prensibl iki yuzeyl de ayn sicakhk seviyesinde eritmektir. Isitma yapihieken (ki yOreyde de

ayn basing uygulanit, Bu basing erimig yGreylerin digan ¢lkmasine saglar. Buda erigmig yuzeylerin birbirine kangimin
saglar, PE boru sindids 2aman, molekiler yapt kristal yapidan bigimsiz bir yapt haline donlgir. Istma basing
uygulandigs zaman iki borunun molekller yapiarn birbirine kangir. Ek yerleri sofudugunda molekiler yaps kristal
yapiya donGsir Iki boru bir homojen boru haline gelie. Kaynatimsg borular kendisinden de cok daha giglo
olmaktadie,

Borular istiimays bagland@inda molekiler yapr degismeye baglar ve bigimaiz bir yapt alw.

Buda borunun erigmiy yuzeyini katlanabilir hale getirie.
N i ‘> Borular endikten ve sofuduktan sonra tekrar keistal yapiya dogru donugum baglar.
: / Buda bir tek homojen boru olugmasini saflar

- , / Kaynak yaprlan bolum borunun kendisinden de guglu olmaktadir.

Informacje techniczne

WAZNE: CISNIENIE CIAGU + CISNIENIE NA WYKRESIE + PODCZAS PROCESU ZGRZEWANIA.

Cisnienie ciggu: Po dopasowaniu rur w maszynie, naciskac przycisk maszyny net podczas gdy cisnienie wynosi zero. Powoli
zwiekszac cisnienie. Sprawdzi¢ manometr, gdy maszyna rozpocznie ciggniecie rur. Manometr wskazuje cisnienie ciggu. W takim
przypadku dodac cisnienie 5 lub 10 bardéw i rozpocza¢ proces przycinania.

STRUKTURA CHEMICZNA RURY A PROCES OGRZEWANIA

Zasada termofuzji jest podgrzanie dwoch powierzchni do wskazanej temperatury i nastepnie zespolenie ich przez zastosowanie
sity. Cisnienie to powoduje przeptyw stopionych materiatdw. Powoduje to mieszanie sie stopionych materiatow. Gdy rury PE sa
ogrzewane, struktura molekularna przeksztatcana jest z postaci krystalicznej do stanu amorficznego.

Podczas stosowania cisnienia fuzji, czasteczki z kazdego konca rury mieszajg sie. Gdy potaczenia ulegna
wystudzeniu, czasteczki powrdcg do swojego stanu krystalicznego, a obie rury stana sie jednorodna rura. Tego

typu pofaczenie jest silne, a nawet silniejsze niz sama rura.

/{—:: }3\\\ -

(\ 7 B e S Rura jest ogrzewana, co powoduje zmiane jej struktury molekularnej
- —— do stanu amorficznego, co czyni ja bardzo gietkim materiatem.
14

I

‘ | l | Po zespoleniu i studzeniu rury, powraca ona do swojego stanu
o | y I krystalicznego, tworzac jedna, jednorodna rure.

Tego typu potaczenie jest silne, a nawet silniejsze niz sama rura.

tmulum —_—12 —



Kullanma Kilavuzu

PLASTIK BORU ALIN KAYNAGI NASIL YAPILIR?
Yapilacak bitln iglemlerin borular eksenel olarak tutturulmahdir,

2 -..'.“

(Resim 1) Rys. 1 e

* Borular orta kelepgelerden Kiger cm lleride baglanmalidir, (Resim 1)

*Kelepceler ¢ok fazla sikiimamaludir,

*Traglayicryr borulann arasina yerlegticip tiragiamay yapiniz, (Tiraglama yaparken ylrime basincina 5 ile 10 bar
ckleyerek traglama yapulmahdu.b

YORUME BASINCININ MAKINA UZERINDE AYARLANMASI NASIL YAPILIR?

Borular makinaya baglandiktan sonra, makinamn basinci sifirken makinanin leri ylrdyUs butonuna basih
tutunug, Bu arads basinc yavas yavas artinnz, Makina borulan gekmeye bagladifinda manometreye bakiniz,
Manometrede okudugunuz basing makinanin yurume basincidir. Bu basinca 5(bes) ile 10(on) bar ekleyerek
traglama yapinaz.

*Borulatin etrafinda tam bir tur gapak ¢dkinca tiraglama iglemi bitmiy demekstic.

*Tiwaglama iglemi bittikten sonra borularn alin alina getiriniz, Borularn birbitine tam olarak temas edip
etmedigine bakin, (Resim 2)

*Borular alin aling iken borulann eksenlerine baking. Borular eksende degilse orta kelepgelerden birini
gevgetip digorini sskarak borulann eksonlerini ayariayinig.

