Elektrofuzni svareni

Elektroflzni svareni se v souCasnosti povazuje za nejvyspélejsi a nejbezpecnéjsi zplsob spojovani
PE potrubi. Elektrofize diky své univerzalnosti svafi potrubi nebo tvarovky z rlizného polyetylénu
a s rliznou hrubosti, pokud je kompatibilni jejich index toku taveniny a hustota materialu.

Svaiceni elektrofizni hrdlovou tvarovkou (objimka)

Kvalita spojeni zavisi na dodrzeni nasleduijicich instrukci:

Priprava

Proces spojeni musi byt vykonan na suchém a chranéném misté. V pripadé  nepfiznivych
podminek (dést, vysoka vlhkost, vitr) musi byt vykonané naleZité méreni. Teplota v okoli musi byt
vzdy v rozmezi -10°C az +40°C.

Kritickym momentem spolehlivosti spojeni je pfiprava povrchu potrubi, se kterou bude svafena tvarovka. Tato
priprava spoCiva v odstranéni zoxidované vrstvicky plastu avydisténi povrchu potrubi na celé kontakini ploSe.

Aby se dosahlo kvalitniho spojeni, pfi svareni se musi dodrzet nasleduijici opatreni:
Zkontrolovat a pfipravit vSechny materialy potfebné na svareni:

elektrofuzni tvarovka

zarovnavaci svorka

rucni nebo mechanicka Skrabka (Skrabaci zatizeni)
fezacka na potrubi

Cistici prostfedek

mékky papir nebo latka

nesmazatelné pero

NounhwNe=

Vizualné skontrolovat povrch potrubi/tvarovky, jestli na ni nejsou
fezy, odfeniny, atd. Konce spojovanych  potrubi/tvarovek
musi byt odfezané ve spravném Uhlu pouzitim vhodnych fezacek.

Nepouzivat prilis ovalné potrubi. V kazdém piipadé nesmi
maximalni ovalnost presahnout 1,5% z hodnoty vypo-
Citané nasledovné:

OV= demax— demin * 100
dn
de — vNé&jsi primér

dn— vnitfni primér
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Ohnuti a ovalnost se daji redukovat, pokud se potrubi neodtoci z civky dfiv jak 24 hodin pred
pokladkou a pouzivanim specialniho odvijece.

ObrouSeni

Konce potrubi je potfebné ocistit od prachu, mastnoty, Spiny,
atd. Dale je treba oznacit nesmazatelnym perem plochu urcenou
na obrouseni. Obrousend plocha musi byt o 10 mm vétsi nez
hloubka vloZky tvarovky.

Je dllezité seskrabat zoxidovany povrch z potrubi. Na seskrabani
vrstvicky zoxidovaného plastu se musi pouzit rucni Skrabka s
kontrolni jednotkou nebo pouZitim specidlni mechanické Skrabky.
Odstrariuje se rovnhomérna plocha s hloubkou pfibli

oné 0,1 mm pro potrubi s primérem d, < 63 mm a 0,2
mm pro potrubi s primérem d, > 63 mm.

Pfi pouziti ru¢ni Skrabky se povaZzuje procedura za spravné
provedenou, kdy PE hobliny rovhomérné lemuji konec potrubi.
Tyto je potiebné z konce potrubi jemné odstranit (pfi 45° Ghlu).
Je uplné nevhodné pouzivat jiné brousici zafizeni jako napfr.
brusny papir, raspli, brusny kotouc, fezaci pilky, apod.

Cisténi
Tésné pred vloZenim tvarovky na potrubi, je potfebné vycistit

obrousenou plochu mékkym papirem s vhodnym Cisticim
prostfedkem (alkohol), aby se odstranili prach, mastnota, atd.

Stejnym Cisticim prostiedkem je potfebné vydcistit i wvn-
itini povrch tvarovky. Tvarovku je tfeba vyndat z ochranného A
obalu jen tésné pred pouzitim.

Vycisténé povrchy se uz nesmi znecistit ani jen dotykem ruky.

