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Metody tgczenia Akasison

Technika tgczenia

1.1 Metody tgczenia PE-HD

System Aliaxis Akasison z polietylenu wysokiej gestosci cechuje sie
potgczeniami wykonywanymi w technologii zgrzewanej, gwarantujg-
cej bezpieczenstwo trwatosée i szczelnos¢ na okres od 50 do nawet
100 lat. W przeciwienstwie do potgczen klejonych bgdz wciskowych,
zgrzewane PE-HD, ze wzgledu na elastycznos¢, odpornosé mecha-
niczng oraz ogdlne wiasciwosci tworzywa, gwarantuje homogenicz-
noé¢ potgczen (brak szczelin), minimalizujge ryzyko przeciekdw w cyklu
zycia instalacji po uprzednim sprawdzeniu poprawnosci wykonania
zgrzewow.

Oproécz zgrzewania, rury i ksztattki z PE-HD mogqg by¢ tgczone innymi
metodami, w zaleznoéci od konkretnego ich zastosowania. Wyszcze-
gdlni¢ mozna m.in. potgczenia zgrzewane, mechaniczne, wciskowe
oraz nieroztgczne. Potgczen nieroztgcznych nie mozna w prosty spo-
sob rozdzieli¢ — potrzebne sq duze wartosci sit, pochodzgcych z ze-
wnetrznych zrodet.
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Polqczenia rozigczne

Sqg to potgczenia, ktére mozna ponownie rozdzieli¢ po zakorczo-
nych pracach montazowych. Idealne dla odcinkéw rurowych, ktére
wymagajg czestego czyszczenia, kalibracji, kontroli lub regularnego
demontazu.

Potqczenia nierozigczne

Sq to potgczenia, ktére raz wykonane, nie nadajg sie do demontazu,
a miejsca potgczen pozostajg szczelne w catym cyklu zycia instalaciji.
Potgczenia odporne na rozcigganie

Potgczenia wytrzymujgce sity rozciggania i $ciskania. Idealne do
zastosowan, w ktérych spodziewane sg wydtuzenia termiczne lub
znaczny wptyw sit grawitacji na miejsce potgczenia.

Potqczenia nieodporne na rozcigganie

Potgczenia nie przeznaczone na obcigzenie rozcigganiem i $ciska-
niem. Uzywane w sytuacjach gdy projektowany system rurowy ma
przenies¢ sity obliczenia bez ryzyka rozerwania bqdz przemieszczenia
potgczenia.

rozcigganie rozigczne

Zgrzewanie doczotowe ? m &
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Tabela 1.1.

Zgrzewane Tak Nie
Zgrzewane Tak Nie
Mechaniczne Nie Tak
Mechaniczne Nie Tak
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1.2. Zgrzewanie doczotowe

Zgrzewanie doczotowe jest taniq i pewnq technikqg tgczenia bez uzy-
wania dodatkowych komponentéw, do ktérej potrzeba tylko zgrze-
warki doczotowej.

Wszystkie produkty Aliaxis z PE-HD mogqg by¢ tgczone tg metodaq.
Ksztattki mogqg by¢ skracane o wymiar k (gdy wymienia to katalog) i
wcigz nadawac sie do zgrzewania elektrooporowego. Metoda ta jest
odpowiednia do prefabrykaciji i produkcji ksztattek specjalnych.

Przygotowanie

Aby wykona¢ prawidtowy zgrzew doczotowy, nalezy zastosowacd sie
do nastepujgcych zalecen:

Miejsce zgrzewanie winno by¢ ostoniete od wptywu czynnikéw at-
mosferycznych.

Nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania sprzetu w sposéb regu-
larny. Szczegdlnie dotyczy to urzgdzen magazynowanych lub eks-
ploatowanych przez diuzszy czas na placach budowy. Zgrzewarki
uzywane nd zewnqtrz wymagajq szczegoélnej uwagi ze wzgledu
na dodatkowy wplyw czynnikéw srodowiskowych, np. podmuchéw
wiatru.

Temperatura plyty grzewczej musi wynosi¢ od 200°C do 220°C.
Dla cienszych $cianek rur zaleca sie wyzsze temperatury. Maksymal-
ne odchytki mozna znalez¢ w tabeli 1.5. Temperatura ptyty grzewczej
powinna by¢ sprawdzana w kilku jej miejscach. Doktadnos¢ nastaw
termostatu mozna sprawdzi¢ przy pomocy termometru.