*Kaynak basincim ayatlayine,

5 (Resim2)Rys.2 -

Informacje techniczne
————s

W JAKI SPOSOB ZGRZEWA SIE DOCZOtOWO RURY Z TWORZYW SZTUCZNYCH?
Czesci rury utrzymywane sa osiowo, aby umozliwi¢ wszelkie przewidziane dalej operacje.
*Koncowki rur nalezy utrzymywac 2 cm od srodkowych obejm. (Rys. 1)

+Sita obejm musi by¢ stata.
» Wiozy¢ strug pomiedzy dwie rury i rozpocza¢ dziatanie wyroéwnujace. (Podczas tej operacji dodac¢ do cisnienie 5 lub 10
baréw i kontynuowa¢ operacje)

JAK USTAWIC CISNIENIE WZRASTAJACE (WALKING) NA MASZYNIE?

Kiedy rury sg umieszczone na maszynie, naciskaé przycisk dalej na maszynie, gdy cisnienie wynosi zero. Powoli zwiekszaé
cisnienie. Gdy cze$¢ ruchoma maszyny rozpocznie dziatania, obserwowa¢ manometr. Cisnienie na manometr wskazuje
ciSnienia wzrastajace. Do tego cisnienia dodac 5 lub 10 bardéw i rozpoczac proces frezowania.

Gdy wiory z obu stron pojawia sie, operacja wyréwnywania jest zakonczona.

Sprawdzi¢, czy koncowki rury sg osiowo. Jesli koncowki rur nie sg na osi, nalezy poluzowad jedna ze srodkowych obejm i
zewrzec inng doprowadzajac do osi rury (Rys. 2)

Dostosowac cisnienie zgrzewania.
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KAYNAK BASINCININ MAKINA OZERINDE AYARLANMASI NASIL YAPILIR?

Kaynatacafiniz borunun gapini, PN deferini gizelgeden bulunuz. Makinanin ileri yurayls butonuna sdrekli
basil tutunuz. Borular alin alina geldiinde manometrede ylrGme basintini goreceksiniz, Basing regilatori
saat yonlnde gevirerck gizelgedeki kaynak basino ne kadarsa, kaynak basincim yUrme basincina ekleyip
basinct ayarlayin,

*lsmer 220° C'ye ulaghBinda iticiys borulann arasing yerlestirip makinamn deri yUrlyUs butonuna sdrekl
basiniz.

*lsmcinin her iki tarafinda dudak olugana kadar bekleyiniz. Istwcinin etrafinda eriyen ylzey yikselmeye
baslayacaktir, Yeterli dudak olugunca hidrolik Uniteden basinc: sthrlayiniz, (Basing sthrlama kolundan) Basing
sifirlandiktan sonra basing ssthrlama kolunu stkineg,

*Cizelgedeki 12 suresi kadar bekleyiniz,

*t2 sUresi doldugunda geri yurayus butonuna surekli basarak makinay agimiz, Yanhglikla geri yerine ilen
yurGyGy butonuna basarsaniz, bltun iglemieri bagtan yapmaniz gerekmektedir,

*Hizh bir gekilde stcy borvlann arasindan alip makinaoin ilen ylriyGs butonuna strekli basarak borularn

alin alina yapistiriniz, (Borulann erigmig yuzeyleri birbirine iyice yaklagtinldginda lleri ylrdyds butonuna
ara ara basiniz,)

Informacje techniczne
—— e

JAK DOSTOSOWAC CISNIENIE ZGRZEWARKI?

Sprawdzi¢ na schemacie, srednice i wartos¢ PN zgrzewanej rury. Naciska¢ przycisk dalej, gdy rury stana sie jedng, a
manometr wskazuje cisnienie wzrastajace (walking). Waczyc reduktor cisnienia na czas i kierunek, dodac cisnienie
zgrzewania do ci$nienia wzrastajacego (walking) i dostosowac cisnienie.

*Gdy ptyta grzewcza osiggnie 220 ° C wstawi¢ ptyte grzewcza pomiedzy dwie rury i nacisna¢ na maszynie przycisk

dalej.

*Wz6r topnienia, ktéry wnika do rury musi utworzy¢ sie wokét obu koncowek rur. Wiaczy¢ cisnienie zero z zasilacza
hydraulicznego. (Przez uchwyt cisnieniowy) Po doprowadzeniu cisnienia do zera, zacisng¢ uchwyt cisnieniowy.
*Odczekac do okresu t2 ze schematu.

*Otworzy¢ maszyne naciskajac przycisk wro¢ po zakonczeniu okresu t2. Po omytkowym nacisnieciu przycisku Dalej,
nalezy powtorzyc¢ caty proces.

Zdjac plyte grzewcza i nacisna¢ przycisk Dalej, koncéwka rury zejdzie z drugiego konca rury.
(Gdy koncowki rur zbliza sie do siebie, nalezy nacisnac przycisk Dalej krok po kroku.
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Kullanma Kilavuzu - Informacje techniczne

INSTRUKCJA OBStUGI MASZYNY CNC

(TURAN MAKIiNA)

PLASTIK BORU ALIN KAYNAK MAKINALARY
PLASTIC PIPE BUTT WELDING MACHINES

Conpoaueae Avnapoarea Lis Hoacrnkontay Tpyd

PLASTIN DORU EX PARCALAMI )
o x PLASTIC PIFE AND FITTINGS [ s P
lish PR A e mmmmane Ty Gan o s minr w. ‘“’” l

TEL:( *90 216) 59507 %3 TEL 1 (90 216) 59507 7 (Pux)
FAX [ (+90216) 595 07 52
W Turanmak com o il Infa O turanmak o

Zgrzewarke doczotowa do rur z tworzyw sztucznych CNC obstuguje sie na dwa
sposoby: recznie oraz w trybie CNC. Nigdy nie uzywac recznego trybu pracy maszyny
podczas pracy w trybie CNC! Zgrzewarka doczotowa do rur z tworzyw sztucznych
CNC jest z ekranem dotykowym.

