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l. Technologia zgrzewania ksztaltek
elektrooporowych TRANS-QUADRO.

1. Wprowadzenie

Ksztattki elektrooporowe TRANS-QUADRO wykonane sg z PE-HD
i mogg byC zgrzewane z rurami cisnieniowymi polietylenowymi.

W przypadku wody - maksymalne dopuszczalne cisnienie robo-
cze 16bar, w przypadku gazu - 10 har.

Ksztattki TRANS-QUADRO spetniajg wymogi norm:
PN-EN 1555-3:2010
PN-EN 12201-3:2004
PN-EN 13244-3:2004

Powinny byC¢ zgrzewane w zakresie temperatur otoczenia
od -5°C do +40° C. Zygrzewanie z rurami z innych materiatow, jak np.
PP, PCW jest niedozwolone. Przy pracach montazowych prowa-
dzonych w trudnych warunkach terenowych i pogodowych nalezy
uzy¢ namiotu ochronnego, natomiast podczas mgty zgrzewanie
jest niedopuszczalne.

Kazda ksztattka TRANS-QUADRO posiada etykiete z danymi
potrzebnymi do wykonania zgrzewu.

Ksztattki elektrooporowe sg dostosowane do prgdu zgrzewania
39,5V.

+ + 4+
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2. Zasady zgrzewania
ksztattek elektrooporowych TRANS-QUADRO
typu mufowego

Ksztattki typu mufowego posiadajg dwa wskazniki optyczne
zgrzewu oraz wewnetrzne ograniczniki, wyjatek stanowig zaslepki,
ktore posiadajg jeden wskaznik optyczny oraz nie posiadajg
wewnetrznych ogranicznikdw, lecz okreslong na dotgczonej
etykiecie minimalng gtebokos¢ wsuniecia.

Biorac pod uwage okres 50-cio letniej eksploatacji nalezy w sposéh
rygorystyczny przestrzegac nizej wymienionych zasad, a kolejnos¢
czynno$ci montazowych musi hy¢ hezwzglednie zachowana.

2.1. Przygotowanie rury do zgrzewu.

4 PrzycigC rure prostopadle do jej osi.

4+ Krawedzie rury sfazowac¢ od wewnatrz i zewnatrz (wewnetrzne
krawedzie powinny by¢ pozbawione zadziorow, a zewnetrzne
zaokraglone).

4+ Wsung¢ rure do oporu wewnetrznych ogranicznikéw w
ksztattce i zaznaczy¢ flamastrem na rurze gtebokosc¢ jej
wsuniecia (w przypadku zaslepki - na minimalng gtebokos¢
wsuniecia).

4+ Usung¢ utleniong warstwe PE przy uzyciu skrobaka (0,1+ 0,2
mm). (Zalecane jest skrobanie wiekszych powierzchni, aby nie
byto watpliwosci co do wykonania tej operaciji. Slady skrobania
warstwy utlenionej powinny by¢ widoczne na rurze po obu
stronach zgrzewanej ksztattki).

4+ Oczysci¢ rure wewnatrz i zewnatrz S$rodkiem do tego
przeznaczonym, np. alkoholem izopropylowym przy uzyciu
chtonnego, niektaczgcego i niefarbujgcego materiatu.
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4+ Powtdrnie wsung¢ rure do momentu wewnetrznych ograni-
cznikow w ksztattce i zaznaczy¢ flamastrem na rurze gtebokosc
jej wsuniecia.

+ Zdeformowane (owalne) rury wyokragli¢ przy pomocy odpowie-
dnich obejm.

Niedoktadne usunigcie warstwy utlenionej i niedoktadne przemycie
powierzchni rury moze hy¢ przyczyna WADLIWEGO POLACGZENIA.

2.2. Przygotowanie ksztattki do zgrzewu.

+ WyjaC ksztattke z worka i przemy¢ wewnetrzng powierzchnie
ksztattki, np. alkoholem izopropylowym przy uzyciu chtonnego,
niektaczgcego i niefarbujgcego materiatu.

Niedoktadne przemycie powierzchni ksztaitki moze hy¢ przyczyna
WADLIWEGO POLAGZENIA.

2.3.Montaz.

4+ Wsunac¢ rure do momentu ogranicznikow w ksztattce (w przypa-
dku zaslepki - na minimalng gtebokos¢ wsuniecia) i wspoto-
siowo do ksztattki. (Jezeli zaznaczona kreska gtebokosci wsu-
niecia zostata usunieta, nalezy zaznaczyc jg ponownie w celu
kontroli potozenia rury w ksztattce).