Upewnij sie, ze ptyta spawalnicza osiggneta prawidtowq tempera-
ture i jest doktadnie podgrzana. W tym celu sprawdz temperature
po 10 minutach od pierwszego wigczenia zgrzewarki.

Nalezy upewnic¢ sig, czy uprzednio przygotowane powierzchnie rur/
ksztattek nie ulegty zabrudzeniu. Nie dotykac rekami. Powierzchnie
muszg by¢ wolne od smaru, ttuszczu czy brudu oraz nieuszkodzone.

Proces zgrzewania

Na ogoét zgrzewanie doczotowe wykonuje sie z wykorzystanie zgrze-
warek doczotowych Aliaxis/Akatherm. Do $rednicy 75 mm. wigcznie,
dopuszczalne jest zgrzewanie ,w rece”. Dla $rednic powyzej 75 mm.
wymagany nacisk jest na tyle duzy, iz wytqcznie profesjonalne urzg-
dzenie grzewcze jest w stanie zapewni¢ nalezytq jakos¢ potgczenia.
Zgrzewanie doczotowe sktada sie z nastepujgcych etapdw:

* Przygotowanie powierzchni zgrzewania,

+ Wstepnie nagrzewanie z dociskiem,

+ Nagrzewanie z niewielkim dociskiem,

+ Usuniecie ptyty grzewczej,

- Zgrzewanie i schtadzanie.

Uzywanie zgrzewarki doczotowe] podczas kazdego z etapdw gwa-
rantuje najlepsze rezultaty oraz jako$¢ potgczen. W kolejnych punk-
tach szczegodtowo opisano kazdy z etapdw procesu zgrzewania.
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Przygotowanie powierzchni zgrzewania

Obie powierzchnie muszqg by¢ frezowane dopoki nie stang sie rowno-
legte. Gdy frezowanie jest skoriczone, odsuwa sie koncowki od frezu
(plastikowe 'struzyny’ muszg by¢ ciggte i réwne po obu stronach frezu).
Frez mozna odsungg¢, nastepnie sprawdzi¢ osiowos$c¢ obrobionych po-
wierzchni. Usung¢ ewentualne 'struzyny’. Oceni¢ ewentualny stopien
przesuniecia liniowego miedzy powierzchniami. Nie dotykac¢ obrobio-
nych powierzchni, zachowac je w czystosci.

Bez usuniecia warstwy utlenionej joko$¢ zgrzewu nie jest

gwarantowana. Po usunieciu warstwy wszelkie potgczenia
nalezy wykonac¢ w przeciggu maksymalnie 60 minut.

urzgdzenie tngce / frez
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uchwyty zgrzewarki

Rys 1.1. Przygotowanie powierzchni.

Wstepne nagrzewanie z dociskiem

Docisng¢ rownomiernie obie powierzchnie do plyty grzewczej
(0.2 N/mm?) az do pojawienia sie wyptywek. Wielkos¢ wyptywki jest
dobrym wskaznikiem, czy zastosowano odpowiednio docisk i czas.
Wielkosci docisku i wyptywek znajdujqg sie w zatgczniku A str. 10.

_/ urzqdzenie tnqce / frez
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uchwyty zgrzewarki

Rys. 1.2. Wstepnie nagrzewanie z dociskiem

Nagrzewanie z niewielkim dociskiem

HDPE jest dobrym izolatorem, zatem w tej fazie niezbedne jest, zeby
osiggng¢ odpowiedniq gtebokos$¢ penetracji ciepta w gtgb rury. Mi-
nimalny docisk 0,01 N/mm? zapewnia staty kontakt koncowek z ptytg
grzewczq. Ciepto rozprzestrzenia sie a wyptywki rosng nieznacznie.