Podtaczanie do maszyny.

Powyzsze menu wyswietlane jest na ekranie.

Po wyborze opcji Jezyka, wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran

Project f i MuinPage
“C Walk Pressure Weldiog Pressure ~=
B § e 4 20w ] "
Mesing Wk Prens I__ié_.g__”_l [ 00 5
Hewing Widhost Pross | 62.4 . I | OMO ”

Cocting Time | 480 e | 00 s |

P 34

« Mozna wprowadzi¢ nazwe Projektu na ekranie naciskajac ikone Projekt.
« Na ekranie wyswietla sie temperatura otoczenia oraz cisnienie.

Kliknij na ikone MAIN PAGE (STRONA GEOWNA) aby zgrzewa¢.

«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

— 15— ’(mmmm



Kullanma Kilavuzu - Informacje techniczne

Automatic

Programme

Cable Test .

« Nacisnij ikone PROGRAM, aby wprowadzi¢ wartosci dla rur.
«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

Main Page

Type Of Pipe | PE 100

Thichness | 0.0 5m |

Pipe Diameter | 0 &= ¥

«  Podac typ, grubosc¢ scianki i Srednice zewnetrzna rury do zgrzewania.

«  Mozna zmienic typ rury, naciskajac ikone obok PIPE TYPE (TYP RURY).

«  Mozna zmieni¢ gruboé¢ $cianki, naciskajac ikone obok WALL THICKNESS (GRUBOSC
SCIANKI).

«  Mozna zmieni¢ srednice rury, naciskajac ikone obok PIPE DIAMETER (SREDNICA RURY).

«  Po wprowadzeniu wszystkich wartosci, nacisnaé¢ ikone MAIN PAGE (STRONA GEOWNA,).

«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

=
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Automatic

‘ Cable Test

« Nacisnac¢ ikone AUTOMATIC.
«  Wyswietlg sie wartosci obliczone przez maszyne CNC.

Bl Main Page i
Walk Pressure  Weldiog Pressure Bar
| S buel | 24 suf -
Heating Wak Press l 13.5 ,“Al [

Hesting Wahout l'unl 64.8 g_l [

Cooling Time l

Open Trizumer

Close T ey

« Jedli ttoki maszyny sg z przodu, otworzy¢ ttoki do tytu naciskajgc ikone BACKWARD.
« Jesli ttoki maszyny nie sa z tytu, nie rozpoczynac operacji zgrzewania.

« Nacisngc ikone START.

«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

=
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Kullanma Kilavuzu - Informacje techniczne

. M Main Page i |

Walk Pressure ‘ Weldiog Pressure -
e Soalll 248 -

00 5] -
0.0 s |

[t Piston Rebind?

Wes Trimmer Done ?

-
1 S—
Comm
s
—

Opea Trimmer

Close Trimmer

« Jesli koncéwki rury nie sg gtadkie, nacisna¢ ikone RED.

«  Umiescic strug (shaver) pomiedzy rurami.

«  Nie nalezy uaktywniac strugu bez umieszczania jej na maszynie
«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

_B_MaiaPago

Walk Pressure ~ Welding Pressure ,
l S_vae] | 24 v

’

Meming Wk Press | 13,5 o | || 0.0 4 |

Hestiog Wibout Press. | 64.8 oo || 0.0 . =

Ceoling Time | 486.0 sc J' l 4 %.0 “_,“

{

(—

. opatdmmer M | Stan
Fsonminmee B | Stop

«  Nacisng¢ ikone SHAVER OPEN (STRUG OTWARTY).

«  Strug zostanie aktywowany a maszyna zostanie ruszona do przodu.

« Nalezy kontynuowac proces frezowania rury, dopoki beda widoczne zadziory rur z tworzyw
sztucznych.

»  Nacisna¢ ikone CLOSE SHAVING (ZAKONCZ FREZOWANIE).

«  Strug zostanie zatrzymany. Przynies¢ strug do stojaka.

