System SYGEF® dla rurociagéw z PVDF
Instrukcja zgrzewania mufowego

1. Zgrzewanie mufowe

Przy tej metodzie zgrzewania, wymagaja-
cej stosowania elementu grzejnego, rura
jest wktadana do mufy ztgczki: nie ma
potrzeby stosowania dodatkowego materia-
tu. Koncowka rury i mufa ziaczki sg na-
grzewane do temperatury zgrzewania od-
powiednio przy pomocy tulei nagrzewaja-
cej i kro¢ca nagrzewajgcego a nastepnie
rura wprowadzana jest do mufy do oporu.

Koncoéwka rury, mufa ziaczki i elementy
grzejne sg tak wymiarowo skoordynowane,
ze w momencie wkfadania rury do mufy
uzyskuje si¢ niezbedne ci$nienie pomigedzy
nimi dajace w wyniku jednorodne potgcze-
nie.

2. Wymagania ogéline

System SYGEF® rur i ztaczek z PVDF jest
odpowiedni do cisnier roboczych do 16 bar
przy 20°C (woda).

Dalsze instrukcje na temat dopuszczalnych
ci$nien mozna znalez¢ na stronie 4.05.

3. Potrzebne narzedzia

Oprécz urzadzenia do przecinania rur, do
wykonywania mufowych potaczen zgrzewa-
nych w budowie rurociggow z tworzyw
sztucznych potrzebne sg specjalne narze-
dzia.

Narzedzie do zdejmowania utlenionej war-
stwy z koncowki rury

Narzedzie to jest stosowane do wykalibro-
wywania koncowki rury. Operacja ta redu-
kuje site potrzebng do wecisnigcia rury do
tulei nagrzwajacej rownoczesnie zabezpie-
czajac przed uszkodzeniem powioke
z teflonu pokrywajacq tuleje. W tym sa-
mym czasie koricowka rury zostaje zfazo-
wana i zaznaczona gtebokos¢ wejscia do
ziaczki.

Wazne: Narzedzia opisane w niniejszej
instrukcji moga by¢ uzywane do zgrzewa-
nia mufowego zitgczek produkowanych
przez firmg¢ Georg Fischer z PP (polipropy-
len) i PE (polietylen) jak réwniez system
SYGEF® PVDF.
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Procedura zgrzewania mufowego
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Uwaga: Dalsze informacje
na temat wyposazenia do
zgrzewania mufowego oraz
szkolenia na temat zgrze-
wania sa do uzyskania
w firmie Georg Fischer.
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3.1 Element grzejny do zgrzewania reczne-
ao

Element grzejny jest nagrzewany elektrycz-
nie. Tuleja nagrzewajaca i krociec nagrze-
wajacy sg wymienne. Dla kazdego wymiaru
rury potrzebna jest inna odpowiednia para
elementow nagrzewajgcych.

Wazine: Powierzchnie elementow grzej-
nych wchodzgcych w kontakt z rurg lub
ztaczkg muszg by¢ pokryte powtoka unie-
mozliwiajgcq przyklejanie sie materiatu
podlegajacego zgrzewaniu do elementu
grzejnego.

3.2 Maszyna do zgrzewania mufowego
Maszyna do zgrzewania mufowego jest za-
lecana dla wykonywania potgczen o Sred-
nicy d=50 mm i wiekszych. Jest rowniez le-
piej stosowac maszyne do zgrzewania ele-
mentow o mniejszych Srednicach, gdy
istnieje potrzeba wykonania bardzo duzej
liczby potaczen.

Maszyna powinna byc¢ ustawiona i powinna
pracowac zgodnie z instrukcjg wytworcy.
Procedura opisana ponizej - wraz z przygo-
towaniem - dotyczy zgrzewania mufowego
przy pomocy narzedzi recznych.

4. Przygotowanie do zgrzewania mufo-
wego

Ustaw temperature elementow grzejnych
na 260°C. Sprawdz ustawienie temperatury
przy pomocy szybko dziatajgcej sondy ter-
micznej lub specjalnych pisakow (253°C, nr
kat. 9 496 008 i 274°C, nr kat. 9 496 009).
Pomiaru temperatury nalezy dokonac na
zewnetrznej czesci tulei nagrzewajacej sto-
sowanej do nagrzewania rury. Temperatura
zgrzewania mufowego powinna zawierac
sig w granicach 250°C i 270°C. W celu
upewnienia si¢ o stalosci nastawionej
temperatury zgrzewania nalezy jq spraw-
dzac¢ od czasu do czasu. Jest to szcze-
gélnie istotne podczas pracy w terenie
przy intensywnym wietrze.