Vsazeni
Centrovaci svorky se musi pouzivat pro vsSechny spo-
jované prlméry, protoze:
- chrani spoj béhém elektroflize a nasledného chladnuti
proti vnéjSimu mechanickému tlaku
- umoziuji korigovat spojované potrubi nezarovnané na
stfed a napravit neokrouhlé ¢asti potrubi, které jsou
ovalné
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V pripadé elektrofuzni hrdlové tvarovky bez stfedové znacky, je
potfebné na potrubi nesmazatelnym perem vyznacit ¢aru na
dvou spojovanych koncich v hloubce vlozeni, kterd se rovna
poloviné délky hrdlové tvarovky.

Tvarovka se zastréi po lokacni Caru a potrubi se up-
evni v centrovaci svorce.

Konec druhého potrubi se zasune z druhé strany do hrdlové
tvarovky po lokacni ¢aru a upevni se v centrovaci svorce. Nyni
je tvarovka ve stfedu obou spojovanych Casti.

Doporucuje se oznacit potrubi aspon na 1/3 velikosti obvodu pfi
tvarovce, aby se po svareni zkontrolovalo, jestli se spojeni nepohlo.

Faze

Zastrcky kontrolni jednotky je potfebné pripojit k vyvoddm na
tvarovce a pokraCovat nastavenim parametr( svareni, prisné
dodrzuijici instrukce svareci jednotky.

Poznamka: Jestli béhem svareni dojde k nahodnému
preruseni, operaci je mozné zopakovat azZ kdy
elektroflizni spojeni upIné vychladne (minimalné po 1 hod-
iné, ale je potrébné skontrolovat skutecné ochlazeni
tvarovky). Svareni je mozné zopakovat jen jednou.

Jakmile je svareci proces ukoncen, je potrebné ovéfit, zda indikatory
flze vystoupili. Tyto indikatory jsou umisténé blizko vyvodd na
tvarovce.

Upozornéni: vystupy flznich indikator{ jen potvrzuji, ze ohrev byl
vykonany, ale neindikuji, zda bylo svareni vykonané spravné.

Chladnuti

Aby se predeSlo moznym tlakm na spoj, je potfebné prisné dodrzet ¢as chladnuti vyznaceny na
¢arovém kodu tvarovky nebo na displeji svareci jednotky. Doba chladnuti trva od 10 do 30 minut,
podle velikosti svafovaného prliméru. Nejsou povolené zadné externi metody chlazeni (vodou,
stlatenym vzduchem, atd.). Doporucuje se, zapsat si nesmazatelnym
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perem Cas Uplného vychladnuti spojeni.
Trubku neni mozné dat pod tlak dfive jak 2 hodiny od posledniho svareni.

S vareni elektroflzni sedlovou tvarovkou s navrtavacim koncem

Priprava

Proces spojeni musi byt vykondn na suchém a chranéném misté. V pripadé nepriznivych
podminek (dést, vysoka vihkost, vitr) musi byt vykonané nalezité méreni. Teplota v okoli musi byt
vzdy v rozmezi -10°C az +40°C.

Kritickym momentem spolehlivosti spojeni je pfiprava povrchu potrubi, se kterou bude svarena tvarovka. Tato
priprava spociva v odstranéni zoxidované vrstvicky plastu a vycisténi povrchu potrubi na celé kontaktni plose.

Aby se dosahlo kvalitniho spojeni, pfi svareni se musi dodrzet nasleduijici opatfeni:

Zkontrolovat a pripravit vSechny materialy potiebné

na svareni: w
horni sedlo

dolni (prazdné) sedlo

sada Sroubk

ruéni Skrabka

Cistici prostfedek

mékky papir nebo latka

rucni nebo pneumaticky Sroubovak
hexagonalni kli¢

nesmazatelné pero

f,i,‘-‘ \ Bas"

WRONOUAWN =

Vizualné skontrolovat povrch potrubi/tvarovky, jestli na ni nejsou fezy, odfeniny, atd.

ObrousSeni

Konce potrubi je potfebné odistit od prachu, mastnoty, Spiny, atd.

Na potrubi se nasadi horni sedlo. Okolo celého obvodu horniho sedla
se vyznadi nesmazatelnym perem cara, kterou se vymezi plocha na
obrouseni.