Usuniecie plyty grzewczej

Usung¢ plyte grzewczq i niezwtocznie dosung¢ do siebie tgczone
powierzchnie. Nie dociskac¢ ich gwattownie do siebie. Usuwanie pty-
ty grzewczej musi by¢ wykonane szybko, aby nie dopusci¢ do osty-
gniecia tgczonych powierzchni. Czasy na usuniecie ptyty podane sg
zatgezniku A.
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Zgrzewanie i schtadzanie

Po zetknieciu sig, fgczone powierzchnie powinny by¢ stopniowo do-
ciskane do siebie liniowo az do osiggniecia odpowiedniej wartosci
docisku. Wzrost docisku powinien by¢ rownomierny i nie réznic sie
bardziej niz 0,01 N/mm?. Gdyby wzrost docisku byt zbyt gwattowny,
nastepowatoby wypychanie na zewngtrz materiatu. Gdyby byt zbyt
powolny, nastepowatoby ochtadzanie materiatu. W obu przypadkach
jako$¢ powstatego potgczenia bytaby problematyczna. Nalezy utrzy-
mywa¢ zadany docisk przez caty czas schtadzania. Potgczenie nie
moze by¢ narazone na zadne naprezenia.

o Nie stosowa¢ schtadzania wymuszonego.

Potgczone elementy mogg byc¢ usuniete ze zgrzewarki po uptynieciu

50% czasu schtadzania jesli spetnione sqg nastepujgce kryteria:

+ potgczenie pozostawione bedzie w warunkach tozsamych z miej-
scem zgrzewania,

+ potgczenie nie bedzie narazone na zadne naprezenia,

+ zapewniona zostanie mozliwo$¢ swobodnego dokonczenia procesu
schtadzania poza zgrzewarkg.

Spoina moze by¢ poddana petnej eksploataciji dopiero po

petnym czasie schtodzenia okreslonym w zatgczniku A.

Zgrzewanie w rekach

Zasady zgrzewania w rekach dla rurazu w $rednicach nie przekracza-

jacych 75 mm. sg identyczne jak w przypadku zgrzewania z wykorzy-

staniem urzgdzenia doczotowego. Spetnione muszqg by¢ nastepujgce
kroki:

* Przygotowanie powierzchni zgrzewania

* Wstepne nagrzanie: Dociskac rure/ksztattke do plyty grzewczej, az
do uformowania wtasciwej wielkosci wyptywki.

* Nagrzewanie: Przytrzymywac rure/ksztattke w kontakcie z plytg
grzewczq bez docisku, zgodnie z informacjami przekazanymi na po-
przedniej stronie.

* Stykanie/zgrzewanie/schtadzanie: Gdy obie powierzchnie sq juz
dostatecznie nagrzane, trzeba je ztgczy¢ tak szybko, jok to mozliwe,
ze stopniowym wzrostem docisku. Trzeba dochowac szczegdlnej
starannosci, gdyz jakiekolwiek przesuniecia w tej fazie sq niedo-
puszczalne. Zalecane jest wykorzystanie konstrukcji wsporczej do
wykorzystania podczas schtadzania potgczenia.

Tylko wykorzystanie zgrzewarek doczotowych jest wysoce

zalecane jako, ze ich uzycie maksymalizuje jakosc¢ i pew-
nos¢ przeprowadzonej procedury zgrzewania.

Ocena potqgczenia doczotowego

Zgrzewane potgczenie doczotowe moze by¢ ocenione metodami
zniszczeniowymi i niezniszczeniowymi. Do tych ocen uzywa sie spe-
cjalnych narzedzi. Jako$¢ potgczenia doczotowego mozna jednak z
tatwoscig ocenic¢ wizualnie, co tworzy z tej metody najlepszq wstepng
metode oceny. W ocenie wizualnej kluczowe jest pozytywne zweryfi-
kowanie nastepujgcych punktow:

Ksztalt wyptywek
Jest on wskazéwkg, na ile proces zgrzewania zostat przeprowadzony

prawidtowo. Obie wyptywki powinny mie¢ taki sam ksztatt i rozmiar.
Szeroko$¢ wyptywki powinna stanowic¢ ok. 50% jej wysokoéci. Réznice
pomiedzy wyptywkami mogg by¢ spowodowane réznicami w mate-
riale HDPE komponentéw. Pomimo tych réznic, potgczenie takie moze
mie¢ wystarczajgcg wytrzymatoseé. Rys. 1.4. pokazuje poprawne po-
tgczenie z rGwnymi wyptywkami. Przy inspekcji wizualnej to potgczenie
mozna zakwalifikowac¢ jako akceptowalne.
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Rys. 1.3. Potgczenie doczotowe z akceptowalnym ksztattem wyptywek
Na rysunku 1.4. pokazano przekrdj poprawnie wykonanego zgrzewu

doczotowego, obtego, bez karbdw i przesunie¢. Nalezy zwrdci¢ uwa-
ge,ze wymiar k jest wigkszy niz O.