“Crnanmaxing — 18
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4. Main Page |

Walk Pressure  Welding Pressure L
| Shacll 24w -

i st 138 se ] [ 00 4]

Hesting Without Press | 64.8 ] L 79-071{]

>

Cooting Time | 4360 4o | | 0.0 s |

 Przyniesc¢ rury bezposrednio jedna do drugiej, po nacisnieciu ikony FORWARD (DO PRZODU).
« Sprawdzi¢, czy jest jakikolwiek odstep pomiedzy rurami.
« Jesli wystepuje pozycja wysoka lub niska w osi rury, dostosowac os$ luzujac jedna ze
szczek mocujacych obejmy i dokrecajac druga.
 Nacisnac przycisk START.
« Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

Project | — B MileFege )
40 Walk Pressure  Welding Pressure “___Bu
| S darl | 24 pe] -

0.0 o] "=

Is Piston Bekind? Vo &

00 of =
00 sc | =

e

Was Trimmer Done

« Gdy ptyta grzewcza osiggnie temperature do 220 ° C + 10, nalezy umiesci¢ grzatke pomiedzy
rurami.

» Nacisngac zielong ikone.

« Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

—_— 1 — “Troranmaxina
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Wl Maio Page

Walk Pressure  Welding Pressure
| Soaef | 2.4 5] )
Hesting With Press. [ 13.5 ”J| [ 12.1 ‘_CJ 8

Wesing wasourooss [ 64.8 o[ 00 o] |

Coohng Time l 486.0 3¢ l] [ 0.0 ch "

»
~
‘

it

Tud

)

(o
’e—
=

o
-

. Proces formowania wyptywki sktada sie z dwdch rownorzednych czasowo etapow.
Etap 1 - formowanie wyptywki z tzw. cisnieniem wleczenia, mierzymy go sami, po jego
uptywie przechodzimy do etapu drugiego.
Etap 2 - wkrecamy zawor regulacji cisnienia do wartosci wskazanej przez maszyne, tutaj
czas jest juz automatycznie naliczany przez maszyne.
Maszyna obliczy czas trwania T1, na podstawie kolejnosci procedury maszyny.
Po zakonczeniu czasu trwania T1, cisSnienie automatycznie ulegnie zmniejszeniu,
a nastepnie bedzie spadac przez okres trwania T2.

. Gdy czas trwania T2 zostanie zakonczony, sworzen zostanie automatycznie otwarty do tytu.
Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

Project || 4l Main Page
" Walk Pressure  Welding Pressure War
L Soemll 2.4 b

0.0 w] 130

L Open Trimmer

| Close Tristser

« Niezwtocznie usunac ptyte grzewcza znajdujaca sie pomiedzy rurami nacisng¢ ikone GREEN
(ZIELONA).
«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

-
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Project |f S— | L
- ~ Walk Pressure WeldmgPuuure s
l 5 Md' l 24 bn”

Heating With Press. | 13.5 _Jl l 0.0 ¢ ”

Heating Without Pnu‘.[ 64.8 ac_” I 0.0 5o l| x

Cooting Time || 486.0 sc ||| 4794 o ||

Next
Open Trimmer f Start N

Close Trimmer l L Qg ‘

* Rozpocznie sie czas studzenia T5.

« Podczas czasu studzenia, ponizszy ekran o btedzie (ERROR) bedzie widoczny po

nacisnieciu ikony STOP.
« Nie naciskac¢ ikony STOP w czasie studzenia T5.

Project Wi Main Page

Walk Pressure  Welding Pressure
3 bﬂJl I 2 “ barl

0.0 4 |
0.0 .!s._l'

0.0 sc |

Open Trimmer | Start

Close Trimmer 1 Stop

« Ponizszy ekran wyswietli sie po zakonczeniu czasu T5.

21
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Project |

"I\ Main Page
Walk Pressure  Welding Pressure
L5 ba | 2.4 bae] =

0.0 sc |
Heating V 0.0 4 I

00 tcl

Heatin

6

Back

s I ) Open Trimmer
;. 4—) -
g§’%—f’ L

Close Trimmer

Istnieje mozliwos¢ demontazu rur na maszynie po zakonczeniu czasu studzenia.
«  JEZELI CHCESZ REJESTROWAC

Po nacisnieciu ikony MAIN PAGE (STRONA GEOWNA) wyswietli sie ponizsza strona.

«  Wybrac ikone RECORD (REJESTRU)).
«  Wyswietli sie ponizsza strona.

“Troranmaxina — 22
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¢ Mozna wybrac¢ dowolny, zadany rodzaj RECORD (REJESTRU).

« Jezeli pozadany jest USB RECORDING (ZAPIS NA USB) wybrac ikone USB.
«  Wyswietli sie ponizsza strona.

«  Zadane wartosci zgrzewania beda widoczne na ekranie.

« Jesli pozadany jest zapis, nacisna¢ ikone USB RECOD (ZAPIS USB).

«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

Froject

Dase Teme Toe Dianeter Walk Fresr e we
aTaNIs 125 14d

TR 148

Usb Memory
Is Plugged?

«  Nacisnac zielong (Green) ikone.
«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

23
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e e

Pro;ccti

|

Date Tine Fipe Diametas Thichaens
oW 12:10 140 A
$ 4

TN 12:19 140

DATA RECORD
RUNNING

08.9 .

et M Coos

flash.

RESET.