Je dllezité seskrabat zoxidovany povrch z potrubi. Na seSkrabani
vrstvicky zoxidovaného plastu se musi pouzit rucni Skrabka

s kontrolni jednotkou nebo pouZzitim specialni mechanické skrabky.
Odstrariuje se rovnomérna plocha s hloubkou pfiblizné 0,1 mm
pro potrubi s primérem d, < 63 mm a 0,2 mm pro potrubi

s pramérem dn > 63 mm. Pfi pouziti rucni Skrabky se povazuje
procedura za spravné provedenou, kdy PE hobliny rovnomérné
lemuji konec potrubi. Tyto je potfebné z konce potrubi

jemné odstranit (pfi 45° uhlu).

Je Uplné nevhodné pouzivat jiné brousici zafizeni jako napf.
brusny papir, raspli, brusny kotouc, fezaci pilky, apod.

.
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Cisténi

Tésné pred vlozenim tvarovky na potrubi, je potfebné vycistit
obrousenou plochu mékkym papirem s vhodnym Cisticim
prostfedkem (alkohol), aby se odstranili prach, mastnota, atd.

Stejnym Cisticim prostfedkem je potifebné vycistit i vnitfni povrch
sedla. Sedlo se miZe vybrat z ochranného obalu jen tésné pred
pouzitim.

Vycisténé povrchy se uz nesmi znecistit jen ani dotykem ruky.

PolozZeni sedla na trubku

Do spodniho sedla se vloZi hexagonalni matice. Do vrchniho sedla
sa vloZi matky a tésnéni. Sedlo se posune po trubce tak, aby bylo
poloZené presné na obrouseném povrchu.

Sedlo se upevni k trubce pritahnutim 4 matek. Matky se pritahuji
krizovym zplsobem kli¢em (podle typu matek),dokud neni sedlo
tésné pritahnuté.

Faze

Zastrcky kontrolni jednotky je potfebné pripojit k vyvodim
na tvarovce a pokraCovat nastavenim parametrd  svareni,
prisné dodrzujici instrukce svareci jednotky.

Poznamka: Jestli béhem svareni dojde k nahodnému
pieruseni, operaci je mozné zopakovat az kdy
elektrofazni spojeni uplné vychladne (minimainé po 1 hod-
iné, ale je potrébné skontrolovat skutecné ochlazeni
tvarovky). Svareni je mozné zopakovat jen jednou.
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Jakmile je svared proces ukoncen, je potrebné ovéfit, zda indikatory flze
vystoupili. Tyto indikatory jsou umisténé blizko vyvod( na tvarovce.

Upozornéni: vystupy fluznich indikatorl jen potvrzuji, Ze ohrev byl
vykonany, ale neindikuji, zda bylo svareni vykonané spravné.

Chladnuti

Pred vrtanim musi svarovy spoj urcity ¢as chladnat’ pricom je
potrebné dodrzat’ dobu chladnutia vyznaceni na sedle. Doba
chladnutia nesmie byt’ kratSia ako 20 min. Odporuca sa zapisat’ si
nezmazatelnym perom Cas Uplného vychladnutia spojenia (napr. ak
je spojenie vykonané o 16.00, na tvarovku sa mdze napisat’ Cas
16.20).

Pirevrtani sedlové tvarovky

- Navrtavaci T-kus (tapping tee)

Elektrofuzni sedlova tvarovka obsahuje zabudovany vrtaci nastroj
pro provrtani hlavni trubky; po instalaci z{stava fezny nastroj v téle
sedla.

Odsroubuje se vyvodové vicko a do zabudované fezacky se vloZi
hexagonalni klic. Ve sméru hodin se otodi klicem dokud trouba
neperforuje. Prodéravéni je doprovazeno velkym poklesem
potreby Sroubovaci sily. Klicem se udélaji jesté 2 obratky.

Nasledné je tfeba otoCit klicem v protisméru hodin a vtahnout
fezacku na plvodni misto. Hexagonalni kli¢ se vyjme a vicko
se pevné zasroubuje. Také se zkontroluje vnitfni krouzkové tésnéni.

- Navrtavadi sedlo (branch saddle)

Tento typ elektroflizni sedlové tvarovky je tfeba provrtat pomocnym
vrtacim nastrojem pro vyvrtani otvoru v pfipojovaci hlavni trubky.