©

Rys. 1.4. Przekréj poprawnego zgrzewu doczotowego.

Osiowos¢

Nieosiowos$¢ pomiedzy ksztattkami a rurg moze powstac z wielu po-
wodow. Sptaszczona koncodwka rury, czy niewtasciwy uchwyt w zgrze-
warce mogg by¢ powodem niedoktadnego spasowania. Jesli przesu-
niecie jest mniejsze, niz 10% grubosci $cianki, takie potgczenie mozna
zaakceptowad.

Gabaryt wyptywek

Rys. 1.5. przedstawia potgczenie, ktérego wyptywki sq zbyt duze. Ich
jednakowos$¢ wskazuje poprawne przygotowanie zgrzewania. Byc¢
moze uzyto zbyt duzej sity docisku, lub doprowadzono zbyt duzo cie-
pta. Jednak wizualnie, potgczenie to jest wcigz akceptowalne.

Rys. 1.5. Zgrzew doczotowy z duzymi wyplywkami (akceptowalny).

Kiedy doprowadzono zbyt mato energii, lub uzyto zbyt matej sity do-
cisku, wyptywki prawie sie nie pokazujg. W przypadku rur gruboscien-
nych czesto towarzyszqg temu jamy skurczowe. Takie potgczenie trze-
ba uzna¢ za nieakceptowalne.
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Rys. 1.5a. Nieakcpetowalny zgrzew doczotowy

1.3. Zgrzewanie elektrooporowe

Zgrzewanie elektrooporowe jest szybkq i prostg metodg wykonywa-
nia potgczen nierozigcznych. Przy uzyciu ztgczek elektrooporowych i
sprzetu Akafusion, mozna tatwo tgczyc¢ rury, ksztattki i sprefabrykowa-
ne odcinki rurociggéw. Wiekszos$¢ produktdw Aliaxis moze by¢ tgczona
za pomocq tej metody.

Wszystkie produkty Aliaxis mogqg by¢ zgrzewane elektro-
oporowo, o ile w karcie produktu nie widnieje ku temu wy-
razne przeciwwskazanie.

Zaleca sie wykorzystywanie zgrzewarek elektrooporowych
oferowanych bgdz rekomendowanych przez Aliaxis, jako,
ze kompatybilnos¢ muf Akafusion z innymi urzgdzeniami
moze nie by¢ gwarantowana.

Przygotowanie

Aby wykonac¢ poprawne potgczenie, nalezy zastosowac sie do naste-
pujgcych zalecen:

Miejsce zgrzewania powinno by¢ ostoniete od wptywu warunkéw
atmosferycznych. Dopuszczalna temperatura otoczenia w zakresie
-10°C/+40°C.

Nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania sprzetu. Zgrzewarki uzywa-
ne na zewngtrz wymagajqg specjalnej uwagi. Zgrzewarki oferowane
przez Aliaxis poddawac rekalibracji co dwa lata uzytkowania.
Spirale drutu oporowego w elektromufach Akafusion, dla optymal-
nej dystrybuciji ciepta, lezg na wewnetrznej powierzchni mufy. Spirale
te muszq by¢ przykryte wsunietg koncowkg rury lub ksztattki aby za-
gwarantowaé poprawne zgrzewanie. Doktadne wsuniecie zapew-
nia wtasciwe wykorzystanie stref zgrzewania i stref zimnych w mufie.

strefy zimne

strefy zgrzewania

Rys. 1.6. Mufa elektrooporowa Akafusion

Metody tgczenia Akasison

Podczas procesu zgrzewania rura/ksztattka rozszerza sie i naciska
na wewnetrzng scianke mufy. Potgczenie elektrooporowe tworzy sie
dzieki ci$nieniu spowodowanemu przez rozszerzajgce sie HDPE i cie-
ptu z drutdow oporowych.