Wall Pressure
0

)

Po uptywie okreslonego czasu, uzyskane wartosci zgrzewania beda rejestrowane w pamieci

Jezeli pozadane jest usuniecie uzyskanych wartosci zgrzewania, nacisnag¢ ikone resetowania

DRUKOWANIE ZAPISU GRAFIK

Main Page

«  Nacisnij przycisk GRAPHIC (GRAFIKA) aby wydrukowa¢ grafiki.

«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

-
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Welding No
| 23 | -

Usb Save

3 4 s
-I.‘u v:nu }r’ ‘436(

t 19 £ 19 ic

« Istnieje mozliwosc¢ przejrzenia 25 danych zgrzewania poprzez nacisniecie ikon plus-minus.
« Istnieje mozliwos¢ wizualnego zapisu obrazu na ekranie wybranego zgrzewania po nacisnieciu

ikony USB RECORD (ZAPIS USB).
« Odczekac¢ minute dla okresu zapisu podczas jego trwania.
« Nacisnac ikone resetowania RESET, aby usunac zapis graficzny.

ZAPIS TABELI

“Tronanmasing
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«  Nacisnac¢ ikone USB RECOD (ZAPIS USB) w celu dokonania zapisu.
«  Odczeka¢ minute dla okresu zapisu podczas jego trwania.
«  Nacisnac¢ ikone resetowania RESET, aby usuna¢ zapis.

25
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IKONY BtEDU

«  Ponizszy ekran wyswietli sie w zakresie odciecia energii podczas zgrzewania.
«  Nacisnag¢ dowolng czes¢ ekranu, aby z niego wyjsc.

During Welding
Energy Failure

« Wybra¢ ikone ERROR (BtAD) na STRONIE GOWNEJ (MAIN PAGE), aby zobaczy¢ wszystkie
btedy.

Automatic

Programme

. Cable Test

 Po wybraniu ikony ERROR wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

TW“I maxina  —
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f Main Page

e Aby usuna¢ historie bteddow, nalezy wybra¢ btad na stronie btedu i nacisna¢ ikone
resetowania RESET.
«  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

Error History
Will Delete

« Nacisnac zielong ikone.
« Jesli wybrany jest tryb reczny, podczas gdy maszyna pracuje w trybie CNC, pojawi sie
ponizszy ekran btedu.

-
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Manuel Working
34 °

Welding Error

9

TEST KABLI STEROWANIA

W celu wykonania tej operacji, nalezy wybra¢ CABLE TEST (TEST KABLA) na stronie gtdwnej
(MAIN PAGE).

Automatic

Cable Test

« Wyswietli sie ponizsza strona.

28
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0.0 sc
Forward (Cable No:3) )
Back (Cable No:4) @

Discharge (Cable No:5) S
Trimmer (Cable No:6) @

. Przekrecic klucz OBSEUGI RECZNEJ (MANUAL OPERATING) na panelu sterowania.

. Nacisna¢ przycisk Do Przodu przez 3 sekundy i poczekac az uptynie czasu. Jesli okaze sie to
solidne, znak OK zmieni kolor na zielony.

«  To samo zastosowanie obowigzuje do celéw kontroli sprawnosci przyciskow Wstecz
(Backward), Roztaduj (Discharge) i Przycinanie (Shaver).

*  Wyswietli sie przedstawiony ponizej ekran.

0.0 s¢c
Forward (Cable No:3) e
Back (Cable No:4) @

Discharge (Cable No:5) @

Trimmer (Cable No:6) o

RECZNIE UZYTKOWANIE MASZYNY CNC

« W razie koniecznosci, nacisng¢ przycisk awaryjnego zatrzymania EMERGENCY STOP
na panelu sterowania. Maszyna zatrzyma sie automatycznie.

« Jezeli pozadane jest przejscie do obstugi recznej przekreci¢ klucz OBSEUGI RECZNEJ (MANUAL
OPERATION) na panelu sterowania.

« lIstnieje mozliwo$s¢ monitorowania temperatury otoczenia i zadanego cisnienia na
przedstawionym ekranie.

—
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1 000'1 200'1 600 1000-1200-1600 MAKiINA BASINC VE SURE PARAMETRELERI

Kullanma Kilavuzu 1000-1200-1600MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information
MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR41 PN4 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
e .| s | Waimgromare | Lo’ | 12| 3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500 12,3 6 1,7 2 dk/min 8-10 10 18 21
560 13,7 7 19 3 dk/min 8-10 10 21 24
630 154 9 2,0 3 dk/min 8-10 10 23 27
710 17,4 11 2,2 3 dk/min 8-10 10 26 30
800 19,6 14 2,5 4 dk/min_[10-12| 10 29 34
900 22,0 18 2,7 4 dk/min_[10-12| 10 33 38
1000 24,5 22 3,0 5dk/min_ | 10-12| 10 37 42
1200 294 32 34 6 dk/min | 12-16| 10 44 50
1400 34,3 44 3.9 7 dk/min | 12-16| 10 51 59
1600 39,2 57 44 8 dk/min_ | 16-20| 10 59 67
MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR 33 PN 5 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
o .| wa T | vmg e | o’ | 2 | 3 | t4 | {5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/sn/min/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500 15,3 7 2,0 3 dk/min | 8-10 10 23 26
560 17,2 9 2,2 3 dk/min | 8-10 10 26 30
630 19,2 11 24 4 dk/min [ 10-12| 10 29 33
710 21,3 14 2,6 4 dk/min [ 10-12| 10 32 37
800 24,5 18 3,0 5dk/min | 10-12| 10 37 42
900 27,6 23 3.3 6 dk/min | 12-16| 10 41 47
1000 30,6 28 3,6 6 dk/min | 12-16| 10 46 53
1200 36,7 40 4,2 7 dk/min | 12-16| 10 55 63
1400 42,9 55 4,8 9dk/min |16-20| 10 64 73
1600 49,0 71 54 10 dk/min_|16-20 | 10 74 84
46
e P1=P5 P1=P5

