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Charakterystyka wyrobu

Zgrzewarki doczotowe serii KmT przeznaczone sg do zgrzewania rur z tworzyw

sztucznych z grupy poliolefin, do ktérej nalezg: PE, PP oraz PVDF. Maksymalny zakres
zgrzewanych srednic mozliwy do zgrzania dang zgrzewarkg okresla jej model:

KmT 160 — 160 [mm]
KmT 250 — 250 [mm)]
KmT 315 — 315 [mm)]
KmT 400 — 400 [mm)]
KmT 630 — 630 [mm[
Urzadzenia pracujg wg algorytmu okreslonego w DVS 2207.

W sktad zestawu zgrzewajgcego wchodzi:

1. manualny zasilacz hydrauliczny  uproszczonej konstrukcji, umozliwiajgcy zgrzewanie

szerokiego zakresu rur poprzez manualne wprowadzanie danych przez operatora
na podstawie tabel zgrzewania (tabele te znajdujg sie na koncu niniejszej instrukciji).
Operator przejmuje kontrole nad kazdym etapem procesu zgrzewania, dzieki czemu na
biezgco moze sprawdza¢ poprawnos¢ nastaw i dostosowywacC je do panujgcych
warunkow otoczenia.

Rola operatora sprowadza si ¢ do wykonywania nast epujacych czynno Sci:

« montazu zestawu;

« zamocowania wtasciwych wktadow redukcyjnych;

« zamocowania wtasciwych rur;

+ uruchomienia zestawu ;

« odczytania z tabel zgrzewania odpowiednich nastaw urzgdzenia w oparciu
0 parametry zgrzewanej rury (materiat ,Srednica i SDR);

« ustawieniu  odpowiedniej wartosci cisnienia w  ukiladzie  hydraulicznym
oraz temperatury ptyty grzewczej;

« kontroli czasu poszczegélnych faz procesu (w odniesieniu do tabel zgrzewania);

 kontroli odpowiedniej pracy suportu mocujgcego i momentdw wiozenia oraz wyjecia
strugu planujgcego i ptyty grzewczej;

« kontroli poprawnosci wykonania poszczegolnych faz wchodzgcych w skiad procesu
zgrzewania,

« demontazu zestawu.

. support (sanie mocuj 3ace) — jest to element zestawu do ktérego przymocowane sg rury

podczas calego procesu zgrzewania. Odpowiednie zamocowanie rur umozliwia
prawidiowy przebieg wszystkich faz zgrzewania. Szczeki suportu sg poruszane
za pomocg ukfadu hydraulicznego, ktéry kontrolowany jest przez operatora zgrzewarki.
Wiasciwy ruch obejm suportu daje gwarancje poprawnego przebiegu procesu skrawania
(rwnomierny docisk rur do strugu), a takze pozwala w rownomierny sposob dogrzewaé
rury w fazach bezposrednio odpowiedzialnych za nagrzanie cz6t rur oraz studzenia.
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3. strug planuj acy — podczas etapu wyrOwnywania czot zgrzewanych rur ostrza
zamocowane na tarczach strugu planujgcego $cinajg zewnetrzng warstwe czota rur tak,
aby doktadnie one przylegaly do siebie, co w pdzniejszych fazach zgrzewania umozliwi
poprawne dokonczenie zgrzewania, a Ww przysziosci zagwarantuje dlugotrwate
uzytkowanie systemu przesylowego. Podczas procesu zgrzewania strug musi by ¢
podt aczony do gniazda umieszczonego na obudowie zasilacz  a hydraulicznego ,
a naped strugu musi by¢ wigczony i zabezpieczony przed przypadkowym wytgczeniem.
Jezeli podczas procesu skrawania wiertarka dziatla gtosno, na zespole napedowym
struga widoczne sg drgania, wiolr nie jest rowny, powstajg ‘zeby’ na rurze lub widoczne
sg inne anomalia oznacza to, iz stepieniu ulegly noze skrawajgce. Noze struga
planujgcego powinny by¢ okresowo ostrzone.

4. ptyta grzewcza - stuzy do uptynnienia czét zgrzewanych rur, ktdre po potgczeniu
stworzg jednolitg strukture. Do odpowiedniego zycia piyty grzewczej wymagane jest
nagrzanie jej do temperatury wymaganej przez proces technologiczny (opisane jest to
w rozdziale VI). O plyte grzewczg nalezy szczegolnie dbac. Jej powierzchnia pokryta jest
warstwg teflonu, ktéry pozwala na nieprzywieranie rur do ptyty. Uszkodzenie powierzchni
poteflonowanej moze utrudnié¢, a w skrajnych przypadkach uniemozliwi¢ dokonanie
poprawnego zgrzewu!

5. stojak odktadczy - jest to specjalnie skonstruowana podstawa pod piyte grzewczag
oraz strug planujgcy (w urzgdzeniach umozliwiajgcych zgrzewanie rur powyzej 250mm
wystepuje jako dwa osobne stojaki dla piyty grzewczej oraz strugu planujgcego).
Prawidlowe uzywanie stojaka umozliwia przedtuzenie zywotnosci podzespotow
zgrzewarki (mniejsze ryzyko uszkodzenia ptyty grzewczej i strugu), a takze ogranicza
niebezpieczehstwo poparzenia, skaleczenia, Ilub przygniecenia przez ciezkie
oraz gorgce elementy wchodzace w skiad zgrzewarki.

Poza standardowym wyposazeniem umozliwiajgcym zgrzewanie rur o Srednicy
wynikajgcej z nazwy urzgdzenia (np. KmT 315 — rury 8315 mm) mozliwe jest zastosowanie
wktadow redukcyjnych umozliwiajgcych zgrzewanie rur o mniejszej srednicy.

Tabela 1. Rozmiary zgrzewanych rur: zgrzewanie liniowe / katowe
63| 75] 90 ] 110 125] 140 160 | 180 ] 200 | 225 | 250 | 280 | 315 ] 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630
KmT 160|e/c|e/c|e/c]| @/o| /0| ®/0 | ®/0

KmT 250 e/0|e/o| o/0o| o/o| o/ | @/0| @/0| @/0| ®/0]| @/O
KmT 315 o/eo| o/o| o/0o| o/e| o/0o| o/0| 0/0| o/0| 0/0 | @/0| /O
KmT 400 o/o| o/o| o/o| o/0o| o/e| o/0| 0/0| 0/0| 0/0| @/0 | ®/O

KmT 630 e/o| e/o| /o] e/o| e/o]| @/o]| e/0
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Rys. 1. Schemat blokowy pracy zgrzewarki zasilanej

230V

jednofazowo (230V).

Zasilacz hydrauliczny

Potaczenie
hydrauliczne

Suport
mocuj acy

230V

Ptyta grzewcza

Wyposa zenie dodatkowe zgrzewarki obejmuje:
1. wymienne wkiady redukcyjne
a. do zgrzewania liniowego
- dla KmT 160: @ 63, 75, 90, 110, 125, 140
« dla KmT 250: @ 75, 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225
- dla KmT 315: @ 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250/315, 280
« dla KmT 400: @ 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250/400, 280, 315, 355
b. do zgrzewania katowego
« dla KmT 250: @ 75, 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225
- dla KmT 315: @ 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280
- dla KmT 400: @ 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280, 315, 355
2. tozyskowane podpory rolkowe
3. skrzynie transportowe do wktadow redukcyjnych

230V

Strug
planuj acy




[I. Dane techniczne

Tabela 1.
Typ zgrzewarki KmT160 | KmT250 | KmT315 [ KmT 400
Napiecie zasilania 230 V (+6% -10%); 50 Hz
Zakres temperatur pracy -5 +40 °C (przy wilgotnosci wzglednej <75%)
Zakres temperatur prechowywania -20 +50 °C
Obstugiwane SDR zgodnie z tabelami zgrzewania
ZASILACZ HYDRAULICZNY

Wymiary 320x510x510 mm
Ciezar 39 kg
Sposoéb regulacji ci $nienia zawor przelewowy
Zakres regulacji ci s$nienia 0 - 90 bar
Pozycja pracy pionowa
Dopuszczalne odchylenie od pozycji pracy 40°
Maksymalny pobér mocy:

Zasilacz hydrauliczny 600 W

Strug planuj gcy 1010 W

Plyta grzewcza 800 W 1500 W 2300 W 3300 W
Wymagana moc agregatu pr gdotwdrczego 3500 VA 4500 VA 6000 VA 6500 VA
Rodzaj oleju hydraulicznego mineralny z dodatkami
Zakres lepko $ci oleju 2,8 - 160 mm?/s
Optymalna lepko $¢ oleju 46 - 64 mm?/s

STRUG PLANUJACY
. 400x300x350| 600x400x80 | 460x650x90 | 800x650x170
Wymiary mm mm mm mm
Ciezar 9 kg 15 kg 24 kg 47 kg
Predko $¢ obrotu tale zy 200 obr/min | 33 obr/min 23 obr/min 20 obr/min
PLYTA GRZEWCZA
. 500x420x75 | 420x550x80 | 470x600x80 | 600x700x80
Wymiary mm mm mm mm
Ciezar 6 kg 8 kg 11 kg 15 kg
Zakers regulacji temperatury 180-220 °C
SUPORT MOCUJACY
730x400x350] 850x500x550] 1000x660x | 1000x750x

Wymiary mm mm 650mm 700mm
Waga 30 kg 44 kg 74 kg 103 kg
Zakres ruchu obejm 100 125 138 155
Stata zgrzewarki 37,7 69,2 90,5 141,3

* informacje o obstugiwanych drukarkach dost

epne s a telefonicznie



lll. Bezpiecze nstwo pracy

1. Podstawowe zasady obstugi zgrzewarek doczotowych KmT

« podczas pracy zgrzewarki nalezy przestrzegaC zalecen eksploatacyjnych, zasad
konserwacji i przepiséw BHP zawartych w instrukcji obstugi zestawu;

« strug i plyta grzewcza zgrzewarki muszg by¢ zasilane z jednego punktu sieci
zasilania, zawsze poprzez gniazda nabudowane na zasilaczu hydraulicznym;

« W sytuacjach awaryjnych, przycisk ,STOP” odtgcza zestaw od sieci zasilajgcej
i zatrzymuje jego prace;

+ urzadzenie nie moze by¢ narazone na bezposrednie opady deszczu lub sniegu;

- raz na miesigc nalezy dokonac¢ sprawdzenia poprawnosci dziatania wytgcznika
réznicowoprgdowego;

- raz do roku zaleca sie dokonywania przegladu technicznego calego zestawu
w siedzibie producenta.

