Technologia potaczen

Potaczenia zgrzewane PP

Zgrzewanie polifuzyjne rurociagéw z PP z uzyciem
elementu grzejnego

Metoda zgrzewania

Podczas zgrzewania polifuzyjnego z uzyciem elementu
grzejnego (nazywanego takze mufowym, tulejowym lub
kielichowym), rurai ksztaltka zgrzewane sa zaktadkowo i
bez uzycia materialow pomocniczych. Koncéwka rury
oraz mufa ksztattki nagrzewane sa wpierw, z pomocg
elementu grzejnego o ksztatcie tulei i kro¢ca, a nastepnie
rura wsuwana jest do ksztattki.

Szczegoty nt. « Wymagan stawianych maszynom i Nagrzewanie

urzgdzeniom do zgrzewania termoplastycznych tworzyw

sztucznych» zawiera wytyczna DVS 2208 czes¢ 1. '
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Koncowka rury, element grzejny i mufa ksztattki sg tak
zwymiarowane, ze podczas procesu spajania wytwarza
sie cisnienie, powodujgc powstanie jednorodnej spoiny.

Przebieg zgrzewania -
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Wymagania ogoélne

Zasadniczo, zgrzewane mogq by¢ tylko takie same Wskaznik szybko$ci ptyniecia tgczonych elementéw,
tworzywa, a wiec PPz PP. Przy zgrzewaniu MFR 190/5 wynosi¢ winien od 0.4 do 0.8 g/10 min.

polifuzyjnym niezbedne jest zachowanie okreslonej,
minimalnej grubosci $cianki rury.

Niezbedne narzedzia

Oprécz typowych narzedzi , stosowanych w wykonawstwie
rurociggow z tworzyw sztucznych, jak np. przecinaki do rur
lub drobnozebna pita z prowadnica, niezbedne bedzie
uzycie specjalnych narzedzi, uzywanych do zgrzewania
polifuzyjnego.

Wazne: Opisane ponizej narzedzia moga by¢ uzywane
do zgrzewania polifuzyjnego - z uzyciem ksztattek
produkcji GF - zaréwno PE jak i PP oraz PVDF.

Przyrzad kalibrujaco - ukosujacy
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(Wskaznik szybkosci ptyniecia przy 190 °C/5 kg).




Stuzy do obrobki koncowki rury. Nadaje jej odpowiedni
ksztalt, usuwajgc ( utleniong wskutek dziatania UV i
ne nadajacg sie do zgrzewania) zewnetrzng warstwe

materiatu; zaznacza gtebokosc wsuniecia rury w mufe.

Dla uzyskania dobrej jakosci spoiny, usuniecie
warstwy utlenionej jest niezbedne.

Uwaga: Blizsze informacje nt. mozliwosci
wypozyczenia narzedzi do zgrzewania, jak i o
mozliwosci przeszkolenia, otrzymacie Panstwo w
firmie GF.

Element grzejny do zgrzewania recznego

Przyrzad nagrzewany jest elektrycznie. Koncowki
(czyli tuleja grzejna i kréciec grzejny) sq wymienne.
Do kazdej srednicy potrzebny bedzie osobny
zestaw koncowek.

Wazne: powierzchnie elementu grzejnego, stykajace
sie z rurg Ilub ksztattkg, musza by¢é pokryte
powtoka o wiasnosciach antyadhezyjnych.
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Zgrzewarka

Do zgrzewania ksztattek i rur o srednicy od d =63 mm,
celowym staje sie uzycie zgrzewarki. Jej stosowanie
zalecane jest takze przy wykonawstwie duzej ilosci
potaczen o matych srednicach.

Do ustawienia i obstugi zgrzewarki niezbedne jest
poznanie i przestrzeganie instrukcji obstugi producenta.

W dalszej czesci tekstu opisano wykonanie potaczenia
zgrzewanego z uzyciem recznego przyrzadu do
zgrzewania.
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Przygotowanie do zgrzewania.

Nastawi¢ regulator na temperature zgrzewania 260 °C,
a po nagrzaniu skontrolowac¢. Temperatura zgrzewania
musi wynosi¢ miedzy 250 a 270 °C.

Dla kontroli termostatu, nalezy sprawdza¢ od czasu
do czasu statos$¢ temperatury zgrzewania, na
zewnetrznej powierzchni tulei grzejnej, przy pomocy
szybko dziatajgcego termometru lub kredek
termochromatycznych (253 °C wzgl. 274 °C). Dotyczy to
zwlaszcza pracy w warunkach silnego ruchu powietrza,
oraz w razie zmiany srednic.

Tuleje grzejng i kréciec grzejny oczysci¢ z pomoca
czystej Sciereczkilub suchego recznika papierowego.
Czyszczenie nalezy wykonywaé przed kazdym
zgrzewaniem.
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Rure ucig¢ prostopadle do osi, przyrzadem do
przecinania rur tworzywowych, i nozem usung¢

zadziory z jej wnetrza..