|4 Pz ‘

u t2 8 | u t5 ZAMAN

< plg (TIME)

MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR 26 PN 6 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outo D | Wl Tickeass | Webing Presoure |  Lip Thickness. t2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/sn/min/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500 19,1 9 24 4 dk/min_[10-12| 10 29 33
560 214 11 2,6 4 dk/min_[10-12| 10 32 37
630 241 14 29 5dk/min | 10-12| 10 36 41
710 27,2 18 3.2 5dk/min | 12-16| 10 41 46
800 30,6 22 3,6 6 dk/min | 12-16 | 10 46 52
900 344 28 3,9 7 dk/min | 12-16| 10 52 59
1000 38,2 35 4,3 8 dk/min | 16-20| 10 57 65
1200 45,9 50 5,1 9dk/min | 16-20| 10 69 78
1400 53,5 68 59 11 dk/min | 20-25| 10 80 91
1600 61,2 88 6,6 12 dk/min_|20-25| 10 92 104

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

— 109 —— ﬁunnn MAKiNA



1 000'1 200'1 600 1000-1200-1600 MAKINA BASINC VE SURE PARAMETRELERI

Kullanma Kilavuzu 1000-1200-1600MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

Technical Information
MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR21 PN 8 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?

Outer O, | WallTnickness | Welding Pressure | _ Lip Thickoess | 12 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec |sn/sec | dk/min dk/min
500 23,9 11 2,9 5dk/min |10-12 | 10 36 41
560 26,7 13 3,2 5 dk/min | 12-16 | 10 40 46
630 30,0 17 3,5 6 dk/min | 12-16 | 10 45 51
710 33,9 21 3.9 7 dk/min |12-16 | 10 51 58
800 38,1 27 4,3 8 dk/min [16-20 | 10 57 65
900 429 34 4,8 9 dk/min [16-20 | 10 64 73

1000 47,7 43 53 10 dk/min [ 16-20 | 10 72 81
1200 57,2 61 6,2 11 dk/min [20-25 | 10 86 98
1400 66,7 83 7.2 13 dk/min [20-25 | 10 | 100 114
1600 76,2 127 9,5 18 dk/min [25-30 | 10 | 135 154

MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR 17 PN 10 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?

Outer D | WallTnickness | Welding Pressure | Lip Thickmess | 12 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec |sn/sec|dk/min dk/min
500 29,7 13 3,5 6 dk/min | 12-16| 10 45 51
560 33,2 16 3,8 7 dk/min | 12-16 | 10 50 57
630 374 21 4,2 7 dk/min | 16-20 | 10 56 64
710 42,1 26 4,7 8 dk/min | 16-20| 10 63 72
800 47,4 33 5,2 9 dk/min | 16-20| 10 71 81
900 53,3 42 5,8 11 dk/min | 20-25| 10 80 91

1000 59,3 52 64 12 dk/min | 20-25| 10 89 101
1200 71,1 75 7,6 14 dk/min | 25-30 | 10 | 107 121
1400 83 102 8,8 17 dk/min [25-30| 10 | 125 141
1600 94,84 134 10,0 19 dk/min | 25-30 | 10 | 142 161

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES

3

BASING
(PRESSURE)

P1=P5 P1=P5

l . P2
¥ .
u _ 2 e =|= | 5 S?MSN
MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR 13,6 PN 12,5 Silindir alani/Cylinder area 14,13 cm?
Outer O, | WallTnickness | Welding Pressure | - Lip Thickoess | 12 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec |sn/sec|dk/min dk/min
500 36,3 16 4,1 7 dk/min | 12-16 | 10 54 62
560 41,2 20 4,6 8 dk/min | 16-20 | 10 62 70
630 46,3 25 5,1 9 dk/min | 16-20 | 10 69 79
710 52,2 32 5,7 10 dk/min | 20-25| 10 78 89
800 58,8 41 6,4 12 dk/min | 20-25| 10 88 100
900 66,2 52 7.1 13 dk/min | 20-25| 10 99 113
1000 73,5 64 7.9 15 dk/min | 25-30| 10 | 100 125
1200 71,1 75 7.6 14 dk/min | 25-30| 10 | 107 121
1400 83 102 8,8 17 dk/min | 25-30| 10 | 125 141
1600 94,84 134 10,0 19 dk/min | 25-30| 10 | 142 161