Uwaga
Kategorycznie zabrania sie wigczac zgrzewarke do sieci zasilajgcej,

gdy uszkodzona jest obudowa ktéregokolwiek z podzespotéw zgrzewarki
lub uszkodzeniu ulegta izolacja przewodow zasilajgcych lub hydraulicznych.

2. Zagro zenia zdrowia i zycia

Przy pracy z urzgdzeniem zgrzewajgcym mogg wystgpi¢ sytuacje zagrozenia
zdrowia i zycia, w zwigzku z czym konieczne jest zachowanie szczegoélnej ostroznosci.
Operator zgrzewarki powinien upewni¢ sie, czy podczas pracy w strefie zagrozenia
nie znajdujg sie inne osoby. Nalezy zwrdci¢ szczegllng uwage na:

- instalacje elektryczng (porazenie prgdem);

« ruchome tarcze struga planujgcego (skaleczenia);

« ruchome elementy mechaniczne (zgniecenia);

« goraca ptyte grzewczg oraz rozgrzane rury podczas procesu tgczenia (oparzenia);

 ciezar poszczegolnych podzespotdéw zgrzewarki (przygniecenia);

- olej hydrauliczny zawierajgcy substancje szkodliwe dla zdrowia. Szczegdlnie
szkodliwy jest olej przepracowany — zabrudzone czeéci ciata nalezy natychmiast
umy¢ wodg z mydtem. W przypadku dostania sie oleju do ust, oczu lub otwartych ran,
nalezy niezwtocznie skontaktowac sie z lekarzem.

« cisnienie panujgce w ukitadzie hydraulicznym — olej hydrauliczny podczas pracy
przeptywa pod wysokim cisnieniem. Nalezy uwaza¢ na niebezpieczenstwo
uszkodzenia ciatla w razie uszkodzenia przewodow cisnieniowych, szybkozigczy,
lub innych elementow hydraulicznych.

Uwaga

Podczas pracy urzgdzenia nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage
na ruchome elementy suportu.

Niezachowanie ostroznosci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ciafa.
Najwieksze niebezpieczenstwo wystepuje podczas zblizania sie
obejm do skrajnych potozen.




3. Wykaz zabezpiecze n ochronnych

sieC jednofazowa 230 [V] / 50 [Hz] — zerowana;

ograniczniki przepie¢;

bezpiecznik réznicowopragdowy i nadmiarowy w torze zasilania;
bezpieczniki topikowe zwtoczne w poszczegodlnych torach funkcyjnych;
bezpieczniki topikowe zwtoczne w torach pomocniczych;

wytgcznik awaryjny ,STOP” odtgczajgcy zasilanie catego zestawu.

4. Ochrona przeciwpora zeniowa

Ochrona przeciwporazeniowa zestawu polega na zastosowaniu:
zera ochronnego w torze zasilania;
przewodow i kabli w podwojnej izolacji;
wytgcznika réznicowoprgdowego w torze gidwnym;
wytgcznika ,STOP” odigczajgcego zasilanie catego zestawu.

5. Awaryjne zatrzymanie pracy zestawu

W przypadku koniecznosci natychmiastowego, awaryjnego, zatrzymania pracy

zestawu nalezy wcisng¢ czerwony przycisk grzybkowy ,STOP” znajdujagcy sie na goérnej
czesci pulpitu sterujgcego. Czynnos¢ ta spowoduje natychmiastowe odigczenie zestawu
od sieci zasilajgcej. Zestaw mozna ponownie zatgczy¢ do pracy dopiero po usunieciu
wszelkich przyczyn awaryjnego zatrzymania.

6. Wykaz czynno sci niedozwolonych

Uzytkownikowi urzgdzenia zgrzewajgcego zabrania sie:
uzywania do zasilania zgrzewarki sieci niezerowanej, niezgodnej z warunkami
technicznymi;
naprawiania bezpiecznikdw, lub wymieniania ich na bezpieczniki o innej wartosci;
zrywania plomb i przeregulowywania zaworu bezpieczenstwa;
naprawiania i regulowania urzgdzenia poza autoryzowanym serwisem,;
uzywania zgrzewarki niesprawnej technicznie — wszelkie usterki nalezy niezwtocznie
zgtaszaC przetozonemu, a zgrzewarke zabezpieczy¢ tak, aby nie mogta stanowié
zagrozenia dla innych osob;
uzywania oleju hydraulicznego o parametrach innych niz podane w Danych
Technicznych (str. 6);
uzywania zgrzewarki, lub jej elementow niezgodnie z niniejszg instrukcjg bagdz
Z przeznaczeniem;
uzywania przez osoby nieprzeszkolone lub nieupowaznione;
uzywania niezgodnie z technologig zgrzewania;
uzywania zgrzewarki w poblizu materiatéw tatwopalnych,
uzywania w strefie bezposredniego zagrozenia wybuchem np. przy naprawie
uszkodzonego gazociggu, lub w pomieszczeniach zamknietych, Zle wentylowanych;
przenoszenia urzgdzenia za przewody zasilajgce;
wyjmowania wtyczek elektrycznych z gniazd zasilajgcych poprzez ciggniecie
za przewody, kable elektryczne, lub bedacych pod obcigzeniem;
uzywania przediuzaczy bez zera ochronnego i nieposiadajgcych stosownych
dopuszczen;
zgrzewarki nie wolno przecigzac;
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. Zalecenia obowi gzujace operatora zgrzewarki

Zalecenia oraz obowigzki operatora zgrzewarki:
przestrzega¢ obowigzujgce przepisy BHP i P-poz.;
zwraca¢ uwage na zagrozenia wymienione w punkcie 1 i eliminowac je;
utrzymywac porzadek na stanowisku pracy;
chroni¢ przewody elektryczne przed wplywem wysokiej temperatury, kontaktem
z olejem hydraulicznym i ostrymi krawedziami;
stosowa¢ odpowiednig odziez roboczg — nie wolno uzywac¢ luznej odziezy,
ani zwisajgcych ozddb, gdyz mogg one zosta¢ wciggniete przez ruchome czesci
maszyny;
do prac na wolnym powietrzu zaleca sie stosowanie rekawic gumowych i obuwia
o0 dobrej przyczepnosci do podioza. Dilugie wiosy nalezy spig¢é za pomocg siatki
ochronneyj;
utrzymywac prawidtowg pozycje pracy — unika¢ nienaturalnych pozycji ciata;
zachowywa¢ stale maksymalng uwage — obserwowac przebieg pracy zgrzewarki,
postepowacé rozsadnie, rozwaznie i zawsze zgodnie z obowigzujgcymi przepisami;
przed zatgczeniem zgrzewarki do sieci zasilajgcej nalezy zwrdci¢ uwage na jej stan
techniczny, a przede wszystkim na stan kabli elektrycznych, wtyczek i gniazd
zasilajgcych. Wszelkie usterki moze usuwac¢ tylko uprawniony, wykwalifikowany
pracownik serwisu;
uzywa¢ urzagdzenie zgodnie z niniejszg instrukcjg, jego przeznaczeniem
oraz technologig zgrzewania;
dbac¢ o wtasciwy stan techniczny i czystosc zgrzewarki;
przy tgczeniu zasilacza hydraulicznego z saniami mocujgcymi, nalezy zwréci¢ uwage
na stan techniczny szybkoztgczy i kabli cisnieniowych. Nie mogg by¢ one zabrudzone,
lub uszkodzone mechanicznie. Potgczenia powinny by¢ szczelne - bez wyciekow;
przy tgczeniu struga z zasilaczem hydraulicznym nalezy zwrGci¢ uwage na poprawne
dziatanie blokady struga — nie moze byc¢ ,zawieszona” (zablokowana);
przy tgczeniu ptyty grzewczej z zasilaczem hydraulicznym (gniazdo 10 — kontaktowe)
nalezy potgczenie zabezpieczy¢ przed roztgczeniem sie przy pomocy nabudowanego
zatrzasku;
podczas zgrzewania nalezy uzywac¢ podpor montazowych pod tgczone rury;
przy przechowywaniu zgrzewarki przez dtuzszy czas w stanie nieuzywania (np. okres
zimowy) czesci mechaniczne zgrzewarki nalezy zakonserwowac,
a przed rozpoczeciem pracy po tym okresie — rozkonserwowac;
raz na miesigc nalezy zalgczy¢ zasilacz do sieci zasilajgcej na okres okoto 8 godzin
w celu dotadowania wewnetrznego akumulatora elektrycznego;
regularnie sprawdzaé przedtuzacz elektryczny, a w przypadku uszkodzenia wymieni¢
go na inny — wolny od wad;
uwzgledniaé wpltyw otoczenia — chroni¢ urzgdzenie przed bezposrednim wpltywem
czynnikéw atmosferycznych (deszcz, $nieg, silne nastonecznienie itp.);
chroni¢ zgrzewarke przed dostepem 0sob postronnych;
przechowywac zgrzewarke w miejscach suchych, zamknietych;
w procesie zgrzewania nalezy uzywac¢ podpor montazowych pod tgczone rury;
zgrzewane rury i akcesoria nalezy prawidtowo zamontowac.
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8. Ochrona przed hatasem
Maksymalny poziom hatasu w trakcie pracy urzgdzenia nie przekracza:
« pompa hydrauliczna przy biegu luzem 62 dB (A),
- pompa hydrauliczna pod obcigzeniem 66 dB (A),
« strug planujgcy 85 dB (A).

9. Sprzet przeciwpo zarowy
Wykaz sprzetu ktéry mozna uzywac przy pozarze zgrzewarki:
+ gasnica proszkowa z proszkiem ABC — w kazdych warunkach,
- gasnica proszkowa z proszkiem BC — w pomieszczeniach dobrze wentylowanych
I na otwartych przestrzeniach,
« gasnica sniegowa,
+ koc gasniczy.

Uwaga

Podczas gaszenia pozaru urzgdzenia nalezy bezwzglednie zachowac

przepisy postugiwania sie i obstugi sprzetu przeciwpozarowego.

V. Zawarto $€ dostawy

Zestaw podstawowy zgrzewarki typu ,KmT” obejmuje:

Zasilacz hydrauliczny sterowany elektrycznie.