Provrtani se provede pomodi pilky dérovky s vnéjsim prlimérem o
néco menSim nez je vnitfni prdmér vétve (viz nasledujici tab-
ulka). Treba davat pozor, aby se neposkodila vnitfni sténa vétve.

Upozornéni: Trubka se nesmi provrtat jesté pred
svafovanim, protoZe miZze znehodnotit kvalitu spojeni.
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Pomocné zarizeni

Centrovaci svorka

e chrani spoj béhem elektrofize nebo nasledného chladnuti a proti
vnéjsim mechanickym tlakim

¢ umoziuje korigovat spojovat konce trubek nezarovnané na stred a
napravit neokrouhlé Casti trubek, které jsou ovalné

Vystfedovaci svorka je pomocnym zafizenim elektrofiizni svarovaci
jednotky. Jeji pouziti je nezbytné pro Uspésné elektroflizni spojeni.
Svorka je slozena z podplrného ramu se 4 Celistmi a redukéni viozkou,
ktera umoziuje adaptovat svorku na rdzné prlméry a tvarovky.
Soucasné pouziti vice centrovacich svorek urychli dobu instalace.

Rezatka na trubky

Rezacka na trubky se pouZiva pro rovnomérné rozfezani spo-
jované trubky. PouZivat se mohou typy s valeckem nebo jinym
nastrojem a pro spravny vybér typu fezacky je treba zvazit
tloust’ku stény trouby. Elektrické fezacky s vysokou rychlosti
fezani, jako brusky, drtice a pod, se nedoporucuji, protoze vysoka
teplota mize poskodit vlastnosti materialu.

Mechanicka skrabka (loupaci zafizeni)

Zoxidovana vrstvicka na trubce / tvarovce malého priiméru
(do 63 mm) se odstranuje rucni Skrabkou s rovnou
vyménitelnou Cepeli. Mechanické Skrabky jsou pouZzitelné pro
trubky o prlméru vétsim nez 63 mm. Pfipeviuji se na
konce trubek / tvarovek. Odstranéni zoxidované vrstvicky se
provadi ruc¢né, pohybovanim specialniho zafizeni. Pouzivani
téchto nastroji vyzaduje dokonaly fez na konci trouby
vytvoren Fezackou a pravidelnou prohlidku Fezaciho nastroje.
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Tabulky

Vztah medzi SDR, S a tlakovou radou PN

Tlakova rada
SDR S

PESO PE100
26 12,5 PN 5 PN 6
17 8 PN 8 PN 10
11 5 PN 12,5 PN 16
9 4 PN 16 PN 20
7,4 3,2 PN 20 PN 25

Maximalni vnéjsi praméry pilky dérovky pro navrtavaci sedlo:

dn navrtavaci

Externi diametr

sedlo [mm] [mm]
20 12
25 17
32 25
40 32
50 38
63 48
90 68
110 82

str. 8



	Sváře ní elektrofúzní hrdlovou tvarovkou (objímka)
	Příprava
	Čištění
	Vsazení
	Fúze
	Poznámka: Jestli během sváření dojde k náhodnému přerušení, operaci je možné zopakovat až kdy elektrofúzní spojení úplně vychladne (minimálně po 1 hod- ině, ale je potrěbné skontrolovat skutečné ochlazení tvarovky). Sváření je možné zopakovat jen jednou.

	Chládnutí


	S váření elektrofúzní sedlovou tvarovkou s navrtávacím koncem Příprava
	Obroušení
	Čištění
	Položení sedla na trubku
	Fúze
	Poznámka: Jestli během sváření dojde k náhodnému přerušení, operaci je možné zopakovat až kdy elektrofúzní spojení úplně vychladne (minimálně po 1 hod- ině, ale je potrěbné skontrolovat skutečné ochlazení tvarovky). Sváření je možné zopakovat jen jednou.


	Chládnutí
	Převrtání sedlové tvarovky
	Upozornění: Trubka se nesmí provrtat ještě před svařováním, protože může znehodnotit kvalitu spojení.
	Centrovací svorka
	Řezačka na trubky
	Mechanická škrabka (loupací zařízení)
	Vztah medzi SDR, S a tlakovou řadou PN