Proces zgrzewania
W celu wykonania najlepszej jakosci potgczenia elektrooporowego
istotne jest by przestrzegac¢ wyszczegodlnionych ponizej krokdw.

Prostopadte docigcie rury

Koncowki rury muszg byc¢ obciete pod kgtem prostym dla pewno-
éci, ze spirale oporowe w mufie bedqg catkowicie przykryte rurg lub
ksztattkq.

Yo

I\w

Rys. 17

Po docinaniu nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie zrzyny zostaty

usuniete.

Oznaczy¢ powierzchnie do skrobania
Zaznaczy¢ gtebokos¢ wsuniecia, by upewni¢ sie ze w catej strefie
zgrzewania warstwa utleniona zostanie usunieta

©

.

10 mm

Rys. 18.

Oskrobanie rury i zaznaczenie glebokosci wsuniecia

Cata zewnetrzna powierzchnia rury, ktéra bedzie wsunieta do mufy
musi by¢ oskrobana (warstwa ok. 0,2 mm), aby usung¢ powierzchnio-
we utlenienia. Gteboko$¢ wsuniecia musi ponownie by¢ zaznaczona
dla zapewnienia petnego wsuniecia.

©

g skrobanie

=
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zaznaczenie

Rys. 19
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Bez usuniecia warstwy utlenionej potgczenie moze nie byc¢
gwarantowane. Zgrzewu nalezy dokona¢ w ciggu godziny

od oskrobania rury. W przeciwnym wypadku warstwa utle-
niona odnowi sie, a czynno$¢ bedzie nalezato powtdrzyc.

Oczyszczenie mufy elektrooporowej
Przed ztozeniem rur i mufy nalezy upewnic sie, ze wszystkie powierzch-
nie sq czyste i suche.

Przed zgrzewaniem nalezy oczysci¢ mufe oraz miejsce
tgczenia chusteczkg nasgczong roztworem czyszczgcym
zapewniajgcym 100% odparowania. Nie dotyka¢ wnetrza
mufy oraz miejsc tgczenia po zakonczeniu czyszczenia.

N

Rys. 1.10.

Wsuniecie rury/ksztattki

Nalezy sie upewnic¢, ze koncowki sqg wsuniete do mufy jak najprosciej
i do zaznaczonego miejsca. Zapewni to pewne przykrycie drutow
oporowych podczas procesu zgrzewania. Nieliniowo$¢ moze spowo-
dowa¢ nieplanowane wyptywki tworzywa podczas zgrzewania, lub
przesuniecia drutéw oporowych, ostabiajgc miejsce potgczenia.

©
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Rys. 1.71.

Rys. 112.

@ Nalezy zapobiega¢ ruchom zgrzewanych elementow

Ruchy rur mogg doprowadzi¢ do wyptywania stopionego HDPE. To
moze skutkowac przesuwaniem sie drutéw oporowych i mozliwoscig
zwarcia a co za tym idzie, wadliwego potgczenia, lub nawet pozaru.
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®
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Rys. 113.

Jesli mufa petni funkcje ztgczki naprawczej nalezy usung¢ ogranicznik
$rodkowy. Umozliwi to przesuwanie ztgczki po umieszczeniu w pozycji
pionowej. W tym wypadku nalezy ustali¢ potozenie mufy przed roz-
poczeciem zgrzewania, redukujgc ryzyko zwarcia, a tym samym ztej
spoiny oraz zagrozenia pozarowego.

®

Rys. 114,

Nalezy zapobiegac pionowemu obcigzaniu zgrzewanych

elementéw

Dodatkowe obcigzenie zgrzewanej pionowej rury spowoduje napy-
chanie dodatkowego materiatu do stref zgrzewu. Moze to spowodo-
wac przesuwanie sie drutdw oporowych, zwarcie, a co za tym idzie,
wadliwe potgczenie, lub nawet pozar.