Ptyte grzewcza.

Strug planujgcy.

Urzgdzenie mocujgco — scalajgce (suport) z przewodami cisnieniowymi.
Stojak odktadczy struga i ptyty grzewczej.

Zestaw narzedzi montazowych.

Karta gwarancyjna, instrukcja obstugi — DTR.

Wkiady redukcyjne do zgrzewania liniowego i katowego — wyposazenie dodatkowe (na
indywidualne zlecenie zamawiajgcego):

tozyskowane podpory montazowe — zalecane wyposazenie dodatkowe (na
indywidualne zlecenie zamawiajgcego).

N~ WNE

©
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V. Instrukcja utrzymania i konserwacji

Podczas eksploatacji zgrzewarki nalezy zwracaé¢ szczegélng uwage na czystosé

oleju oraz jego whkasciwy poziom. Czystos¢ ta powinna sie miesci¢ w klasie max 9 NAS
1638 (18/15 wg PN ISO 4406), zas stan oleju nalezy utrzymywac¢ na poziomie pomiedzy
min, a max wskaznika olejowego umieszczonego na $cianie zasilacza hydraulicznego.
W razie potrzeby nalezy uzupetni¢ olej do pozgdanego poziomu — nie wolno przekraczac
stanu minimalnego. Olej i wkilady filtréw nalezy wymienia¢ po 1000 godzin pracy,
lub po 1 roku oraz zawsze po zadziataniu wskaznika zanieczyszczenh zainstalowanego
w filtrze olejowym. Maksymalna temperatura oleju wynosi +70°C.

1. Wymagania ogolne.
a) konserwacje urzadzenia mozna przeprowadza¢ tylko w stanie wylgczenia
z eksploatacji, przy odtgczonej wtyczce sieciowej z gniazdka sieci zasilajgcej;
b) nalezy dbaé¢ o wkasciwy stan techniczny i czysto$¢ zgrzewarki;
c) operator ma obowigzek kontrolowac codziennie:

stan podzespotow elektrycznych — w przypadku awarii zaleca sie naprawe
w punkcie serwisowym producenta. Gdy uszkodzeniu ulegty podzespoty
wymienione w rozdziale IX niniejszej instrukcji, nalezy je wymieni¢ na elementy
nowe, wolne od wad. Nie podlegajg one naprawie!;

stan podzespotow mechanicznych — w przypadku ich uszkodzenia zaleca sie
naprawe zestawu zgrzewajgcego w punkcie serwisowym producenta,

stan podzespotéw hydraulicznych — w przypadku ich uszkodzenia zaleca sie
naprawe zestawu zgrzewajgcego w punkcie serwisowym producenta,

w przypadku zawilgocenia zaleca sie kontrole urzgdzenia w punkcie serwisowym
producenta;

d) po skonczonej pracy nalezy:

ustawi¢ obejmy wktadow w suporcie w potozeniu poczgtkowym (zerowym);
wyzerowac cisnienie w uktadzie hydraulicznym;

roztgczy¢ przewody hydrauliczne;

odtgczy¢ zgrzewarke od zrodta zasilania elektrycznego;

oczysci¢ i sktadowa¢ w warunkach zgodnych z wymaganiami przedstawionymi
W niniejszej instrukcji.

2. Wymagania szczegotowe.
2.1. Konserwacja zasilacza.

delikatnie czysci¢ obudowe czystg szmatkg z wszelkiego rodzaju zanieczyszczen
mechanicznych;

szybkozigcza (w przypadku ich zabrudzenia) przemywaé naftg, lub benzyng
ekstrakcyjna;

kontrolowaé¢ stan oleju w zasilaczu hydraulicznym, utrzymujgc go na whasciwym
poziomie (pomiedzy stanem min, a max nha wskazniku poziomu oleju).
Aby uzupei¢ poziom oleju, nalezy odkreci¢ 4 Sruby mocujgce pokrywe wlewu,
znajdujgcg na panelu tylnym, a nastepnie odkreci¢ korek wlewu i ostroznie dolac
odpowiednig ilos¢ oleju (wg wskazan wskaznika poziomu oleju). Po dolaniu
zakreci¢ korek i umocowac pokrywe wlewu;

uzywaé wytgcznie oleju hydraulicznego zalecanego przez producenta (rozdziat XII);
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2.2. Obstuga cykliczna wyt gcznika r6 znicowopr gdowego.

Raz na miesigc nalezy dokona¢ sprawdzenia poprawnosci dziatania wylgcznika
réznicowoprgdowego. Wytgcznik umiejscowiony jest pod pokrywg ochronng na tylnej
Scianie zasilacza (rysunek str. 14). Aby sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika nalezy:

« odigczyc¢ zasilanie zgrzewarki;

- odkreci¢ wkrety mocujgce wyzej opisang pokrywe;

« zachowujgc szczegdlng ostroznos¢ zalgczy¢ zasilanie zgrzewarki, a nastepnie
nacisng¢ przycisk ,T” umiejscowiony na tym wytgczniku. Dzwignia wytgcznika
powinna zmieni¢ swoje potozenie z pozycji ,1” - ON na pozycje ,0" - OFF,
jednoczesnie odigczajgc zasilanie zgrzewarki;

- po wykonanej prébie oditgczy¢ zrodio zasilania i zmieni¢ potlozenie dzwigni
z OFF na ON;

« przykreci¢ ponownie tabliczke zabezpieczajgcg bezpieczniki do tylnej $cianki
zgrzewarki. Zgrzewarka po zatgczeniu do sieci powinna poprawnie pracowac.

Uwaga

Konserwacje wytgcznika réznicowoprgdowego moze wykonaé osoba posiadajgca
uprawnienia elektryczne typu ,E”.

2.3. Obstuga akumulatora elektrycznego
Przy wytgczeniu zgrzewarki ze stanu uzytkowania, nalezy co najmnie]
raz na miesigc zalgczy¢ zasilacz do sieci zasilajgcej na okres okoto 8 godzin, w celu
dotadowania akumulatora elektrycznego wbudowanego w uktad elektroniczny zgrzewarki.

2.4. Konserwacja piyty grzewczej
- powierzchnie ptyty nalezy delikatnie oczysci¢ z zanieczyszczen mechanicznych
czystg szmatkg lub nasgczong denaturatem — nie uzywac twardych i ostrych
przedmiotow;
+ kontrolowac stan czesci elektrycznych;
- plyte grzewczg nalezy transportowac i przechowywac tylko i wytgcznie w stojaku
odktadczym.

Uwaga
Konserwacje ptyty grzewczej mozna przeprowadzi¢ wytgcznie wtedy,

gdy temperatura jej powierzchni bedzie nizsza niz 35 [°C].

2.5. Konserwacja strugu — frezu

« o0czyszczac strug planujgcy z wioréw;

« obudowe nalezy delikatnie czysci¢ z wszelkiego rodzaju zanieczyszczen
mechanicznych czystg szmatkg, zwracajgc uwage na czystos¢ otworow
wentylacyjnych napedu elektrycznego;

- jezeli strug ulegnie awarii, naprawe moze przeprowadzi¢ jedynie autoryzowany
serwis;

- frez nalezy przechowywa¢ i transportowa¢ tylko i wytgczenie w stojaku
odktadczym.

Uwaga
Konserwacje strugu planujgcego mozna przeprowadzi¢ wytgcznie po odigczeniu

go od zrédta zasilania, po zatrzymaniu sie czesci ruchomych napedu.
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2.6. Konserwacja suportu mocuj gco — scalaj gcego

- obudowe nalezy delikatnie oczys¢ z wszelkiego rodzaju zanieczyszczen
mechanicznych czystg szmatka;
szybkoztgcza, w przypadku ich zabrudzenia, przemywac¢ naftg lub benzyng
ekstrakcyjna;
w przypadku zabrudzenia powierzchni suwadet sitownikow, nalezy czyscic
je przy pomocy miekkiego pedzla, benzyny ekstrakcyjnej lub oleju hydraulicznego;
w razie potrzeby odpowietrzy¢ system hydrauliczny (odpowietrzniki znajdujg sie
na sitownikach);
potgczenia srubowe klem mocujgcych obejmy rur nie powinny by¢é konserwowane
olejami, lub smarami;
wktady redukcyjne nalezy przechowywa¢ w miejscach gdzie nie bedg narazone
na uszkodzenia mechaniczne lub korozje (Sruby we wkiadach i gniazda srub
w obejmach wkiaddow).

Uwaga
Konserwacj e suportu mocuj gco — scalaj gcego mozna dokona ¢ jedynie po jego

odtgczeniu od zrodia zasilania hydraulicznego
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V1. Opis zgrzewarki i jej funkcje

1 Zasilacz hydrauliczny
1.1 Widok ogolny zasilacza

Wiacznik ,START”

Wyltacznik grzybkowy ,STOP”
Przycisk ,DO TYLU” 4
Przycisk ,UPUST”

Przycisk ,DO PRZODU”

Regulator temperatury ptyty
Bezpieczniki

NoahkwnNpE

8 10
11
8. Gniazdo piyty grzewczej 9
9. Gniazdo struga
10.Zawor regulacji cisnienia
11.Manometr
12.Szybkoztgcza 12

13.Wskaznik poziomu i temperatury
oleju

14.Korek wlewu oleju

15. Spust oleju

14 13 15

Rys. 3. Zasilacz hydrauliczny — widok z boku
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1.2 Regulatory i przet gczniki

1.

b)

c)
d)

11.
12.

13.

Zalgczenie zasilania zgrzewarki - przekreci¢ delikatnie gtdbwke napedu przycisku
,STOP” w prawg strone o kat okoto 30° a nastepnie wcisngé przycisk ,START”. Zestaw
zgrzewajgcy zostanie zasilony napieciem podigczonym do wtyku zasilajgcego
zgrzewarke, co sygnalizowane bedzie swieceniem zielonej lampki wewnatrz przycisku
~START” i z6ttej diody na paneliku termoregulatora opisanej ,ZASILANIE”. Warunkami
skutecznego zatgczenia zestawu zgrzewajgcego do pracy jest:

Zatgczenie bezpiecznika B1 - stanowigcego zabezpieczenie pracy catego zestawu.
Zatgczenie bezpiecznika B3 - zabezpieczajgcego prace pompy hydraulicznej.
Zatgczenie bezpiecznika B2 - zabezpieczajgcego prace frezu skrawajgcego.