4+ Unieruchomi¢ elementy potgczenia w zacisku montazowym
celem zapewnienia stabilnosci potgczenia podczas grzania
i chtodzenia.
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2.4.Wykonanie zgrzewu.

Do zgrzewania elektrooporowego powinny byc¢ stosowane
tylko zgrzewarki:
- posiadajgce Deklaracje Zgodnosci CE,
- poddawane kalibracji nie rzadziej niz raz w roku.
Podczas zgrzewania nalezy stosowacC sie do instrukcii
producenta zgrzewarki.
Kazda ksztattka TRANS-QUADRO posiada etykiete na ktorej
znajdujg sie wszystkie potrzebne parametry zgrzewania oraz kod
kreskowy stosowany w przypadku zgrzewania automatycznego.

UWAGA!
Dla ksztattek od Srednicy 75 mm czas grzania podany na ety-
kiecie ulega zmianie wraz z temperaturg otoczenia:

Przy temperaturze otoczenia powyzej +30°C, nalezy zmniejszyé czas
grzania o 5 sekund

Przy temperaturze otoczenia ponizej +10°C, nalezy zwigkszy¢ czas
grzania o5 sekund

Przy temperaturze otoczenia ponizej +5C, nalezy zwiekszyé czas
grzania o 10 sekund

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcjg podang przez produ-
centa zgrzewarki, nalezy pozostawi¢ potgczenie w zacisku monta-
zowym na czas chtodzenia podany na etykiecie TRANS-QUADRO.
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2.5. Ocena jakosci zgrzewu.
Zgrzew kannanv nrawidlowo

Optyczny wskaznik zgrzewu wysunat sie i zgrzewarka
wyswietlita komunikat o poprawnosci procesu oraz nie
wystgpita zadna z nieprawidtowosci przedstawionych na
rys.1, rys. 2, rys. 3.

Zgrzew wykonano nieprawidtowo.

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysunat sie lub zgrze-
warka wyswietlita komunikat o niepoprawnosci procesu lub
wystgpita chociaz jedna z nieprawidtowosci przedstawio-
nych narys.1, rys. 2, rys. 3.

W takim przypadku konieczne jest zastapienie
wadliwego potaczenia nowym.

NIEPRAWIDEOWOSCI MOGACE WYSTAPIC
PODCZAS ZGRZEWU W PRZYPADKU KTORYCH KONIEGZNE JEST
ZASTAPIENIE WADLIWEGO POLACZENIA NOWYM

1. Nieprostopadie przyciecie rury.

Nieprostopadte przyciecie rury prowadzi do wyptywu gorgcego
polietylenu lub przemieszczenia drutu elekirooporowego czego
efektem moze byC¢ zwarcie grzejnika w ksztattce, a w konsekwencji
wykonanie zgrzewu wadliwego.

T — _ Ogranicznik gtgbokosci wsunigcia rury
[
RyS. 1 Wyciséniety rozgrzany polimer
Nieprostopadte 7
przyciecie rury. SN §
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2. Rura nie zostata wsunieta do momentu ogranicznikow.

Zbyt ptytko wsunieta rura powoduje wyptyw stopionego
polimeru do wnetrza ksztattki, a przemieszczajgcy sie drut moze
prowadzi¢ do zwarcia.

Rys 2 =7 Ogranicznik gtebokosci wsuniecia rury
. | Je———"""—"

Zbyt ptytko W Wyci$nigty rozgrzany polimer
wsunigta rura | Ve

do ksztaftki. SSSs §

3. Niewtasciwe, niewspétosiowe zmontowanie potaczenia.

Niewspotosiowe zestawienie rury i ksztattki prowadzi do po-
wstania szczelin i wyptyniecia polimeru na zewnagtrz i do wewnatrz
Ksztaftki.

Wyci$niety rozgrzany polimer
P Ogranicznik gtebokosci wsunigcia rury
<«
Rys. 3
Niewtasciwe Whycisnigety rozgrzany polimer
zestawienie
potgczenia.
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3. Zasady zgrzewania
ksztattek elektrooporowych TRANS-QUADRO
typu siodiowego

Ksztattki typu siodtowego posiadajg jeden wskaznik optyczny
zgrzewu.

