INSTRUKCJA OBSLUGI

Zgrzewarka termiczna do koncéwek wezy
hydraulicznych

Model: ZGRZEWARKA-HYD-01




1. IDENTYFIKACJA MASZYNY

e Nazwa: Urzgdzenie do zgrzewania koncéwek wezy hydraulicznych.

e Model: ZGRZEWARKA-HYD-01.

e Producent: Weifang JYC import and export Co.,Ltd. Add: 2-916, No.1567, building 1,
Xinhua Road, Kuiwen, WF, Shandong, China.

e Dystrybutor: HYDRON Hydraulika Sitowa, ul. Kujanska 6a, 77-400 Ztotéw, Polska. NIP:
5040002752, REGON: 301540500.

e Rok produkciji: 2026.

e Oznakowanie: Znak CE.

1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza instrukcja ma na celu zapewnienie bezpiecznej i efektywnej obstugi urzgdzenia do
termicznego zgrzewania koncéwek wezy hydraulicznych. Operator zobowigzany jest do
Scistego przestrzegania zawartych w niej wytycznych.

2. PRZEZNACZENIE | ZAKRES ZASTOSOWANIA

Urzgdzenie przeznaczone jest wytgcznie do profesjonalnego zgrzewania termoplastycznych
kapsli ochronnych na koncéwkach wezy hydraulicznych w celu zabezpieczenia uktadu przed
zanieczyszczeniami. Uzytkowanie urzgdzenia w sposob niezgodny z niniejszg instrukcja jest
surowo zabronione.

3. PARAMETRY TECHNICZNE

Parametr Specyfikacja

Moc znamionowa 1.5 kW

Napiecie zasilania 220 V (jednofazowe)
Zalecana temperatura pracy 270°C

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 28 x 29 x 22.5 cm
\Waga 8 kg

Wymagania instalacyjne: Przewod zasilajgcy o przekroju poprzecznym min. 1,5 mm?2



4. SCHEMAT OPISOWY

Numer

Nazwa elementu
Wyswietlacz cyfrowy (Panel
sterowania)

Przyciski funkcyjne
(Set/Strzatki)
Wigcznik/Wytgcznik gtéwny
Pokretto regulaciji
(potencjometr)

Gtowica zgrzewajgca

Opis funkcji

Wskazuje aktualng temperature oraz czas
zgrzewania w zaleznos$ci od wybranego trybu

pracy.

Stuzg do ustawiania parametrow takich jak
temperatura zgrzewania.

Przetgcznik zasilania urzadzenia (pozycja | —
wigczone, 0 — wylgczone).

Stuzy do ptynnej regulacji mocy grzania lub
docisku (zaleznie od specyfikacji modelu).

Miejsce, w ktérym nastepuje termiczne
pofgczenie (zgrzanie) koncowki weza/folii.



5. WYMAGANIA WOBEC OPERATORA

Obstuga urzgdzenia jest zastrzezona wytgcznie dla przeszkolonego personelu, ktéry posiada
aktualne zaswiadczenie o ukonczeniu szkolenia stanowiskowego oraz BHP. Od operatora
wymaga sie petnej sprawnosci psychofizycznej oraz umiejetnosci rozpoznawania zagrozen
zwigzanych z obstugg urzadzenh pracujgcych w wysokich temperaturach.

6. SRODKI OCHRONNY INDYWIDUALNEJ

Ze wzgledu na specyfike pracy z elementami rozgrzanymi do $270*{\circ}C$, operator ma
obowigzek stosowania rekawic ochronnych o wysokiej odpornosci termicznej. Nalezy zadbac o
to, aby odziez robocza byta odpowiednio dopasowana i nie posiadata luznych elementéw, ktore
mogtyby zosta¢ pochwycone lub ulec zaptonowi. W sytuacjach wymagajacych szczegdlnej
ostroznosci zaleca sie stosowanie okularow ochronnych.