R
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Rys. 115,
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Zgrzewanie mufy elektrooporowej oraz jej schtadzanie
Proces zgrzewania mozna rozpoczg¢ po podtgczeniu kabli zgrzewarki
elektrooporowej i nacisnieciu przycisku. Zaréwno zgrzewarka CB315,
jak i CB160 dostosowujg czas zgrzewania do temperatury otoczenia.
Gdy jest chtodniej, niz 20°C, czas zgrzewania jest wydtuzany, a gdy
cieplej niz 20°C, skracany. Zgrzewanie w temperaturze otoczenia po-
nizej -10°C jest niezalecane. Czasy zgrzewania i czasy schtadzania
podane sg w tabeli 1.2.

40-160 mm -

-10 97s 482's
=5 95s 469 s
0 92s 455 s

90s 442 s

10 87s 428's
15 84 s 415
20 82s 401s
25 79s 388's
30 77 s 374 s
B5 Th's 361s
40 72s 347 s
45 &9s 334s
50 66's 320's

Tabela 1.2. Czasy zgrzewania elektrooporowego.

Szczegdtowe procedury zgrzewania dostepne sg w instrukcjach ob-
stugi zgrzewarek Aliaxis.

Czas schtadzania potgczen w srednicach 40-160 mm to min. 20 mm,
za$ dla $rednic 200-315 mm przynajmniej 30 min. Petne obcigzenie
potgczenia moze by¢ przytozone dopiero po petnym schtodzeniu.

o Czas schtadzania moze byc¢ skrécony o 50% gdy nie prze-

widuje sie zadnych obcigzen podczas dalszego stygniecia.

Podczas cyklu zgrzewania do stref zgrzewu dostarczana jest wiasciwa
porcja energii w celu zapewnienia witasciwego potgczenia. Drugi cykl
dostarczytby dodatkowo energie powodujgcq gwattowne topienie
sie HDPE. Spowodowatoby to przesuwanie drutéw oporowych i moz-
liwe zwarcie. W skrajnym przypadku mozliwe jest powstanie pozaru.

0 Nigdy nie zgrzewaj tej samej mufy dwukrotnie.

Ocena jakosci zgrzewu elektrooporowego

Trudniej jest oceni¢ potgczenie elektrooporowe, niz doczotowe. Zna-
kami zakonczonego zgrzewania sq wskazniki zgrzewania po we-
wnetrznej stronie gniazd podigczeniowych przewoddw. Wypustki na
mufie sq jednak tylko wskazaniem, ze nastgpito zgrzewanie. Nie gwa-
rantujg one poprawnosci potgczenia. Stopien wysuniecia wypustek
zalezy od kilku czynnikéw, takich jak tolerancje komponentow, czy
owalnos¢ rury/ksztattki.

Jesli wszystkie przygotowania, takie jak zaznaczenie gtebokosci wsu-
niecia czy skrobanie przeprowadzono doktadnie, a potgczenie nie
podlegato obcigzeniom podczas zgrzewania i schtadzania, mozna
uzna¢ potgczenie za poprawne, gdy wysung sie wskazniki.

Jesli z mufy wyptyneto troche materiatu, mogta nastgpic nieosiowose,
zbyt duza tolerancja, lub niezamierzone powtdrne zgrzewanie. Po-
prawnos¢ takiego potgczenia jest watpliwa.

Metody tgczenia Akasison

Prosze pamietag, ze ksztattka podczas zgrzewania staje sie zbyt go-
rqgca, zeby jg dotkng¢. Temperatura bedzie wzrastac jeszcze przez
jaki$ czas po zakoriczeniu procesu zgrzewania.

Rys. 1.76.

Owalnosé

Zbyt duza owalnos$¢ moze powodowac problemy podczas sktadania i
zgrzewania komponentéw. Maksymalna dopuszczalna owalnosé wy-
nosi 0,02 x d.. Skutkuje to maksymalng réznicg pomiedzy najwiekszq,
a najmniejszg $rednicg wyszczegdlniong w tabeli 1.3. Jesli jest wieksza,
rura musi by¢ 'zaokrgglona’ przez ztapanie jej w uchwytach.

40 10
50 10
56 10
63 1.0
75 15
90 2,0
10 2,0
125 2,5
160 30
200 4,0
250 50
315 6,0

Tabela 1.3. Dopuszczalna owalnosé rur

1.4. Polqczenia kielichowe

Polgczenia wtykowe

To tatwe do wykonania, roztgczne i nieskrecane metody tgczenia.
Umozliwiajqg realizacje kompensacji wzdtuznej w gniazdach przy uzy-
ciu ksztattki z tego samego materiatu co reszta systemu.