Zatgczenie bezpiecznika B4 - zabezpieczajgcego prace piyty grzewcze).

Ogranicznik przepie¢ B5 oraz B6 stanowig zabezpieczenie zgrzewarki przed
przepieciami wystepujgcymi w sieci zasilajgcej. Niedopuszczalne przekroczenie
dopuszczalnego poziomu napiecia zasilania sygnalizowane jest czerwonym kolorem
wskaznikow (okienka w goérnej czesci obudowy bezpiecznika). Stan taki, nakazuje
bezwzglednie wymiane wkiadki bezpiecznika na nowg, sprawng, wolng od wad.
Wyltgczenie zasilania zgrzewarki — wcisng¢ przycisk ,STOP”.

Odtgczenie zgrzewarki — tylko poprzez odtgczenie wtyku zasilania zgrzewarki z gniazda
sieci zasilajgce).

Przycisk ,DO TYLU” - przycisniecie przycisku powoduje zalgczenie silnika
napedzajgcego pompe i przesuwanie obejm w suporcie w strone ,,0d siebie”.

Przycisk ,DO PRZODU” - przyci$niecie przycisku powoduje zalgczenie silnika pompy
I przesuwanie obejm w suporcie ,na siebie” - przy odpowiednim poziomie cisnienia
w ukfadzie hydraulicznym

Przycisk ,UPUST” - umozliwia zerowanie lub zmniejszanie cisnienia w ukfadzie
hydraulicznym.

Regulacja temperatury — regulator umozliwia nastawe i regulacje wartosci temperatury
piyty grzewcze,.

Zatgczenie zgrzewarki do sieci zasilania sygnalizowane jest sSwieceniem sie diody
opisanej jako ,ZASILANIE” znajdujgcej sie w sgsiedztwie pokretta nastawy temperatury.
Dioda opisana jako ,GRZALKA” sygnalizuje nastepujgce stany pracy regulatora:

dioda $wieci sie — temperatura ptyty jest jeszcze ponizej wartosci ustawionej,

dioda sSwieci sie pulsujgc — temperatura ptyty znajduje sie w zakresie temperatury
nastawionej. Jest to taki stan pracy, ktéry umozliwia przeprowadzenie procesu
zgrzewania z wkasciwymi parametrami.

dioda jest wygaszona, czerwona dioda sie swieci — temperatura ptyty grzewczej jest
powyzej temperatury nastawionej.

Gniazdo opisane jako ,PLYTA GRZEWCZA” stuzy do podigczenia ptyty grzewcze,).
Gniazdo opisane jako ,STRUG” stuzy do podtgczenia frezu skrawajgcego (struga).

.Nastawa wartosci cisnienia — poziom ci$nienia reguluje sie pokrettem zaworu

na armaturze zasilacza. Wykrecajgc zawoér ,do gory” wartos¢ cisnienia zmniejszmy
(wkrecajgc zawor ,do dotu” zmniejszamy).

Odczyt cisnienia - na manometrze znajdujgcym sie na armaturze zasilacza.

Korek wlewu oleju — stuzy do uzupetnienia ubytkow (wyciekdw) w uktadzie
hydraulicznym.

Korek spustowy oleju przepracowanego — uzywac tylko przy catkowitej wymianie oleju
przepracowanego na olej swiezy.
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2 Suport mocuj acy

Szczeka 1 suportu
Szczeka 2 suportu
Szczeka 3 suportu
Szczeka 4 suportu
Przewody cisnieniowe

3
2 6
Uchwyty transportowe J 4

ok wNE

Rys. 4. Sanie
mocujgce

3 Piyta grzewcza

1. Uchwyt ptyty grzewczej !
2. Dioda kontrolna grzania 3

3. Przewdd potgczeniowy ‘

4

. Powierzchnia grzewcza

N

Rys. 5. Plyta grzewcza




4  Strug planuj acy
4.1 Charakterystyka nap edu.

Naped stuzy do wytworzenia momentu obrotowego, przenoszonego poprzez
przektadnie zebatg na tarcze robocze struga. Jednostka napedowa strugu moze byc¢
produkcji firmy BOSCH typu GSB 20 — 2 RET, lub METABO SBE1010 PLUS. Zasilany jest
on napieciem zmiennym o parametrach podanych ponizej.

4.2 Dane techniczne nap edu:

Tabela 3. Dane techniczne napedu strugu planujgcego

Warto $¢
Lp Parametr BOSCH METABO
GSB-2 RET SBE1010 PLUS
1 |Napiecie zasilania [V] 230
2 |Czestotliwosc napiecia zasilania [Hz] 50
3 | Moc znamionowa pobierana [VA] 1010
4 | Moc wyjsciowa [VA] 430 610
5 | Obroty biegu jalowego:
Bieg | [obr. / min.] 0 - 1000 0-900
Bieg Il [obr. / min.] 0 — 3000 0 —2600
Ustawienie liczby obrotéw Tak Tak
Przetgcznik kierunku obrotow Tak Tak

Sprzegto elektroniczne

tak — regulowane

tak — regulowane

OO (N | O

Masa [kg]

2,25

24

Temperatura przechowywania [°C]

-20 - +50

e

Klasa bezpieczenstwa

Il K.

Widok napedu struga typu GSB-2 RET
Legenda:

Przetgcznik praca/udar

Regulator obrotéw (sprzegto)
Przetgcznik ,wiercenie / wkrecanie”
Przetgcznik obrotow

Blokada wigcznika — praca ciggta
Wiacznik zasilania z regulatorem
obrotow

Przetgcznik kierunku obrotow

oA WNE

N

Widok napedu struga typu SBE 1010 PLUS

Legenda:

QA WNE

obrotéw

~

Rys. 6. Napedy struga planujgcego

Przetgcznik praca/udar
Przetgcznik obrotow (sprzegto)
Sygnalizator elektroniczny
Przetgcznik obrotow
Blokada wigcznika — praca ciggta
Wiacznik zasilania z regulatorem

Przetgcznik kierunku obrotow




18

4.3 Opis regulatorow i przyrz gddéw manipulacyjnych.

a) Wigczenie do pracy — przycisk (6) umiejscowiony w rekojesci uchwytu.

Juz lekki nacisk na przycisk (6) powoduje zalgczenie zasilania i umozliwia tagodny start — mate
obroty tarczy skrawajgcej. Stopniowe zwiekszenie nacisku powoduje zwiekszanie liczby
obrotow tarczy struga do wartosci ustalonej pokrettem (2). Prace cigglg frezu uzyskujemy
poprzez zablokowanie przycisku blokady (5) w rekojesci napedu. Aby naped frezu wytgczy¢
nalezy ponownie wcisng¢ przycisk (6).

b) Plynna regulacja obrotéw — pokretto (2).
Regulacje obrotéw struga mozna wykonywac réwniez podczas pracy ale tylko przy biegu
jatowym. Dobor wiasciwej liczby obrotow zalezy od parametrow obrabianego tworzywa.

c) Przetgcznik obrotow (4) — przetgcznik umiejscowiony na lewej stronie obudowy.

Zmiane predkosci obrotowej dokonuje sie poprzez zmiane potozenia przetgcznika (4).
Nie zaleca sie zmiany ustawienia fabrycznego, gdyz powoduje to zmniejszenie
optymalnego momentu obrotowego, a w konsekwencji zmniejszenie mozliwosci skrawajgcych
struga i zywotnosci napedu.

d) Ogranicznik momentu (2) - pokretto na wierzchu obudowy napedu.

Regulacje zadziatania momentu sprzegta realizuje sie poprzez zmiane potozenia pokretta (2).
W pozycji ,17, lub ,A” (w zaleznosci od modelu napedu struga) naped ustawiony jest
na minimalng wartos¢ momentu obrotowego, w pozycji ,10”, lub ,G” ma wartos¢ maksymailna.
Gdy podczas pracy zostanie przekroczona ustalona wartoS¢ momentu obrotowego, naped
wytgczy sie samoczynnie. Po odcigzeniu go, przy zatgczonym zasilaniu sieciowym, naped
rozpocznie prace od nowa, na minimalnych obrotach. Po krétkotrwalym wytgczeniu zasilania,
a nastepnie zalgczeniu — zostang odtworzone poprzednie parametry nastawy napedu.

e) Przelgcznik kierunku obrotow (7)- nie zmienia ¢ ustawienia fabrycznego
(w prawo) .

f) Przetgcznik praca / udar (1)- nie zmienia € ustawienia fabrycznego (praca).
5 Stojak odkladczy

1. Uchwyt transportowy
2. Przegrody na strug planujacy oraz ptyte grzewczg

Rys. 7. Stojak odktadczy —
rysunek pogladowy
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VIl.Proces technologiczny

1. Uwagi ogolne

Operator zgrzewarki zawsze przed rozpoczeciem pracy powinien upewnic¢ sie,
czy w strefie zagrozenia (patrz rozdziat |Il.2. ,Zagrozenie zycia | zdrowia”)
nie znajdujg sie inne osoby.

W trakcie samego procesu obstuga powinna zwraca¢ szczegl6lng uwage
na potozenie suwadet suportu przy ruchu w potozenie zerowe oraz na czota rur
w momencie ,najezdzania na siebie”. Kazdy osoba obstugujgca zgrzewarki bezwzglednie musi
przestrzega¢ wszystkich zasad BHP oraz wymagan technologii zgrzewania poliolefin.

Proces zgrzewania poliolefin sktada sie z kolejno po sobie nastepujacych faz o scisle
okreslonych parametrach (ci$nienie, temperatura zgrzewania, grubosé¢ wyptywki i czasy
poszczegolnych faz).

« cisnienia technologiczne — ustawiane sg w procesie w zaleznosci od rodzaju
zgrzewanego materiatu, Srednicy zgrzewanych rur oraz grubosci scianki (wspoétczynnik
SDR) - zawsze w odniesieniu do cisnienia posuwu (opory wilasne z juz
zainstalowanymi rurami bgdz ksztattkami),

« temperatura zgrzewania — ustawiana jest w zaleznosci od rodzaju zgrzewanego
materiatu,

« czasy poszczegOlnych faz procesu — od dogrzewania do studzenia — majg okreslone
wartosci, ktore korygowane sg automatycznie w funkcji temperatury otoczenia,

2. Fazy oraz parametry procesu

Proces technologiczny zgrzewania sktada sie =z Scisle okreslonych, kolejno
po sobie nastepujgcych faz. Przebieg procesu okreslajg jego parametry takie jak: czasy
trwania poszczegolnych faz, cinienie, temperatura zgrzewania.