7. ZAGROZENIA WYSTEPUJACE PODCZAS PRACY

Glownym zagrozeniem zwigzanym z eksploatacjg urzgdzenia jest mozliwo$¢ wystgpienia
oparzen termicznych wskutek bezposredniego kontaktu z gorgcym obszarem roboczym lub
rozgrzanym kapslem. Ponadto, istnieje ryzyko porazenia pradem elektrycznym w przypadku
naruszenia izolacji przewodu zasilajacego oraz potencjalne zagrozenie oddechowe zwigzane z
emisjg oparow przy niewtasciwej temperaturze pracy.

9. CZYNNOSC PRZED URUCHOMIENIEM

Przed przystgpieniem do pracy operator powinien przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg obudowy
pod katem uszkodzen mechanicznych oraz sprawdzi¢ stan przewodu zasilajgcego. Nalezy
upewnic sieg, ze gniazdo zasilajgce posiada sprawne uziemienie, a obszar roboczy jest wolny od
zanieczyszczen mogacych wptyngé na proces zgrzewania. Dopiero po potwierdzeniu gotowosci
technicznej mozna podtgczy¢ urzadzenie do zasilania.

10. URUCHAMIANIE URZADZENIA

Uruchomienie nastepuje poprzez zatgczenie wytgcznika gldownego. Po uruchomieniu, na
wyswietlaczu nalezy obserwowac wzrost temperatury. Proces zgrzewania moze zostaé
rozpoczety dopiero w momencie, gdy odczyt temperatury przekroczy wymagany poziom
$270"\circ}C$.



11. OBSLUGA PODCZAS PRACY

Proces uszczelniania rozpoczyna sie od natozenia kapsla czyszczgcego na ztgcze weza. Tak
przygotowany waz nalezy umiesci¢ w otworze obszaru roboczego. Proces termicznego
zgrzewania trwa zazwyczaj od 2 do 3 sekund. Po uptywie tego czasu waz nalezy niezwtocznie
usuna¢ z urzadzenia, co konczy cykl uszczelniania.

12. CZYNNOSCI PO ZAKONCZENIU PRACY

Po zakohczeniu wszystkich operacji zgrzewania, operator musi wytgczy¢ urzgdzenie za pomocag
wytgcznika gtéwnego oraz odtgczy¢ przewdd zasilajgcy od zrodta prgdu. Urzadzenie musi
pozostaé w bezpiecznym miejscu, gdzie nastgpi jego catkowite ostygniecie, z dala od oséb
postronnych.

13. CZYSZCZENIE | KONSERWACJA

Czynnosci konserwacyjne, takie jak oczyszczanie obudowy z pytu czy resztek materiatéw, mogg
by¢ przeprowadzane wytgcznie po catkowitym wystygnieciu urzadzenia, przy uzyciu suchej i
miekkiej Sciereczki.

14. POSTEPOWANIE W SYTUACJACH AWARYJNYCH

Wszelkie niepokojace objawy, takie jak pojawienie sie dymu, nietypowy zapach spalenizny lub
uszkodzenie mechaniczne, nakazujg natychmiastowe odtgczenie zasilania i powiadomienie
przetozonego. W przypadku wystgpienia oparzenia, nalezy bezzwtocznie rozpocza¢ chtodzenie
oparzonego miejsca pod strumieniem biezgcej wody przez co najmniej 15 minut i w razie
potrzeby wezwa¢ pomoc medyczng.

15. ZABRONIONE CZYNNOSCI

Bezwzglednie zabrania sie pracy na urzgdzeniu z uszkodzonym przewodem zasilajgcym oraz
préb samodzielnej naprawy elektroniki urzgdzenia przez osoby nieuprawnione. Nie dopuszcza
sie rowniez wykorzystywania urzgdzenia do celéw innych niz termiczne zgrzewanie
dedykowanych koncowek wezy.