Biorac pod uwage okres 50-cio letniej eksploataciji nalezy w sposoh
rygorystyczny przestrzegac nizej wymienionych zasad, a kolejnosé
czynnosci montazowych musi byé hezwzglednie zachowana.

3.1. Przygotowanie rury do zgrzewu.

4+ Przytozy¢ gorng czesc ksztattki do rury i zaznaczy¢ flamastrem
na rurze powierzchnie przeznaczong do oczyszczenia.

4+ Usunac¢ utleniong warstwe PE przy uzyciu skrobaka (0,1+ 0,2 mm).
(Zalecane jest skrobanie wigkszych powierzchni, aby nie byto
watpliwosci co do wykonania tej operacji. Slady skrobania warstwy
utlenionej powinny byc¢ widoczne na rurze wokdtzgrzewanej ksztattki).

4+ Oczysci¢ rure zewnatrz srodkiem do tego przeznaczonym, np.
alkoholem izopropylowym przy uzyciu chtonnego, niektaczg-
cego i niefarbujgcego materiatu.

4+ Powtdrnie przytozy¢ gorng czesc ksztattki do rury i zaznaczy¢
flamastrem oczyszczong powierzchnie.

Niedokiadne usunigcie warstwy utlenionej i niedoktadne przemycie
powierzchni rury moze hyé przyczyna WADLIWEGO POLACGZENIA.

3.2. Przygotowanie ksztattki do zgrzewu.

+ WyjgC ksztattke z worka i przemyC jej wewnetrzng powie-
rzchnie, np. alkoholem izopropylowym przy uzyciu chtonnego,
niektaczgcego i niefarbujgcego materiatu.

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK ELEKTROOPOROWYCH TRANS-QUADRO
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Niedoktadne przemycie powierzchni ksztaitki moze by¢ przyczyna
WADLIWEGO POLAGZENIA.

3.3. Montaz

4+ Rozkrecic¢ Sruby mocujgce ksztattki i rozsungc¢ obejme dolng.

4+ NatozyC¢ na oczyszczong powierzchnie rury i dokreci¢ na krzyz,
rownomiernie wszystkie cztery Sruby za pomocg klucza
ptaskiego.

4+ Szyjka ksztattki powinna znajdowac sie w pozycji prostopadiej
do osi rury, a ksztattka nie powinna powodowac ugiecia rury.

Niedoktadne skrecenie ohejmy gornej z doing ksztattki typu siodtowego
moze hy¢ przyczyna WADLIWEGO POLACZENIA.

W przypadku TROJNIKOW SIODEOWYCH Z NAWIERTKA nie wolno
zmieniaé ustawionego przez producenta potozenia nawiertki
przed wykonaniem zgrzewu.

3.4. Wykonanie zgrzewu.

W przypadku TROJNIKOW SIODEOWYCH Z NAWIERTKA nie wolno
dopuscic do przekroczenia w rurze maksymainego cisnienia
rohoczeyo 4 har (podczas zgrzewania, chiodzenia i nawiertu).

Do zgrzewania elektrooporowego powinny byC¢ stosowane
tylko zgrzewarki:
- posiadajgce Deklaracje Zgodnosci CE,
- poddawane kalibracji nie rzadziej niz raz w roku.
Podczas zgrzewania nalezy stosowac sie do instrukcji produ-
centa zgrzewarki.
Kazda ksztattka TRANS-QUADRO posiada etykiete na ktorej
znajdujg sie wszystkie potrzebne parametry zgrzewania oraz kod
kreskowy stosowany w przypadku zgrzewania automatycznego.

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK ELEKTROOPOROWYCH TRANS-QUADRO
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UWAGA!

Dla odgatezien siodtowych oraz trojnikow siodtowych z nawie-
rtkg od srednicy 63 mm czas grzania podany na etykiecie ulega
zmianie wraz z temperaturg otoczenia:

Przy temperaturze otoczenia powyzej +30°C, nalezy zmniejszyé czas
grzania o 5 sekund

Przy temperaturze otoczenia ponizej +10°C, nalezy zwiekszyé czas
grzania o 5 sekund

Przy temperaturze otoczenia ponizej +5C, nalezy zwiekszy¢ czas
grzaniao 10 sekund

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcjg podang przez produ-
centa zgrzewarki, nalezy pozostawiC potgczenie w potozeniu
montazowym na czas chtodzenia podany na etykiecie TRANS-
QUADRO.

