Instrukcja zgrzewania mufowego elementéw rurociagéw z PE

1. Zgrzewanie mufowe

W tej metodzie zgrzewania przy uzyciu Procedura zgrzewania mufowego
elementéw nagrzewajgcych, koncowka rury

jest wprowadzona do mufy ztaczki bez clamont
uzycia dodatkowego materiatu fgczacego. mufa grzej ny]
Koniec rury i mufa ztgczki sq nagrzewane L

do temperatury zgrzewania przy uzyciu — —
odpowiednich elementow nagrzewajacych =
w postaci mufy i krééca po czym rura Pojedyfcze czesci}
zostaje wprowadzona do mufy.
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Wymiary konca rury, elementow nagrze- — l

wajacych i mufy ztaczki s tak skoor- kréciec tuldja

dynowane, ze w czasie fgczenia uzyskuje nagrzewajacy nagrzewajaca

sie niezbedne ci$nienie zapewniajace [

uzyskanie jednorodnego potgczenia. - y
7

2. Wymagania ogéine Nagrzewanie | : . ) }_
Obowigzuje podstawowa zasada, ze tylko :

te same materiaty mogq byc ze sobg
zgrzewane to znaczy PE z PE. <

Potaczenia polietylenu uzyskane przez
zgrzewanie mufowe mogg by¢ stosowane
uktadach, w ktérych panuje cisnienie robo- AN |
cze do 10 bar przy 20°C/50 lat (woda). Dal-
sze informacje dotyczace dopuszczalnych
cisnien znajdujg sie na str.3.05.

Wykonane potaczenie ‘ o4

Przy zgrzewaniu mufowym nalezy zwrécié G SS)

uwage na minimalng grubos¢ Scianki.

Tablica w Rozdziale 5 niniejszej instrukcji

zawiera szczegOly na ten temat. Wskaznik

szybkosci plynigcia materiatu zgrzewanego Uwaga:

powinien zawierac sig w granicach: 0,4 do Dalsze informacje na temat

1,3g/10min (MFI 190/5). mozliwosci wypozyczania
sprzetu do zgrzewania i

3. Potrzebne narzedzia kursow szkoleniowych

Oprocz narzedzi normalnie uzywanych mozna uzyskac od firmy

przy budowie rurociagow z tworzyw Georg Fischer.

sztucznych takich jak przecinak do rur lub

pita z prowadnica, zgrzewanie mufowe

wymaga zastosowania pewnych narzedzi

specjalnych.

Wazne: Narzedzia opisane w niniejszej

instrukcji mogg byé stosowane do zgrze-

wania mufowego zigczek z PE, PP i PVDF —
produkowanych przez firme Georg Fischer.

Przyrzad do skorowania i fazowania

Ten przyrzad stuzy do kalibrowania korica
rury i do zaznaczania diugosci potgczenia
zgrzewanego. Rownoczesnie usuwa on
utleniong warstwe powstatg w wyniku pro-
mieniowania ultrafioletowego (UV), ktora
nieusunieta posiada szkodliwe dziatanie na
potgczenie zgrzewane. Dia potgczen o wy-
sokiej jakosci zdjecie warstwy utlenionej
posiada kapitale znaczenie.
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Element nagrzewajgcy do mufowego
zgrzewania recznego

Element jest nagrzewany elektrycznie.
Tuleja nagrzewajaca i krociec
nagrzewajgcy sq wymienne. Dla kazdego
wymiaru rurociggu potrzebna jest oddzielna
para elementow nagrzewajgcych.

Wazne: Powierzchnie elementow
nagrzewajgcych wchodzgcych w kontakt

z rurg i zigczkq muszq by¢ pokryte warstwg
materiatu nie klejacego sie z materiatem
nagrzewanym.

Maszyna do zgrzewania mufowego

Stosowanie maszyny do zgrzewania
mufowego zalecane jest do zgrzewania
zlgczek o Srednicy d=63 i wigkszych.
Korzystne jest rowniez stosowanie
maszyny zgrzewajgcej dla zgrzewania
potaczen o mniejszej Srednicy, gdy liczba
pofaczen do wykonania jest duza.

Maszyna powinna by¢ ustawiona

i stosowana zgodnie z instrukcig jej
wytworcy. Procedura opisana ponizej -
wraz z przygotowaniem - dotyczy recznego
zgrzewania mufowego.

Tuleja wzmacniajgca dla rur PE
W przypadku zgrzewania rur PE o stosun-

kowo cienkich Sciankach - tzn. rur o Sred-
nicach 20 i 25 mm (PN10) - temperatura
zgrzewania i czas nagrzewania muszg byc
bardzo starannie skoordynowane

i przestrzegane. Zalecamy stosowanie
tulejek wzmacniajgcych (numer katalogowy
33 90 00) lub rur przewidzianych na
ciSnienie nominalne PN16 w celu
zwigkszania warstwy przeznaczonej do
procesu i utatwiania warunkow pracy.