Uzywaj czystej szmatki lub suchego
papieru do czyszczenia tulei nagrzewajgce;j
i krocca nagrzewajacego. Elementy te

powinny by¢ oczyszczone po kazdym |

przygotowaniu potgczenia zgrzewanego.
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Odetnij rure prostopadle do osi uzywajgc
s przecinaka do rur z tworzyw sztucznych lub
B pitki z drobnym uzebieniem i przyrzadu do
prostopadtego przecinania rur. Stgp nozem
ostrg krawedz na wewnetrznej czesci rury.

Whykalibruj i zfazuj koncowke rury przy
pomocy specjalnego narzedzia firmy Georg
Fischer

. W przypadku rur o $rednicach d=20 mm do

d=110 mm kalibrowanie nalezy wykonac

tym narzedziem, az do zrownania sig
ostrzy narzedzia z koncowkg rury.

¢ Gdy narzedzie kalibrujgce nie moze byc
2 nasunlete na koncowke rury bez uprzednie-
.&go usuniecia warstwy materiatu, wowczas
;i nalezy sprawdzic¢ Srednice zewngtrzng rury
i wymiary narzedzia kalibrujgcego.

Ostrzenie lub wymiane plytek tngcych na-
. rzedzia kalibrujgcego nalezy skonsultowac
? ; z firma Georg Fischer. Jesli czynnosci te
maja by¢ wykonane samodzielnie, wow-
czas nalezy ustawic ptylki tngce przy po-
mocy odpowiedniego sprawdzianu cylindry-
cznego na nastepujgce srednice:

Srednica zewnetrzna rury Srednica kalibrowania Diugosé kalibrowania
d (mm) mm | (mm)
20 19,85 1995 14
25 2485 2495 16

32 31,85 31,95 18
40 39,75~ 39,95 20
50 49,75- 4995 23
63 62,65 6295 27

75 74,65- 7495 3
90 89,65- 89,95 35
110 109,55-109,95 4

Diugos$¢ kalibrowania | odpowiada dlugosci plytek tnacych narzedzia kalibrujgcego.

czysc slarannie tgczone powierzchnie
mufy ztgczki i koncowki rury papierem
chfonnym zwilzonym plynem oczyszczaja-
icym (np. ptyn oczyszczajgcy Tangit KS).
Zawsze uzywaj nowego papieru.

Zaznacz wzajemne pofozenie ztgczki i rury
przed wykonaniem potgczenia.
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5. Procedura zgrzewania

Nagrzewanie

Najpierw szybko nasun ztaczkg na krociec
nagrzewajgcy, a nastepnie bez wzglednego
obracania wsun koncowke rury do tulei na-
grzewajgcej i utrzymuj je w tym potozeniu.
Czasy nagrzewania podane w ponizszej
tablicy sa mierzone od momentu wykona-
nia tej czynnosci.

“&rednica zewnetrzna rury | Czas nagrzewania (s)
d (mm)
16 4
20 6
25 8
32 10
40 12
S0 18
63 20
75 22
90 25
110 T | I

Temperatura i czas nagrzewania muszg
by¢ $cisle przestrzegane.

taczenie

Wyciagnij energicznie ztaczke i rure z ele-
mentow grzejnych gdy tylko uptynie czas
nagrzewania podany w tablicy. Zwracajgc
uwage na uprzednio zaznaczone wzajemne
potozenie ztgczki i rury natychmiast wsun
osiowo koncowke rury do mufy ztgczki bez
obracania. Trzymaj elementy {aczone
(zlaczke i rurg) w tym potozeniu przez caly
czas rowny czasowi nagrzewania.

Jesli zgrzewanie odbywa si¢ przy uzyciu
maszyny nie uwalniaj elementow taczonych
zanim uplynie czas nagrzewania.

Nie uzywaj zadnych czynnikow chtodzg-
cych dla przyspieszenia procesu chiodze-
nia.

Proba ci$nieniowa

Wszystkie potaczenia zgrzewane muszg
by¢ pozostawione do catkowitego ochtodze-
nia zanim zostanie dokonana proba cisnie-
niowa. Od wykonania ostatniego potaczenia
do préby cisnieniowej nalezy odczekaé
okolo 1 godziny.
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