Niedotrzymanie czasu chtodzenia moze hy¢ przyczyng
WADLIWEGO POLACZENIA

3.5. Wykonanie nawiertu-wyciecia otworu w rurze.

(dotyczy tréjnika siodtowego z nawiertkg)

Nawiert oraz podanie petnego cisnienia probnego i robocze-
go moze nastgpi¢ dopiero po uptywie czasu chtodzenia podane-
go przez producenta.

+ Wykreci¢ korek.

4+ Wiozy¢ klucz dwuramienny, szesciokgtny do wnetrza nozyka-
frezu az do momentu stawienia oporu.

4 Zaznaczy¢ na kluczu dang pozycje jako ,0”.

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK ELEKTROOPOROWYCH TRANS-QUADRO
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+Wkreci¢ frez obracajgc kluczem na gtebokos¢ podang w
szczegotowej instrukcji montazu dotgczonej do kazdego trojnika
siodtowego TRANS- QUADRO.

(Po dokonaniu w/w czynnosci nawiert w rurze zostat zrobiony).

+ Wykrecic frez kluczem do pozyciji ,0”.

Pozycji ,,0” nie wolno przekroczy¢.
Przekroczenie ,,0” spowoduje nieprawidtiowe wkrecenie
korka z o-ringiem.

+ Wkreci¢ korek kluczem do pozycji, w ktorej kotnierz korka
dotknie krawedzi. Przekreci¢ korek o poét obrotu w lewo aby
zlikwidowac naprezenie w o-ringu.

Zhyt mocne dokrecenie kotnierza korka moze spowodowac jego
peknigcie lub przekrecenie jego szesciokatnegyo wpustu, co
uniemozliwitohy ponowne jego wykrecenie.

Celem uniemozliwienia podtgczenie sie do trojnika siodto-
wego osobom postronnym, zaleca sie zaSlepienie krocca
montazowego zaslepka elektrooporowg TRANS-QUADRO.

W tym celu nalezy postepowacé zgodnie z rozdziatem |
Zasady zgrzewania ksztattek elektrooporowych TRANS-QUADRO typu
mufowego str. 4.

3.6. Ocena jakosci zgrzewu.

Zyrzew wykonany prawidtowo

Optyczny wskaznik zgrzewu wysungt sie i zgrzewarka
wyswietlita komunikat o poprawnosci procesu.

Zgrzew wykonany nieprawidiowo

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysunagt sie Iub
zgrzewarka wyswietlita komunikat o niepoprawnosci procesu.

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK ELEKTROOPOROWYCH TRANS-QUADRO
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Il. Technologia zgrzewania ksztaltek
doczotowych TRANS-QUADRO

1. Wprowadzenie

Ksztattki doczotowe TRANS-QUADRO spetniajg wymogi norm:
PN-EN 1555-3:2010
PN-EN 12201-3:2004

PN-EN 13244-3:2004

Powinny byC¢ zgrzewane w zakresie temperatur otoczenia
od -5°C do +40°C. Przy pracach montazowych prowadzonych
w trudnych warunkach terenowych i pogodowych nalezy uzyc¢
namiotu ochronnego, oraz zaslepi¢ konce zgrzewanych eleme-
ntow w celu wykluczenia oziebiajgcych ptyte grzewczg prgdow
powietrza, natomiast podczas mgty montaz jest niedopuszczalny.

Do zgrzewania czotowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki:
- posiadajace Deklaracje Zgodnosci CE,
- poddawane kalibracji nie rzadziej niz 1 raz w roku.

Zgrzewarka posiadajgca tryb automatyczny powinna byc¢
wyposazona w aparature zarowno do kontroli jak i rejestracji
parametrow zgrzewania. Rejestr parametrow uzyskanych podczas
zgrzewania powinien zawierac:

- czasy poszczegolnych etapow zgrzewania,

- ci$nienia na powierzchni ksztattki i rury,

- temperature ptyty grzejnej,

- temperature otoczenia,

- ciSnienie niezbedne do pokonania oporéw ruchu.

Ptyty grzejne powinny byC zasilane elektrycznie. Na kazdym
etapie procesu zgrzewania zgrzewarka powinna zapewni¢ wyma-
gane cisnienie docisku.

Podczas zgrzewania nalezy stosowac si¢ do instrukcji producenta
zgrzewarki.

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK DOCZOtOWYCH TRANS-QUADRO
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2. Zasady zgrzewania ksztattek doczotowych TRANS-QUADRO

S a1 &~

. Oczysci¢ rure z wszelkiego rodzaju zabrudzen oraz wyjac

ksztattke z worka.