AP [bar] 4 TIC]
Po 16 17 22 23 T,
- -l ™
_ - — ~ ~
— ~
- =~
-— - v ~ -~
3 ~
% k) ~ — | Totocz
£ 2
P jaP 4 5 8 9 1213 g 2 S
b fe il e | 2 Z
3f 8 P ] 3 °
2 c @ -
Po+0,1Pp > S s .
8 e ‘E st
Py S &% g t [s]
0 1 2 6 7 1011 14 15 24 |’
(o] o (\'jA
2 2 =
[ » a
Po — cisnienie zerowe ukfadu hydraulicznego Rys. 8. Fazy zgrzewania

Pow — CiSnienie oporéw wiasnych
P, — cisnienie fuzji oraz fazy tworzenia wyptywki
Ap - dopuszczalny przyrost cisnienia w fazie strugania
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Szczegotowy opis zmian cisnienia w ukfadzie hydraulicznym przedstawia Tabela 2
Tabela 2

Lp. Czynnosé Ciénieni_e w Przedziat
ukfadzie wykresu

1|Prace przygotowawcze Po 0-1
2[Montowanie rur w suporcie Po 1-2
3[Pomiar oporé ruchu 2 2-3
4|Korekcja oporéw ruchu Pow 3-4-5
5[Ustawienia poczatkowe - rozjazd N 5-6
6|Instalacja i wigczenie strugu Po 6-7
7|Struganie (czyszczenie cz6t rur) 7PowtAp 7-9
8|Rozjazd i kontrola wyréwnania czot rur ~Pow 9-14
9[Czyszczenie i odttuszczanie rur Po 14-15

10| Wstawienie plyty grzewczej Po 14-15

11[Najazd i nagrzanie czét rur pod cisnieniem | #Pow 15-15'-16-17

12|Upuszczenie cisnienia - bez rozjazdu “Po+0,1P, 17-18

13[Dogrzewanie czétrur bez docisku Py+0,1P, 18-19

14|Rozjazd szczek i wyjecie plyty grezwczej | “Pq 19-21

15|Dojazd szczek z nagrzanymi czotami rur | 7Pp 21-22

16| Studzenie - zgrzewanie pod cisnieniem Pp 22-23

17|Upuszczenie cishienia - bez rozjazdu NPy 23-24

18|Demontaz rur Po 24—

19|Rozjazd szczek - ustawienie poczatkowe |Pg 24—=>

20| Roziaczenie uktadéw hydraulicznych i elekt| Py 24—=>

czasy trwania poszczegdélnych faz majg okreslone wartosci, zalezne
od parametrow zgrzewanych rur . Niektore z tych czaséw mogg by¢ korygowane
automatycznie w funkcji temperatury otoczenia;

ciSnienia technologiczne w procesie ustawiane sg w zaleznoéci od: rodzaju
zgrzewanego materiatu, srednicy zgrzewanych rur oraz grubosci $cianki (wspétczynnik
SDR), zawsze w odniesieniu do cisnienia posuwu (opory wiasne z juz
zainstalowanymi rurami bgdz ksztattkami);

temperatura zgrzewania ustawiana jest w zaleznosci od rodzaju zgrzewanego
materiatu, oraz od grubosci scianki zgrzewanych rur — wg DVS 2207;

wysokos¢ wyptywki — zalezy od rodzaju zgrzewanego materiatu, Srednicy
zgrzewanych rur oraz od grubosci scianki.

Tabela nr 3. Tabela korekcji czasoéw dogrzewania i studzenia

Tabela korekcji czas6w dogrzewania i studzenia.

Lp. Faza procesu T<20°C T>20°C
1 |Czas dogrzewania +0,95%/°C -0,70%/°C
2 |Czas studzenia -0,70%/°C +0,95%/°C
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3. Czynno sci wst epne

a) Ustawi¢ zasilacz hydrauliczny, urzadzenie mocujgco-scalajgce (suport), stojak
Z piytg grzewczg i strugiem planujgcym w miejscu wykonywania zgrzewu. Wszystkie
elementy zgrzewarki powinny pewnie opiera¢ sie o podtoze catg powierzchnig podstawy;

b) podczas niesprzyjajgcych warunkéw atmosferycznych nalezy bezwzglednie sporzgdzic
namiot ochronny nad miejscem zgrzewania oraz zamkng¢ (zaslepic) konce zgrzewanych
rur w celu wyeliminowania oziebiajgcych ptyte prgdow powietrznych;

C) podigczyc strug i ptyte grzewczag do gniazd nabudowanych na zasilaczu hydraulicznym,
zwracajgc uwage na poprawnos¢ kontaktowania (w gniezdzie ptyty grzewczej istnieje
.Klucz” wskazujgcy jak poprawnie nalezy wiozy¢ wtyk do gniazda);

Uwaga
Ze wzgledow bezpieczenstwa strug musi by¢ bezwzglednie podtgczony
do gniazda na obudowie zasilacza hydraulicznego.

d) potaczy¢ zasilacz hydrauliczny z zerowang siecig zasilania;

e) potaczy¢ za pomocg wezy hydraulicznych zasilacz z sitownikami suportu;

f) przy zgrzewaniu rur o $rednicy mniejszej niz Srednica maksymalna dla danej zgrzewarki
nalezy w obejmy zamontowac¢ odpowiednie wkiady redukcyjne (w zaleznosci od srednicy
zgrzewanych rur). Wktady redukcyjne nalezy przykreci¢ ,z czuciem” — nie wymaga to
uzywania siy;

g) zamontowac zgrzewane rury w suporcie:

« utozyc¢ fgczone rury na podpory montazowe (najlepiej po dwie na jedna rure);

« oczysci¢ rury z zabrudzen mechanicznych (btoto, piasek);

« wlozy¢ rury do obejm uchwytu mocujgco — scalajgcego, wysuwajgc ich konce
w kierunku ,do $rodka” suportu na odlegtos¢ ok. 30mm od wewnetrznych krawedzi
wktadow redukcyjnych;

« po nalozeniu na rure obejm (z zainstalowanymi juz wktadami redukcyjnymi), nasungé¢
z gory i z dotu klemy mocujgce obejmy. Sruby mocujgce dokreca¢ do momentu,
gdy powierzchnie obejm bedg rownolegle do siebie i pewnie bedg przytrzymywaty
taczone rury;

Uwaga

Nie wolno uzywac innych narzedzi do przykrecania obejm suportu niz klucze fabryczne.

Zabrania sie kategorycznie uzywania jakichkolwiek przedtuzaczy
do przykrecania klem.

Uwaga

W przypadku, gdy po ostatnim zgrzewie roztgczono uktad hydrauliczny pod cisnieniem
(obejmy nie znajdujg sie w potozeniu poczgtkowym) nalezy wigczy¢ zgrzewarke do sieci

zasilania, a nastepnie wcisng¢ przysick ,UPUST” i wtedy podjg¢ probe
podigczenia wezy hydraulicznych
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Sruba mocujgca

_ ~30mm i i
32.mm . Sitownik Zgrzewana rura

' ! Szerokos¢ | |
] ]
] ] 1 Struga |
i +5mm i I

A —
A— FJI ,\ Jarzmo sruby
I 3 I Obejma Wktad redukcyjny
B

Rys. 9. Sposéb mocowania rur w suporcie.

W  procesie  zgrzewania  ksztaltek  doczolowych  mozna  zdemontowaé
Z suportu zewnetrzng, stacjonarng obejme (jesli dany typ suportu ma takg mozliwosc);
przy wykonywaniu zgrzewow katowych na suwadta sitownikéw, po obydwu stronach
nalezy zalozy¢ wkiadki dystansujgce, ktore powinny pozostawaé na nich w trakcie
procesu az do momentu zaktadania ptyty grzewczej. Ofrezowane ,na gotowo” rury nie
mogg juz zmienia¢ swego potozenia w obejmach suportu az do konca procesu
zgrzewania;

proces frezowania zawsze powinien by¢ wykonany tuz przed fazg zgrzewania,
sprawdzi¢ geometrie zainstalowanych rur (ksztattek). W wypadku ponad
dopuszczalnych réznic dopasowaé¢ je do siebie poprzez zmiane ich potozenia
w obejmach Ilub poprzez wymiane zgrzewanych elementow. Dopuszczalne,
maksymalne odchyiki mogg wynosic¢ nie wiecej niz 10% grubosci $cianki. Sprawdzenia
takie nalezy wykonac, dojezdzajgc czotami tgczonych elementéw ,do siebie”.
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4. Proces zgrzewania
4.1 Pomiar oporow ruchu (faza wykresu 2-3)

Opory ruchu jest to suma sit oporu wyst  epujace w uktadzie hydraulicznym zgrzewarki
I wyst epujacych na podporach monta zowych (z umiejscowionymi na nich rurami)
sit tarcia. Warto $¢€ cisnienia w uktadzie hydraulicznym, ktéra rownowa  zy wy zej

wymienione sity nazywamy ci  $nieniem posuwu lub ci  $nieniem odniesienia, do ktorej
to warto $ci nale zy doda € w trakcie zgrzewania warto $¢€ cisnienia
(podan g w tabelach) wia sciw g dla danej rury.

Zatgczy¢ zasilanie zgrzewarki — odblokowac przycisk ,STOP” przekrecajgc delikatnie
w prawg strone przycisk koloru czerwonego, a nastepnie wcisng¢ przycisk ,START”. Zalgczenie
zasilania sygnalizowane jest swieceniem zielonej lampki umieszczonej w przycisku ,START".
Swieci sie réwniez lampka sygnalizacyjna (pomaranczowa) umieszczona w rekojesci plyty
grzewcze,.

Ustawi¢ pokretto zaworu regulacyjnego w potozeniu ,zero cisnienia” (pokretto wykrecone
max. wysoko). Nacisng¢ przycisk ,DO PRZODU” i rownoczesnie pokrettem zaworu
regulacyjnego obraca¢ delikatnie w prawg strone, co spowoduje wzrost ci$nienia w uktadzie.
Po osiggnieciu odpowiedniej wartosci ciSnienia nastgpi zerwanie przyczepnosci na suwadtach
suportu i rozpocznie sie najazd zgrzewanych rur na siebie.