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES
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1 000'1 200'1 600 1000-1200-1600 MAKINA BASINC VE SURE PARAMETRELERI

Kullanma Kilavuzu 1000-1200-1600MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information

MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR 11 PN 16 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
OuterDia. | Wall Tnickness | welding Pressure | _ LipThickmess. | t2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500 45,4 19 5.0 9 dk/min  16-20/ 10 68 78
560 50,8 24 5,6 10 dk/min|20-25, 10 76 87
630 57,2 31 6,2 11 dk/min|20-25| 10 86 98
710 64,5 39 7.0 13 dk/min|20-25' 10 97 110
800 72,6 50 7.8 15 dk/min|25-30/ 10 | 109 124
900 81,7 63 8,7 16 dk/min|25-30, 10 | 123 139
1000 90,8 77 9,6 18 dk/min|25-30. 10 | 136 155
1200 109,1 112 11,4 22 dk/min 25-30| 10 | 164 186
1600

MALZEME/MATERIAL PE 100 SDR9 PN 20 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outor Dis. | Wall Tnicknss | welding Pressure | L Tickmess. | t2 t3 | t4 t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec |sn/sec | dk/min dk/min
500 55,8 23 6,1 11 dk/min|20-25! 10 84 95
560 62,2 29 6.7 12 dk/min|20-25/ 10 93 106
630
710
800
900

1000

1200

1600

ggn
e P1=P5 P1=P5

L£] ”

t1 12 13 =|< t4 t5 (_ZI{WIIE\)N
Outer Dia. | Wall Tnckness | welding Pressure | _ LipThickmess | t2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec |sn/sec | dk/min dk/min
500 12,3 6 1.7 2dk/min | 8-10 | 10 18 21
560 13,7 7 1,9 3 dk/min | 8-10 | 10 21 24
630 15,4 9 2,0 3dk/min | 8-10 | 10 23 27
710 17,4 11 2,2 3dk/min | 8-10 | 10 26 30
800 19,6 14 2,5 4 dk/min |10-12/ 10 29 34
900 22,0 18 2,7 4 dk/min |10-12| 10 33 38
1000 24,5 22 3,0 5dk/min |10-12| 10 37 42
1200 294 32 34 6 dk/min | 12-16] 10 44 50
1400 34,3 44 39 7 dk/min [ 12-16, 10 51 59
1600 39,2 57 44 8 dk/min | 16-20| 10 59 67

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES
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Technical Information

MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 33 PN4  Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?

Oute Din._| wall Tickness | weingPressure | - LipThickness. | t2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec | dk/min dk/min
500 15,3 7 2,0 3 dk/min | 8-10 | 10 23 26
560 17,2 9 2,2 3 dk/min | 8-10 | 10 26 30
630 19,3 11 2,4 4 dk/min |10-12| 10 29 33
710 21,8 14 2,7 4 dk/min |10-12| 10 33 37
800 24,5 18 3,0 5dk/min |10-12| 10 37 42
900 27,5 22 3,3 6 dk/min [12-16| 10 41 47
1000 30,6 28 3,6 6 dk/min [12-16| 10 | 46 53
1200 36,70 40 4,2 7 dk/min [12-16| 10 55 63
1400 429 55 4,8 9dk/min |16-20| 10 | 64 73
1600 49 71 54 10 dk/min 116-20. 10 74 84

MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 26 PN 5 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?

Oute Dis. | Wall Thickness | WekdingPressure | _ LipThickness | £2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec|dk/min dk/min
500 19,1 9 2,4 4 dk/min |10-12| 10 29 33
560 21,4 11 2,6 4 dk/min |10-12| 10 32 37
630 24,1 14 2,9 5 dk/min [10-12| 10 36 41
710 27,2 17 3,2 5 dk/min [12-16| 10 41 47
800 30,6 22 3,6 6 dk/min [12-16| 10 | 46 52
900 344 28 3,9 7 dk/min |12-16| 10 52 59
1000 38,2 34 4,1 7 dk/min |16-20| 10 54 62
1200 45,9 47 4,9 9 dk/min [16-20| 10 65 74
1400 59,8 64 5,6 10 dk/min [20-25| 10 76 87
1600 58,0 84 6,3 12 dk/min [20-25| 10 | 87 99

e
e P1=P5 P1=P5

P2
I
1 B t2 13 =|: t4 t5 %r/-l\'{\AASN

MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 21 PN 6 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outor Dis. | Wall Trickmess | Webingpressure | LipThickness. | 12 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total

mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec|dk/min dk/min

500 23,9 10 2,9 5 dk/min |10-12| 10 36 41

560 26,7 15 3.2 5 dk/min |12-16| 10 40 46

630 30,0 17 3,5 6 dk/min [12-16| 10 45 51

710 33,9 20 3,9 7 dk/min |12-16| 10 51 58

800 38,1 30 4,3 8 dk/min [16-20| 10 57 65

900 42,9 35 4,8 9 dk/min [16-20| 10 | 64 73

1000 47,7 45 53 10 dk/min |16-20| 10 72 81

1200 57,2 60 6,2 11 dk/min |20-25| 10 86 97

1400 66,7 85 7,2 13 dk/min |20-25| 10 | 100 114

1600 76,2 110 8,1 15 dk/min 125-30/ 10 | 114 130

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES
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Kullanma Kilavuzu 1000-1200-1600MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS
Technical Information
MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR17 PN 8 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outer D | WallThickness | weldimg Pressure | - LipThickness. | t2 t3 | t4 | t5 Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec |sn/sec | sn/sec | dk/min dk/min
500 29,7 13 3,5 6 dk/min |12-16| 10 45 51
560 33,2 16 3,8 7 dk/min [12-16| 10 50 57
630 374 21 4,2 7 dk/min |16-20/ 10 56 64
710 42,1 26 4,7 8 dk/min |16-20/ 10 63 72
800 47,4 33 5,2 9 dk/min |16-20| 10 71 81
900 53,3 42 5,8 11 dk/min |20-25/ 10 80 91
1000 59,3 52 6,4 12 dk/min |20-25| 10 89 101
1200
1400
1600
MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 13,6 P Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outer D, | Wall Thickiess | welding Pressure | LpThickness | 12 t3 | t4 | t5 Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec |sn/sec | sn/sec | dk/min dk/min
500 36,8 16 4,2 7 dk/min [12-16| 10 55 63
560 41,2 20 4,6 8 dk/min |16-20| 10 62 70
630 46,3 25 5,1 9 dk/min [16-20| 10 69 79
710 52,2 32 5,7 10 dk/min |20-25| 10 78 89
800 58,8 41 6,4 12 dk/min |20-25| 10 88 100
900 66,2 52 7,1 13 dk/min |20-25| 10 99 113
1000 73,5 64 7,9 15 dk/min |25-30, 10 110 125
1200 71,1 75 7,6 14 dk/min |25-30| 10 107 121
1400 83 102 8,8 17 dk/min |25-30| 10 125 141
1600 94,84 _134 10,0 19 dk/min |25-30/ 10 142 161
4
= P1=P5 P1=P5

P2
£
u P 12 13 =|: u | 5 %I_/?'\IXISN

MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 11 PN 12.5 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outor D, | Wall Thickivess | Welding Pressure | LipThickness. | 12 t3 | t4 | t5 Toplam/Total

mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec |sn/sec | sn/sec | dk/min dk/min

500 45,4 19 5,0 9 dk/min |16-20| 10 68 78

560 50,8 24 5,6 10 dk/min |20-25| 10 76 87

630 57,2 31 6,2 11 dk/min |20-25| 10 86 98

710 64,5 39 7.0 13 dk/min |20-25| 10 97 110

800 72,6 108 7.8 15 dk/min |25-30| 10 109 124

900 81,7 137 8,7 16 dk/min |25-30| 10 123 139
1000 90,8 77 9,6 18 dk/min |25-30| 10 136 155
1200

1400

1600

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.
IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES
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Kullanma Kilavuzu
Technical Information

1000-1200-1600MACHINE PRESSURE AND TIME PARAMETERS

MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR9 PN 16 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
Outer Di. | Wal Thickness | Welding Pressure | _ Lip Thickness. t2 t3 | t4 | t5 |Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500 23,9 11 2,9 5dk/min |10-12 | 10 36 41
560 62,5 29 6,8 13 dk/min |20-25| 10 94 106
630 70,3 80 7.5 14 dk/min |25-30 | 10 | 105 120
710 79,3 102 8.4 16 dk/min |25-30 | 10 | 119 135
800 89,3 130 9,4 18 dk/min |25-30 | 10 | 134 152
900
1000
1200
1400
1600
MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 7,4 PN 20 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
OD|t§ CaD;? WEItI I.(ril.lnlilgl v;(alzflakgasmq DuLc.iaI;JﬁIl:seklig'ji t2 t3 t4 t5 Toplam/TotaI
uter Dia. a IcKness elding Fressure 1p Ickness
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500
560
630
710
800
900
1000
1200
m
ag
& P1=P5 P1=P5
P1
P2
£
t P 12 13 =|: t4 15 (Zl_ﬁl\’\l\/{lEA)N
MALZEME/MATERIAL PE 80 SDR 6 PN 25 Silindir alani/Cylinder area 50,24 cm?
o | s | e e | Dt | 12 t3 | t4 | t5 Toplam/Total
mm mm P1=P5(BAR) mm dk/min/sn/sec | sn/sec | sn/sec |dk/min dk/min
500
560
630
710
800
900
1000
1200
1400
1600

ONEMLI: KAYNAK BASINCI UYGULANIRKEN YURUME BASINCI EKLENIR.

IMPORTANT: FREE HYDRAULIC PULLING PRESSURE OF THE MACHINE MUST BE ADDED TO ABOVE WELDING PRESSURES
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