4. Przygotowanie do zgrzewania

Ustaw temperature elementu
nagrzewajacego na 260°C. Sprawdz
ustawienie. Temperatura zgrzewania dla
PE powinna zawierac sie pomiedzy 250

i 270°C. W celu sprawdzenia termostatu
sprawdzaj od czasu do czasu temperature
zgrzewania na zewnetrznej powierzchni
tulei nagrzewajgcej uzywajgc
szybkodziatajacego probnika termicznego
lub kredki termometrycznej (253°C, nr kat.
9 496 008 i 274°C, nr kat. 9 496 009 ). Jest
to szczegoinie wazne, gdy zgrzewanie
odbywa sie przy silnym wietrze lub przy
zmianie wymiaréw elementow
zgrzewanych.

Uzywaj czystej tkaniny lub suchego papieru
do czyszczenia tulei nagrzewajacej i krocca
nagrzewajgcego. Narzedzia muszg by¢
oczyszczone przed wykonaniem kazdego
potaczenia.

e element

rura grzejny ztaczka
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Utnij rure prostopadle do osi uzywajgc
przecinaka do rur.

W przypadku rur o $rednicach=20mm do
d=110mm nalezy oskérowac koniec rury na
dtugosci, przy ktorej ostrza narzedzia
Zrownajq sie z koncem rury.

Wykalibruj i zfazuj koniec rury uzywajgc
przyrzadu firmy Georg Fischer do
skorowania i fazowania.

Jesli przyrzad do skérowania mozna
nasungc na rure bez usuwania warstwy
materiatu wtedy nalezy sprawdzi¢
doktadnosé Srednicy zewnetrznej rury i
przyrzadu do skérowania.

Zwrdc sie do firmy Georg Fischer w
sprawie naostrzenia lub wymiany ostrzy.
Jesli te operacje wykonywane sg
samodzielnie nalezy uzyc trzpienia
pomiarowego do ustawienia ostrzy na
nastepujace Srednice:

Srednica zewnetrzna rury | Srednica po oskérowaniu Diugosc oskorowanego kotica rury
d (mm) mm I {mm)
20 19,85 1996 14
25 2485 2495 16
32 3185 31,96 18
40 39,75 3995 20
50 49,75~ 4995 23
63 62,65 6295 27
75 74,65 7495 H
90 89,65- 8995 35
110 109,55-109,95 4

Diugosc oskérowanego korica rury | odpowiada diugosci ostrzy przyrzadu do skérowania.

W przypadku zgrzewania rury o $rednicy
d=20mm lub d=25mm przewidzianej dla
cisnienia nominainego PN10 wi6z tulejke
wzmacniajgcg do konca rury do oporu
przed rozpoczeciem skérowania lub uzywaj
rur przewidzianych dia ciSnienia
nominalnego PN16.

Oczys¢ starannie mufe ztgaczki i

| odskdrowany koniec rury papierem
chtonnym zwilzonym plynem
oczyszczajgcym (np. plynem
oczyszczajgcym Tangit KS). Zawsze
uzywaj czystego papieru.
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Zaznacz na rurze i ztgczce wymagane
wzajemne pofozenie przed rozpoczeciem
zgrzewania.

5. Procedura zgrzewania

Nagrzewanie

Nasun szybko najpierw ztaczke na krociec
nagrzewajacy na odpowiednia gtebokosé
a nastepnie wsun rure do tulei
nagrzewajgcej osiowo, bez obracania

i trzymaj pewnie, Rury o Srednicach d=16
mm powinny byc wkiadane do tulei
nagrzewajacej na gtebokos$é uprzednio
Zaznaczong.

Rury o $rednicach d=20-d=110 mm
powinny by¢ wkiadane do tulei
nagrzewajgcej na glebokosc uprzednio
oskorowana.

State zderzaki maszyny zgrzewajacej
(zgrzewarki) ustalajg te wymiary. Czas
nagrzewania podany w ponizszej tablicy
jest mierzony od momentu zakonczenia
powyzszych operacji. Zgrzewanie nie moze
by¢ stosowane do rur o $ciankach
cieniszych niz podane w tablicy.

Czasy nagrzewania i minimalne grubosci $cinek dla zgrzewania mufowego.

Zewnetrzna | PE-HD; PN10 PE-HD; PN 6
$rednica rury | PE-LD; PN 6 and PN10
d wmm min. gruboS¢ | czas nagrzewania | min. grubo$¢ | czas nagrzewania
Sciankiw mm |w sec Sciankiw mm | w sec

20 2.0 5

25 2.3 7

32 3.0 8

40 3.7 12

50 46 18

63 5.8 24 36 10

75 6.9 30 4.3 15

90 8.2 40 51 22
110 10.0 50 6.3 30
125 11.4 60 71 35

Temperatura i czasy nagrzewania muszg byc¢ scisle przestrzegane.

Zarzewanie reczne

Wyciagnij ztgczke i rure z elementow
nagrzewajacych energicznie gdy tylko
uplynie czas nagrzewania.
Uwzgledniajac uprzednio zaznaczone
pozadane wzajemne pofozenie zigczKki i
rury, weisnij natychmiast rure

do mufy ztgczki osiowo bez obracania .
Trzymaj je razem przez okres rowny
czasowi nagrzewania.

Prdba ci$nieniowa

Wszystkie ztacza zgrzewane muszg byc
pozostawione do catkowitego ostygniecia
przed probg ciSnieniowa, to znaczy, jako
zasada nalezy odczekac okoto jednej
godziny od momentu wykonania ostatniego
potaczenia zgrzewanego.
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