4.2 Korekcja oporow posuwu (faza wykresu 3-5)

Zwieksza¢ w dalszym ciggu delikatnie wartos¢ cisnienia az do uzyskania ptynnosci
ruchu. Po osiggnieciu takiego stanu nalezy przesta¢ zwiekszac cisnienie w uktadzie. Wartosc,
przy ktorym wystgpit taki efekt uwaza sie za wartos¢ cisnienia oporow wiasnych. Nalezy
wartos¢ tg odczyta¢ z manometru i zapamietac.

Mozna w tym momencie dokonac jeszcze ok. Y2 obrotu pokretta, aby ustabilizowac
ci$nienie w uktadzie. Nie nalezy ustawia¢ za duzego ci$nienia oporéw posuwu, gdyz moze to
mie¢ negatywny wptyw na wynik zgrzewania.

Faze pomiarow i korekcji oporu posuwu nalezy wykona¢ bardzo starannie, gdyz ma ona
ogromny wptyw na koncowg jakos¢ zgrzewu. Wartosci tego cisnienia nie nalezy zmieniac,
az do fazy dogrzewania.

4.3 Ustawienie pocz gtkowe — rozjazd (faza wykresu 5-6)

Nacisng¢ przycisk ,DO TYLU” powodujgc rozjazd szczek suportu w potozenie
poczatkowe. Po ustawieniu sie obejm suportu w potozeniu zerowym, wyjgc¢ strug ze stojaka
odkladczego i zatozy¢ go na suwadta.
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4.4 Struganie (frezowanie cz6t rur) - (faza wykresu  7-9)

Struganie nalezy przeprowadzi¢ na poziomie wartosci cisnienia oporow wtasnych — mozna
je delikatnie zwiekszy¢ o warto$¢ 10%, pamietajgc jednak o obnizeniu go do wartosci oporéw
wiasnych po wykonaniu procesu strugania.

Rury do procesu muszg by¢ bezwzglednie oczyszczone z piasku itp. zabrudzen.

« Ustawi¢ strug planujgcy na suwadtach suportu tak, aby Dblokada strugu byta
na silowniku znajdujgcym sie wyzej. Sprawdzi¢é poprawnos¢ zadziatania
zabezpieczenia frezu przed wypadaniem z suwadet suportu.

« Zalgczy¢ zasilanie napedu struga (praca ciggta) — punkt VI.4.

« Nacisng¢ przycisk ,DO PRZODU” - podjecha¢ z czotami rur do powierzchni struga
dociskajac je do jego powierzchni skrawajgcych. Grubos¢ widra zalezy od ustawienia
nozy i powinno wynosi¢ nie wiecej niz 0,2 do 0,3 mm.

« Proces wyréwnywanie powierzchni cz6t rur mozna przerwaé, gdy wiér zaczyna byé
zbierany w postaci ciggtej, nieposzarpanej tasmy z obydwu stron frezowanych rur.

« Nacisng¢ przycisk ,DO TYLU” powodujac rozjazd obejm i rur w potozenie zerowe.

« Wylgczy¢é zasilanie struga, wyjgé go z suportu, oczysci¢ z widrow i odstawié
do stojaka.

« Oczyscic¢ z wiérow konce rur, odtlusci¢ powierzchnie tgczone.

4.5 Rozjazd i kontrola wyréwnania czot rur (fazawy  kresu 9-14)
« Nacisng¢ przycisk ,DO PRZODU” - podjecha¢ z czotami rur ,na siebie”, wartosci
ci$nienia w ukfadzie nie nalezy zmieniac.
« Zmierzy¢ wielkos¢ szczeliny powstatej po procesie frezowania
« Skontrolowac réznice zewnetrznych wymiarow zgrzewanych rur
Przy docisnietych elementach rur maksymalna szerokos¢ szczeliny nie powinna
przekraczac:

« 0,3mm dla dn <225 mm
« 0,5mm dla 225 mm < dn <400 mm
« 1 mm dla 400 mm < dn

szczelina

Rys. 10. Dopuszczalna wielkos¢ szczeliny pomiedzy tgczonymi rurami.

Przesuniecie osiowe tgczonych rur wzgledem siebie nie powinno przekracza¢ 10% grubosci

ich $cianki (g). Sprawdzenia takie nalezy wykona¢, dojezdzajgc
czotami tgczonych elementow ,do siebie”,

Przesuniecie_osiowe < 0,1 g

Rys. 11. Dopuszczalne odchytki geometrii rur przy montazu w suporcie.
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Przy wartosciach wiekszych niz dopuszczalne proces skrawania powtorzy¢ w catosci.

« Nacisng¢ przycisk ,DO TYLU” powodujgc rozjazd obejm i zamocowanych w nich rur
w potozenie zerowe i skontrolowa¢ réwnomiernos¢ i gtadkos¢ ofrezowanych
powierzchni.

« Przy uzyskaniu niezadowalajgcej jakosci powierzchni proces skrawania powtorzyé¢ -
punkt 4.4. niniejszego rozdziatu.

Uwaga!
Jezeli zajdzie konieczno $¢€ zmiany uto zenia rur w uchwytach mocuj gcych nale zy

powtorzy € wszystkie operacje od momentu pomiaru oporéw wiasn ych.

4.6 Czyszczenie i odttuszczanie rur (faza wykresu 1 4-15)
« Konce rur muszg pozbawione by¢ zanieczyszczen mechanicznych i zattuszczen.
« Czyszczenie wykona¢ na dlugosci 15 + 20 mm na powierzchni zewnetrznej
| wewnetrznej oraz na catej powierzchni czotowe.
« Czyszczenie wykona¢ denaturatem Ilub innym Srodkiem odtluszczajgcym
przewidzianym w technologii tgczenia rur. Prawidlowe oczyszczenie i odtluszczenie
zwieksza prawdopodobienstwo wykonania poprawnego technologicznie zgrzewu.

4.7 Wstawienie ptyty grzewczej (faza wykresu 14-15)
- Po osiggnieciu przez ptyte wymaganej temperatury, odczeka¢ ok. 3+5 min. (w celu
osiggniecia stanu rownomiernego roztozenia ciepta na catej jej powierzchni).
- Wstawi¢ plyte grzewczg miedzy czota zgrzewanych rur.

4.8 Najazd i nagrzanie czo6t rur pod ci  $nieniem (faza wykresu 15-17)

Nacisngc¢ przycisk ,DO PRZODU” — podjecha¢ z czotami rur ,na siebie”. Po zetknieciu
sie czot rur z powierzchnig ptyty, pokrettem zaworu regulacyjnego (obracajgc w prawg strone)
zwiekszac delikatnie wartos¢ cisnienia w uktadzie hydraulicznym. Kontrolujgc wskazania na
manometrze wyregulowac¢ poziom cisnienia do wartosci cisnienia fuzji — wg zatgczonych tablic
— pamietajgc, ze rzeczywista warto$¢ cisnienia w uktadzie podczas tej fazy procesu jest sumg
cisnienia oporow wiasnych (Pow) i ciSnienia fazy tworzenia wyptywki (Pp). Pod dziataniem
ci$nienia i temperatury zostanie wytworzona na powierzchniach tgczonych rur i ptyty grzewczej
wyptywka o gabarytach wymaganych technologia - wg zatgczonych tablic. Przycisk
,DO PRZODU” powinien by ¢ wcisniety podczas catego procesu tworzenia wyptywki.

wylewka
/ v N wylewki

A

ura

Piyta
Rys. 12. Formowanie wyptywki
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4.9 Upuszczenie ci $nienia - bez rozjazdu (faza wykresu 17-18)

Po osiggnieciu wilasciwych wymiarow wyptywki, nalezy nacisngé przycisk ,UPUST”
powodujgc redukcje wartosci cisnienia do poziomu mniejszego niz suma cisnienia oporéw
wiasnych i 10% wartosci cisnienia fuzji.

4.10 Dogrzewanie cz6t rur bez docisku (faza wykresu 18-19)

Jest to pierwsza faza procesu zgrzewania, w ktérej nalezy bezwzgl ednie kontrolowa ¢
— wg tablic — czas jej trwania i ewentualnie korygo waé go, w stosunku do czasu
dla temperatury odniesienia +20 [°C] (szczegodtowe informacje o korekcie znajdujg sie na str.
20). Wszelkie przekroczenia czasu tej fazy dyskwalifikuj g caly proces zgrzewania.

4.11 Rozjazd szcz ek i wyj ecie ptyty grzewczej (faza wykresu 19-21)

Po skonczonym okresie dogrzewania nacisng¢ przycisk ,DO TYLU” powodujgc rozjazd
obejm i zamocowanych w nich rur na minimalng odlegto$¢ umozliwiajgcg swobodne wyjecie
ptyty grzewczej z pomiedzy rozgrzanych czot rur. Faze tg, zwang przestawianiem, nalezy
wykona ¢ jak najszybciej kontrolujgc jej czas trwania wedlug =zalgczonych tabel.
Przekroczenia czasu tej fazy dyskwalifikuj g catly proces zgrzewania.

4.12 Dojazd nagrzanych czét rur (faza wykresu 21-22 )

Po wyjeciu piyty grzewczej z suwadet suportu nalezy ostroznie odstawi¢ jg
do stojaka odktadczego i maksymalnie szybko nacisng¢ przycisk ,DO PRZODU” powodujgc
najazd czot rur ,na siebie”. Te faze najlepiej jest wykonac¢ w 2 osoby, aby zminimalizowaé czas
chtodzenia rury i zminimalizowacC niebezpieczenstwo wystgpienia wypadku podczas pracy.
Cisnienie w ukladzie powinno ponownie o0siggngc¢ ustawiong poprzednio wartos¢ (suma
cisnienia oporow wihasnych i cisnienia fuzji wg zalgczonych tabel). Wartos¢ te nalezy
kontrolowaé na manometrze i ewentualnie korygowa¢ w stosunku do +20 [0oC]. — faza
tgczenia. Przekroczenia czasu tej fazy dyskwalifikuj g caty proces zgrzewania.