Sprawdzi¢, czy uzywane narzedzia i rura w strefie
zgrzewania sg czyste i wolne od ttuszczu, a w razie
potrzeby oczysci¢ uzywajgc odpowiedniego Srodka.

Kohcowke rury obrabiaé przyrzgdem kalibrujgcym tak
dtugo, az powierzchnia czotowa nozy dojdzie do
powierzchni czotowej rury.

Jesli przyrzad kalibrujacy nie daje sie nasuna¢ na rure z
powodu jej zbyt duzej owalizacji, nalezy najpierw
przywroci¢ wtasciwy ksztait rury ( np.przy pomocy
zaciskow do usuwania owalizacji lub $ciskow
stolarskich).

Jesli wkutek owalizacji pozostaty na rurze nieobrobione
miejsca, muszg one zosta¢ oskrobane przy pomocy
cykliny.

nasung¢ na rure bez
sprawdzic¢

Jesli  przyrzad daje sie
zdejmowania warstwy  materiatu, nalezy
wymiary rury i ustawienie nozy przyrzadu.
W celu naostrzenia lub wymiany nozy, prosimy
zwroci¢ sie do firmy Georg Fischer. Jesli wykonujemy
to samodzielnie, nalezy ustawia¢ noze uzywajgc
odpowiedniego sprawdzianu o nastepujgcych
wymiarach:

Srednica |Srednica faza Dlugosé
zewnetrzn: | kalibracji b (mm) kalibracji
rury (mm) I (mm)

d (mm)

16 15.85-15.95 2 13

20 19.85-19.95 2 14

25 24.85-24.95 2 16

32 31.85-31.95 2 18

40 39.75-39.95 2 20

50 49.75-49.95 2 23

63 62.65-62.95 3 27
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75 74.65-74.95 3 31
90 89.65-89.95 3 35
110 109.55-109.95 3 41

Whnetrze mufy ksztattki nalezy doktadnie oczyscic,
uzywajac niepylacego recznika papierowego i
zmywacza (np. Tangit-Reiniger). Do  kazdego
czyszczenia uzywac nowego recznika.

Diugosé¢ kalibracji | odpowiada dtugosci nozy
przyrzadu kalibrujacego..

Przy rurach SDR 11 o $rednicach d
& =20Iub 25 mm nalezy, przed obrdbka,

wcisng¢ w rure do oporu, recznie,

tulejke podporowg. Alternatywnie

mozna zastosowacé rury o mniejszym
‘ SDR.

Przed rozpoczeciem zgrzewania zaznaczy¢ zadang

pozycje rury wzgledem ksztattki.

Przebi
Fiil LRV AT Przy d =20 mm nalezy wsuwa¢ rure w tuleje grzejng

Vi b JAt S Y na gteboko$¢ réwng dlugosci kalibracji ($lad obrébki

widoczny na rurze). Przy uzyciu zgrzewarki, gtebokosé

wsuniecia ograniczana jest przez zderzak.

Od tej chwili rozpoczyna sie nagrzewanie, ktérego

czas podaje ponizsza tabela. Rury o sciankach

cienszych niz wymienione w tabeli nie mogg by¢

zgrzewane polifuzyjnie.

Czasy nagrzewania oraz wymagane minimalne
grubosci scianek przy zgrzewaniu polifuzyjnym
Sredni- | Nagrze- | Nagrze- | Przes- | Chio- | Chtodze-

i cazewn, wanie | wanie [tawienie | dzenie | N!€ Su-
Nagrzewanie rury PN10 | PN6 (Max. |w marycz-
Celem nagrzania, nalezy nasung¢ wpierw ksztattke na d (mm) |SDR11 |SDR17 |czas) |zamoco ?:lin)
krociec grzejny, a nastgpnie rure wsuna¢ w tuleje (sek) waniu
grzewcza (ruchy te musza przebiega¢ ptynnie, (sek)

wspotosoiwo i bez obracania)i w tych pozycjach
przytrzymac. Ksztattke nasuwac na kréciec grzewczy do
oporu. Przy d = 16 mm rure wsuwac¢ w tuleje grzejng
na zaznaczong wczesniej gtebokosé.
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Wykonanie potaczenia (reczne)

Po uptywie czasu nagrzewania, nalezy zdecydowanym
ruchem zdja¢ ksztattke i rure z elementu grzejnego, i
natychmiast, bez obracania i z zachowaniem
wspotosiowosci, wsung¢ rure w ksztattke az do
wyptywki. Nastepnie obydwa taczone detale ustali¢ i
przytrzymaé nieruchomo przez czas podany w tabeli.

Przeprowadzenie proéby cisnieniowej

Przed rozpoczeciem proby cisnieniowej, wszystkie
potaczenia zgrzewane muszg catkowicie wystygnac. Z
reguty oznacza to odczekanie 1 godz. od ostatniego
zgrzewania.
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