. UmocowacC ksztattke oraz rure w uchwytach montazowych

zgrzewarki.

. Sprawdzi¢ owal zainstalowanej ksztattki oraz rury dojezdzajac

czotami do momentu styku. Maksymalna odchytka moze wy-
nosi¢ do 10 % grubosci scianki.

. Zmierzy¢ cisnienie oporow ruchu zgrzewarki.
. Skorygowac opory posuwu.
. Zastosowac strug w celu przygotowania czot ksztattki i rury.

Grubosc¢ widra nie powinna przekroczy¢ 0,3 mm. Gdy wiér ma
posta¢ ciggtej, nieposzarpanej tasmy mozna zakoniczy¢ pro-
ces frezowania.

. Skontrolowa¢ wyréwnanie czot ksztattki oraz rury. Po docisnie-

ciu tgczonych elementdéw szczelina nie powinna przekraczac:
0,3 mm dla dn < 225mm,
0,5mm dla 225mm < dn < 400mm,
1,0mm dla dn > 400mm,
natomiast przesuniecie powierzchni zewnetrznych nie powinno
przekracza¢ 10 % grubosci Scianki i jednoczesnie 2 mm. (Jeze-
li zmienimy utozenie powierzchni ksztattki i rury w uchwytach mocu-
jacych to wszystkie w/w czynnosci nalezy powtérzyc).

. Oczysci¢ ksztattke i rure wewnatrz i zewnatrz (na dtugosci 15-

20 mm), a takze catg powierzchnie doczotowg s$rodkiem do
tego przeznaczonym, np. alkoholem izopropylowym przy uzy-
ciu chtonnego, niektaczgcego i niefarbujgcego materiatu.

. Oczysci¢ powierzchnie ptyty grzejnej.
. Rozsung¢ zgrzewane elementy i umiesci¢ pomiedzy nimi ptyte

grzejng - temperatura ptyty grzejnej powinna wynosic:
210 = 10C dla 63 mm < dn < 250 mm
225 = 10C dla dn > 250 mm).

TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK DOCZOtOWYCH TRANS-QUADRO
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

DocisngC do ptyty zgrzewane elementy. ZwiekszyC cisnienie
do wartosci cisnienia fuzji wg instrukcji producenta zgrzewarki.
(Pod wptywem cisnienia i temperatury powstaje wyptywka).
Rozsungc¢ elementy i wyjgc€ ptyte grzejng w czasie krotszym niz
8 sekund.
Dosung¢ elementy i zwiekszy¢ cisnienie (wg instrukcji produ-
centa zgrzewarki).
Studzi¢ pod naciskiem zgrzewania. Zabrania sie skracania
czasu chtodzenia, ale mozna go dowolnie wydtuzac¢ bez wpty-
wu na jakosc¢ zgrzewu.
Zredukowac cignienie do poziomu ,0”, oznaczyé zgrzew i zwo-
Ini¢ z uchwytéw montazowych. Czas studzenia poza zgrze-
warkg powinien wynosic¢ 2 godz.
Dokonac pomiaru geometrii wyptywki:
4 zagtebienie pomiedzy watkami wyptywki ,A” powinno by¢
powyzej zewnetrznych powierzchni tgczonych elementow,
4 przesuniecie $cianek tgczonych elementéw V" nie powi-
nno przekraczac¢ 10 % grubosci scianki (2 mm),
4+ szerokos$¢ wyptywki ,B” powinna by¢ wyznaczona doswia-
dczalnie, wyniki pomiaréw nie powinny przekracza¢ + 20%
wyznaczonej wartosci,
4+ minimalna szerokos¢ wyptywki powinna by¢ wieksza lub
rowna 0,9 Bsr., natomiast maksymalna szerokos$¢ powinna
by¢ wieksza lub réwna 1,1 Bsr, gdzie Bsr.= (Bmin +
Bmax)/2,
4+ roznica szerokosci wateczkéw wyptywki S= Smax — Smin
nie moze przekracza¢ 0,2 B (przy zgrzewaniu ksztattki z
rurg).
Po usunieciu zewnetrznej wyptywki mozna dokonac kontroli
geometrii wykorzystujgc szablony oraz sprawdzi¢ powie-
rzchnie potgczenia: nie powinny wystepowacC pecherze,
nieciggtosci, otwory.
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