4.13 Studzenie - zgrzewanie pod ci $nieniem (faza wykresu 22-23)

Po osiggnieciu zadanej wartosci ciSnienia rozpoczyna sie faza studzenia
pod cisnieniem. Jest to rowniez faza, w ktérej nalezy kontrolowac czas jej trwania. Czas ten
mozna dowolnie wydtuzy¢ bez wplywu na jako$¢ wykonywanego zgrzewu. Zabrania si e
skracania tego czasu np. przez polewanie zgrzewanych rur cieczg chiodzaca.
Po prawidlowym ustawieniu wartosci ciSnienia (podanego w tabelach zgrzewania) nalezy
zwolni¢ przycisk ,DO PRZODU”. Podczas procesu studzenia nale zy kontrolowa ¢
wskazania manometru, a je zeli pokazywana warto $¢ zmniejszy si e ponad 10%
od warto $ci podanych w tabelach zgrzewania nale zy nacisn @é ponownie przycisk
,DO PRZODU” i poczeka €, az na manometrze b edzie wskazywana warto $¢ cisnienia
zgodna z w warto $cig podan g tabelach zgrzewania (skorygowana o warto $¢ oporow
posuwu).

4.14 Redukcja ci $nienia (faza wykresu 23-24)

Po skonczonej fazie studzenia przyciskiem ,UPUST” zredukowaé wartos¢ cisnienia
w ukiladzie hydraulicznym do poziomu zerowego i dopiero teraz mozna odpigé klemy
mocujgce obejmy z rurami.

4.15 Demonta z rur (faza wykresu 24- =)

Wyjaé¢ zgrzane rury z obejm suportu odkiadajgc je delikatnie na mozliwie réwng
powierzchnie. Czas studzenia (poza suportem), w ktérym potgczone rury nie powinny by¢
narazone na dziatania mechaniczne dla PE wynosi 2 godziny a dla PP 6 godzin.
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4.16 Rozjazd obejm — ustawienie pocz atkowe (faza wykresu 24 - =).

Nacisng¢ przycisk ,DO TYLU” powodujgc rozjazd obejm i zamocowanych w nich rur
w potozenie zerowe.

Ustawi¢ pokretto zaworu regulacyjnego w potozenie ,zero cisnienia” (pokretto
wykrecone max. wysoko).

4.17 Roztgczenie uktadow hydraulicznych i elektrycznych (faza wykresu 26- =).
Po skonczonym procesie zgrzewania nalezy:

Wyzerowac cisnienie w uktadzie hydraulicznym.

Rozmontowa¢ obejmy wkladow redukcyjnych i wyjg¢ potaczone rury z suportu
zgrzewarki.

Odtozy¢ delikatnie potgczone rury na rowng powierzchnie.

Ustawi¢ obejmy w potozenie poczatkowe.

Roztgczy¢ weze cisnieniowe suportu od zasilacza i zabezpieczy¢ szybkozigcza.
Wylgczyc¢ zasilanie sieciowe zgrzewarki i roztgczy¢ poszczegoélne elementy zgrzewarki.

4.18 Ocena prawidiowo $ci zgrzewa

Nalezy teraz dokonaé oceny jakosciowej zgrzeiny wg rysunku i warunkow

zamieszczonych ponizej:

)

. 8

5. SmmH |
‘<B>

Rys. 13. Ocena prawidtowosci zgrzewu

Zagtebienie ,A” pomiedzy wateczkami powinno znajdowac sie powyzej tgczonych
powierzchni rur.
Przesuniecie scianek tgczonych rur V' nie moze przekroczy¢ 10% grubosci scianki
rur.
Szerokos$¢ spoiny ,B” powinna zawierac sie pomiedzy 0,53 e< ,B” < le.
Szerokosci wyptywki:

*  Bnin - minimalna szerokos¢ powinna wieksza lub réwna 0,9 By;.
Bmax - maksymalna szerokos¢ powinna wieksza Ilub rowna 1,1Bg
gdzie B srednie jest srednig arytmetyczng Bmin | Bmax Bsr= (Bmin + Bmax)/2.

Réznica szerokosci wateczkdw wyptywki S= Spax — Smin Nie moze przekraczac¢: 0,1 B
dla zgrzewania rury z rurg, i 0,2 B dla zgrzewania rury z ksztaltkg i zgrzewaniu ksztattki
z ksztattka.
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VIIl. Wykaz mo zliwych sytuacji awaryjnych

1. brak zasilania zgrzewarki — nie swieci sie zielona lampka kontrolna
w przyC|sku START”.
brak napiecia zasilania w sieci zasilajgce].
+ nie podigczony jest gidwny wtyk zasilania do gniazda sieci zasilajgce;j.
« zwolni¢ blokade wytgcznika ,STOP” (obracajgc jego pokretto w prawg strone
okoto 15°), a nastepnie wcisngc¢ przycisk ,START”.
« sSprawdzi¢ poprawnosc¢ podigczenia wtyku zasilania ptyty grzewczej.
- sprawdzi¢ zalgczenie wylgcznika réznicowoprgdowego Bl - dzwignia wytgcznika
powinna znajdowac sie pozycji ,I-ON” .
2. Pompa hydrauliczna nie pracuje.
« Sprawdzi¢ bezpiecznik B3 (znajduje sie on na wierzchu jego obudowy).
- Sprawdzi¢ zasilanie — czy sie¢ zasilajgca spetnia wymogi podane w Danych
Technicznych urzadzenia,
- Sprawdzi¢ czy agregat prgdotwoérczy wytwarza odpowiednig moc i czy jest
przystosowany do zasilania urzgdzen elektronicznych;
3. Frez skrawaj gcy nie pracuje.
« Sprawdzi¢ bezpiecznik B2 (znajduje sie on na wierzchu jego obudowy);
- Sprawdzi¢ potgczenie pomiedzy zasilaczem, a frezem skrawajgcym,;
« Sprawdzi¢, czy frez nie jest sciSniety rurami w suporcie mocujgcym,;
- Sprawdzi¢ czy nie jest zablokowane zabezpieczenie we frezie
4. Plyta grzewcza nie osi gga nastawionej temperatury
- Sprawdzi¢ bezpiecznik B4 (znajduje sie on na wierzchu jego obudowy);
« Sprawdzi¢ warto$¢ rezystancji grzejnikbw — opornos¢ na stykach 1+6 powinna
wynosi¢ okoto 23Q.
« Sprawdzi¢ warto$¢ czujnika temperatury — opornosc¢ czujnika na stykach 3-8 wtyku
zasilania piyty grzewczej powinna wynosi¢ ~100Q dla temperatury otoczenia
okoto +0[°C]
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IX. Schemat uktadu hydraulicznego zasilacza
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Legenda:

1. Miska olejowa 8. Rozdzielacz

2. Pompa 9. Zawor przelewowy

3. Sprzeglo 10. Zawor zwrotny przelewania

4. Silnik pompy 11. Rozdzielacz

5. Wilew oleju 12. Akumulator

6. Wskaznik poziomu oleju 13. Wkiad filtra

14. Przewdd elastyczny 18. Manometr

15. Zawor przelewowy
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X. Schemat elektryczny zgrzewarki
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Zaszilacz hydrauticzny UHMZ-1,5/1,6-0,55-6R2-0525
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Tabela nr 2.

Wityk zasilania

2P+Z A16 SCHUKO

Ogranicznik przepieé

ETITEC D275/3

Wylgcznik r6znicowoprgdowy

P312 — B20 — 30mA

Stycznik SM 320 230-2z
Wytgcznik nadpradowy S301-B6
Wylgcznik nadpradowy S301-C6
Wylgcznik nadpradowy S301-B16
Przekaznik czasowy rewersyjny PRC-513
Przycisk START
> Naped przycisku podswietlanego krytego —

zielony ZB5 AW333
» Zestaw podswietlany LED 220V — zielony ZBVM3
» Zestyk pomocniczy ZBE101
» Podstawka mocujgca ZB5 AZ009
Przycisk STOP
» Naped przycisku bezpieczenstwa dioniowy —

czerwony ZB5 ASB44
» Zestyk pomocniczy ZBE 102
» Podstawka mocujgca ZB5 AZ009
Przyciski DO PRZODU; DO TYLU, UPUST
» Naped przycisku ZB5 AD5
» Zestyk pomocniczy ZBE101
» Podstawka mocujgca ZB5 AZ009
Neonowka LS3

Gniazdo zasilania struga

2P+Z Al6 SCHUKO

Wityk zasilania struga

2P+Z Al6 SCHUKO

Gniazdo zasilania ptyty grzewczej

» Wkiad gniazda 700-110

» Obudowa gniazda 704-310
Wiyk zasilania ptyty grzewczej WALTHER A10
» Wkitad wtyku 700 — 210

» Obudowa wtyku 702 — 810
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XIl.Wykaz zamiennikéw oleju hydraulicznego