16. ZASADY BHP PODCZAS NAPRAW I
KONSERWACJI

Wszelkie prace serwisowe, w tym naprawy elektryczne, mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowanych pracownikéw posiadajgcych aktualne uprawnienia SEP. Przed
przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci serwisowych, urzagdzenie musi zostac¢ fizycznie
odtgczone od sieci elektrycznej i zabezpieczone przed przypadkowym wigczeniem.

17. OZNACZENIA | PIKTOGRAMY BEZPIECZENSTWA

Urzagdzenie posiada wyrazne oznaczenie strefy gorgcej, ktéry informuje o zagrozeniu
oparzeniem. Operator ma obowigzek zwracac szczegdlng uwage na ten obszar podczas
wykonywania czynnosci operacyjnych.

18. MOZLIWE USTERKI | ICH OZNACZENIA

W przypadku braku wzrostu temperatury nalezy zweryfikowac stan bezpiecznika oraz
poprawnos¢ potgczenia z siecig elektryczng. Jesli wyswietlacz pozostaje nieaktywny, nalezy
sprawdzi¢ zasilanie. Wszystkie usterki wykraczajgce poza proste sprawdzenie zasilania
powinny by¢ zgtaszane do dziatu utrzymania ruchu.

19. PIERWSZA POMOC PRZY NAJCZESCIEJ
WYSTEPUJACYCH URAZACH

W przypadku wystgpienia oparzenia, priorytetem jest natychmiastowe chtodzenie miejsca urazu
i zabezpieczenie go jalowym opatrunkiem. Jesli doszto do porazenia prgdem, najwazniejsze jest
odciecie zrédta zasilania, sprawdzenie funkcji zyciowych poszkodowanego i natychmiastowe
wezwanie pogotowia ratunkowego.

11. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problem Sposdb naprawy

Brak grzania Sprawdz bezpiecznik oraz pewno$¢ potgczenia
zasilania.

Niestabilna temperatura Sprawdz napiecie w sieci zasilajgcej.




Problem Sposdb naprawy

Utrudnione zrywanie naktadki Sprawdz, czy pasek zrywajgcy nie zostat
uszkodzony przed zgrzewaniem.

12. DOBOR NAKLADEK TERMOKURCZLIWYCH

Specyfikacja i model naktadki termokurczliwej do zgrzewarki
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SREDNICA GWINTU

Srednica wewn. (D) [mm] Diugosé (L) [mm] Srednica zewn. zlacza
[mm]
22 24 16-21
25 27 18-23
25 40 18-23
28 40 22-26
31 33 24-29
31 40 24-29
34 40 27-32
38 40 30-36
43 45 32-41

46 50 34-44



52 60 41-50

58 60 49-56
67 60 55-65
TABLICZKA ZNAMIONOWA

DANE IDENTYFIKACYJNE ZGRZEWARKI /
SEALING MACHINE DATA HYDRON
VMOTEITYP: . evveoeeeeeeeeeeseeeeeeeeese e eee s e eeseeeese s see e hydraulika sfowa

Producent / Manufacturer : Weifang JYC import and export Co.,Ltd.
Add:2-916, No.1567,building 1,Xinhua Road,Kuiwen, WF,Shandong,China

Upowazniony przedstawiciel / Distributor ( dystrybucja i serwis w Polsce ) :
HYDRON hydraulika sitowa, DANE TECHNICZNE / TECHNICAL DATA

P o £ Napigcie znamionowe / Voltage: 220V AC / 50Hz
ul. KUJanska 68’ 77-400 Ziotow Temperatura robocza / Operating Temp.: 270°C

kontakt@hydron.com.pl; www.sklep.hydron.com|masa wiasna | weignt: 8 kg

& c OSTRZEZENIE: Powierzchnia robocza nagrzewa sie do wysokich temperatur.
Nie dotykaci / WARNING: Work area heats to high temperature. Do not touch!

Numer seryjny / Serial nr: ..........cccooiiiniininiineeenns
Rok budowy / Year of production : .......................
Oznakowanie CE (wg wzoru podanego w zat. |l MD) £
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