79

Rys. 117



Metody tgczenia Akasison

Polgczenie zatrzaskowe

Do wykonywania szczelnych potgczen, wykorzystujgcych pierécienie
gumowe, mozliwe jest uzycie nasad zatrzaskowych. Elementy te, dzie-
ki wykorzystaniu pierscieni gumowych oraz dodatkowych pierscieni
ustalajgcych w rowku, tworzy szczelne potgczenie miedzy systemowq
rurg, a ksztattkg.

Wykonywanie potqczen
1. Prostopadte docigcie, usunigcie zrzynéw

Rys. 118.

2. Zaznaczenie gtebokosci wsuniecia

Ztgczka kompensacyjna jest uzywana do przejmowania rozszerzania
i skurczu systemu rurowego PE. Na ztgczce zaznaczone sq gtebokosci
wsuniecia rury przy temperaturze montazu 0° i 20°C.

©

Rys. 119
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3. Fazowanie bosego konca rury

Bosy koniec rury nalezy sfazowac pod kgtem 15°. Do réwnoczesnego
przyciecia i sfazowania rury mozna uzy¢ specjalnego narzedzia.

W przypadku realizacji potgczenia zatrzaskowego, rowek wycigé pod
kgtem 12° (szczegoty w tabeli 1.4.). Zaleca sie stosowanie specjali-
stycznych urzgdzen od Aliaxis.

0 Bez wykonania rowka nasady zatrzaskowe sq rozigezne.

40

5 15 1

S0 S 15 1
56 5 15 1
63 5 15 1
75 5 15 1
90 6 15 1
10 8 15 1
125 9 15 1
160 m 15 1
200 m 30 2
250 15 30 2
315 8 50 5

Tabela 1.4. Wymiary fazy i rowka

4. Wykonanie potqgczenia
Natozy¢ na koniec rury érodek poslizgowy i wsung¢ bosy koniec az
do zaznaczonej gtebokosci. W wypadku potgczenia zatrzaskowego
musi by¢ styszalne wyrazne klikniecie podczas osadzenia pierscienia
sprezynujgcego w rowku.
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Zatgcznik A: Parametry zgrzewania

A
docisk N/mm? docisk w trakcie
v (PE) nagrzewania docisk w trakcie
; : wstepnego (F,) zgrzewania (F)
v 015 ]
L] L]
: :
‘ ‘
: :
: :
: : docisk w trakcie
H ‘ nagrzewania
» 0,01
L] L]

czas nagrzewania
wstepnego

czas tgczenia
okres, w jakim
wzrasta docisk

czas nagrzewania czas ochtadzania

\

» |
Ll ]

A

catkowity czas zgrzewania

A
\

catkowity czas wykonywania zgrzewania

A

Wykres 1.1

docisk w docisk w
trakcie nagrzewania trakcie czas, w jakim
wstepnego i zgrzewania | nagrzewania | wysokosé czas czas wzrasta czas
(0,15 N mm?) (0,01N/mm?) | spoiny | nagrzewania | tgczenia docisk ochtadzania

F,/F, F,

N N
40 3,0 55 4 0,5 29 4 4 4
50 30 70 5 0,5 30 4 4 4
56 30 75 5 0,5 30 4 4 4
63 3,0 85 6 0,5 31 4 4 4
75 30 105 7 0,5 32 5 5 4
90 1S 145 10 0,5 BS S 5 4
110 4.2 210 14 0,5 42 5 5 6
125 4.8 275 18 1.0 48 S 5 6
160 6,2 450 30 1.0 62 6 6 9
200 77 700 47 1.5 77 6 6 1l
250 96 1090 73 15 97 7 7 13
315 121 1730 15 2,0 121 6 8 16

Tabela 1.5 Parametry zgrzewania ruri ksztattek kanalizacyjnych Aliaxis

W tabeli 1.5 ujeto wytyczne w odniesieniu do zalecanego docisku
i czasu. Doktadne ustawienia maszyny zgrzewajgcej zalezq od jej
konstrukciji i stanu. Tabele zgrzewania umieszczone na maszynie
pomogg w jej dostosowaniu do podanych parametrow.
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