Rodzaj

oleiu ‘ HM HV
Norma
CETOP HM 32 HM 46 HM 68 HV 32 HV 46
RP 91H
AGIP 0SO0 32 0OSO0 46 0OSO 68 ARNICA 46
ARAL VITAM GM 32 VITAM GF 46 VITAM GF 68 VITAM HF 32 VITAM HF 46
AVIA AVILUB RSL 32 AVILUB RSL 46 AVILUB RSL 68 AVILUB HVI 32 AVILUB HVI 46
CEPRO MOGUL HM 32 MOGUL HM 46 MOGUL HM 68 MOGUL HV 32 MOGUL HV 46
BP ENERGOL HLP 32 ENERGOL HLP 46 ENERGOL HLP 68 ENERGOL SHF 32 ENERGOL SHF 46
BULGARIA MX-M/32 MX-M/46 MX-M/68 MX-B/32 MX-B/46
CASTROL HYSPIN AWS 32 HYSPIN AWS 46 HYSPIN AWS 68 HYSPIN AWH 32 HYSPIN AWH 46
DEA ASTRON HLP 32 ASTRON HLP 46 ASTRON HLP 68
ELF ELFOLNA 32 ELFOLNA 46 ELFOLNA 68 HYDRELF 32 HYDRELF 46
ESSO NUTO H 32 NUTO H 46 NUTO H 68 UNIVIS HP 32 UNIVIS HP 46
FAM FAMHIDO HD 5030 FAMHIDO HD 5040 FAMHIDO HD 5050
FINA HYDRAN 32 HYDRAN 46 HYDRAN 68 HYDRAN HV 32 HYDRAN HV 46
INA HIDRAOL 32 HD HIDRAOL 46 HD HIDRAOL 68 HD HIDRAOL HDS 32 HIDRAOL HDS 46
KLUBER LAMORA HLP 32 LAMORA HLP 46 LAMORA HLP 68
WEGRY HIDROKOMPOL P 32 | HIDROKOMPOL P 46 | HIDROKOMPOL P 68 | HIDROKOMPOL HV 32| HIDROKOMPOL HV 46
MOBIL MOBIL DTE 24 MOBIL DTE 25 MOBIL DTE 26 MOBIL DTE 13 MOBIL DTE 15
Omv HLP 32 HLP 46 HLP 68 HLP-M 32 HLP-M 46
POLSKA HL 32 HL 46 HL 68 BOXOL 26
RUMUNIA H 32 EP H 46 EP H 68 EP T5A
ROSJA IGP 18 IGP 30 IGP 38
SUN SUNVIS 832 WR SUNVIS 846 WR SUNVIS 868 WR SUNVIS 832 WR - HV | SUNVIS 846 WR - HV
SHELL TELLUS OIL 32 TELLUS OIL 46 TELLUS OIL 68 TELLUSOIL T 32 TELLUS OIL T 46
TEXACO RANDO HD A 32 RANDO HD B 46 RANDO HD C 68 RANDO HD AZ 32
XALVOLIN ULTRAMAX AW 32 ULTRAMAX AW 36 ULTRAMAX AW 68 ULTRAM:\?(I AW 32 - ULTRAMﬁx\)/(I AW 46 -
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Srednica Grubosé Cignienie Czas Czas Czas Czas Wyplywka Temperatgra
$ciank dogrzew. | przestaw. | lgczenia | studzenia zgrzewania
[mm] [mm] [Bar] [s] [s] [s] [min] [mm] ['c]
1 2 3 4 5 6 7 8 PE-80 | PE-100
SDR 6 (PN 25 dla PE80)
90 15 7,7 150 9 10 23 2
110 18,3 11,4 183 9 11 27 2
125 20,8 14,8 208 10 12 31 2,5
140 23,3 18,5 233 11 13 35 2,5 -
160 26,7 24,2 267 12 15 40 3 N o
180 30 30,6 300 13 16 45 3 o N
200 33,3 37,8 333 14 17 50 3 2
225 37,5 47,9 375 15 19 56 3,5
250 41,7 59,1 417 17 21 63 3,5
280 46,7 74,2 467 18 23 70 3,5
315 52,5 93,8 525 20 25 79 4
SDR 7,4 (PN 20 dla PES0 i PN 25 dla PE 100)
90 12,2 6,5 122 8 9 18 1,5
110 14,9 9,6 149 8 10 22 2
125 16,9 12,4 169 9 11 25 2
140 18,9 15,6 189 10 12 28 2 -
160 21,6 20,3 216 10 13 32 2,5 N o
180 24,3 25,8 243 11 14 36 2,5 o N
200 27 31,8 270 12 15 41 3 <
225 30,4 40,3 304 13 16 46 3
250 33,8 49,7 338 14 18 51 3
280 37,8 62,3 378 15 19 57 3,5
315 42,6 79 426 17 21 64 3,5
SDR 9 (PN 16 dla PES0 i PN 20 dla PE 100)
90 10 5,4 100 7 8 15 1,5
110 12,2 8,1 122 8 9 18 2
125 13,9 10,5 139 8 10 21 2
140 15,6 13,2 156 9 10 23 2 o
160 17,8 17,2 178 9 11 27 2 N o
180 20 21,8 200 10 12 30 2,5 - N
200 22,2 26,9 222 11 13 33 2,5 §
225 25 34 250 12 14 38 2,5
250 27,8 42 278 12 15 42 3
280 31,1 52,7 311 13 16 47 3
315 35 66,7 350 15 18 53 3
SDR 11 (PN 12,5 dla PE80 i PN 16 dla PE 100)
90 8,2 4,6 82 6 7 12 1,5
110 10 6,8 100 7 8 15 1,5
125 11,4 8,8 114 7 9 17 1,5
140 12,7 11 127 8 9 19 2 -
160 14,5 14,4 145 8 10 22 2 N -
180 16,4 18,3 164 9 11 25 2 o N
200 18,2 22,5 182 9 11 27 2 2
225 20,5 28,5 205 10 12 31 2,5
250 22,7 35,1 227 11 13 34 2,5
280 25,5 44,2 255 12 14 38 2,5
315 28,6 55,7 286 13 15 43 3
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Srednica Grubos¢ Cignienie Czas Czas Czas Czas Wyplywka Temperatgra
Sciank dogrzew. | przestaw. | {gczenia | studzenia zgrzewania
[mm] [mm] [Bar] [s] [s] [s] [min] [mm] [°c]
1 2 3 4 5 6 7 8 PE-80 | PE-100
SDR 13,6 (PN 10dla PE80i PN 12,5 dla PE 100)
90 6,6 3,7 66 6 7 10 1
110 8,1 5,6 81 6 7 12 15
125 9,2 7,3 92 7 8 14 1,5
140 10,3 9,1 103 7 8 15 15 o
160 11,8 11,9 118 8 9 18 1,5 N o
180 13,2 15 132 8 9 20 2 - N
200 14,7 18,5 147 8 10 22 2 §
225 16,5 23,4 165 9 11 25 2
250 18,4 29 184 10 11 28 2
280 20,6 36,4 206 10 12 31 2,5
315 23,2 46,1 232 11 13 35 2,5
SDR 17 (PN 8 dla PESO | PN 10 dia PE 100)
90 5,3 3,1 53 6 6 8 1
110 6,5 4.6 65 6 7 10 1
125 7,4 5,9 74 6 7 11 15
140 8,2 7,4 82 6 7 12 1,5 o
160 9,4 9,6 94 7 8 14 15 Q o
180 10,6 12,2 106 7 8 16 1,5 o N
200 11,8 15,1 118 8 9 18 15 8
225 13,2 19 132 8 9 20 2
250 14,7 23,5 147 8 10 22 2
280 16,5 29,6 165 9 11 25 2
315 18,5 37,3 185 10 11 28 2
SDR 17,6
90 51 2,9 51 6 6 8 1
110 6,3 4.4 63 6 7 9 1
125 7,1 5,7 71 6 7 11 1,5
140 8 7,2 80 6 7 12 15 o
160 9,1 9,3 91 7 8 14 1,5 N o
180 10,2 11,8 102 7 8 15 15 o N
200 11,4 14,6 114 7 9 17 1,5 2
225 12,8 18,5 128 8 9 19 2
250 14,2 22,8 142 8 10 21 2
280 15,9 28,6 159 9 10 24 2
315 17,9 36,2 179 9 11 27 2
SDR 21 (PN 6 dla PE8O i PN 8 dla PE 100)
90 4,3 2,5 43 5 6 6 0,5
110 5,2 3,7 52 6 6 8 1
125 6 49 60 6 6 9 1
140 6,7 6,1 67 6 7 10 1 o
160 7,6 7,9 76 6 7 11 15 Q o
180 8,6 10 86 7 7 13 1,5 o N
200 9,5 12,3 95 7 8 14 15 S
225 10,7 15,6 107 7 8 16 1,5
250 11,9 19,3 119 8 9 18 15
280 13,3 24,1 133 8 9 20 2
315 15 30,6 150 9 10 23 2
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Srednica Gru_boéc’: Cignienie Czas Czas Czas. Czas. Wyplywka Temperatgra
$ciank dogrzew. | przestaw. | lgczenia | studzenia zgrzewania
[mm] [mm] [Bar] [s] [s] [s] [min] [mm] ['c]
1 2 3 4 5 6 7 8 PE-80 | PE-100
SDR 26 (PN 5 dla PE80i PN 6,3 dla PE 100)
90 3,5 2,1 35 5 5 5 1
110 4,2 3 42 5 6 6 1,5
125 4,8 3,9 48 5 6 7 1,5
140 54 4,9 54 6 6 8 1,5 -
160 6,2 6,5 62 6 6 9 1,5 N o
180 6,9 8,1 69 6 7 10 2 - N
200 7,7 10,1 77 6 7 12 2 §
225 8,7 12,8 87 7 7 13 2
250 9,6 15,7 96 7 8 14 2
280 10,8 19,8 108 7 8 16 2,5
315 12,1 24,9 121 8 9 18 2,5
SDR 27,6 (PN 6 dla PE 100)
90 3,3 1,9 33 5 5 5 1
110 4 2,9 40 5 6 6 1
125 4,5 3,7 45 5 6 7 1,5
140 5,1 4,7 51 6 6 8 1,5 -
160 5,8 6,1 58 6 6 9 1,5 N o
180 6,5 7,7 65 6 7 10 1,5 - N
200 7,2 9,4 72 6 7 11 1,5 §
225 8,2 12,1 82 6 7 12 2
250 9,1 14,9 91 7 8 14 2
280 10,1 18,6 101 7 8 15 2
315 11,4 23,6 114 7 9 17 2
SDR 33 (PN 4 dla PES0i PN 5 dla PE 100)
90 2,7 1,6 27 5 5 4 1
110 3,3 2,4 33 5 5 5 1
125 3,8 3,1 38 5 6 6 1,5
140 4,2 3,9 42 5 6 6 1,5 -
160 4,8 5,1 48 5 6 7 1,5 N o
180 5,5 6,5 55 6 6 8 1,5 - N
200 6,1 8,1 61 6 6 9 1,5 §
225 6,8 10,1 68 6 7 10 2
250 7,6 12,5 76 6 7 11 2
280 8,5 15,7 85 7 7 13 2
315 9,5 19,8 95 7 8 14 2
SDR 41 (PN 4 dla PE80 i PN 5 dla PE 100)
90 2,2 1,3 22 5 5 3 0,5
110 2,7 2 27 5 5 4 1
125 3 2,5 30 5 5 5 1
140 3,4 3,2 34 5 5 5 1 °
160 3,9 4,1 39 5 6 6 1,5 N -
180 4,4 5,3 44 5 6 7 1,5 o N
200 4,9 6,5 49 5 6 7 1,5 2
225 5,5 8,2 55 6 6 8 1,5
250 6,1 10,1 61 6 6 9 1,5
280 6,8 12,6 68 6 7 10 2
315 7,7 16,1 77 6 7 12 2
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Notatki wlasne



