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Az elektrofuzios hegesztés technologiai leirasa
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Elektrofuzids hegesztes -
Technolodgiai leiras

Fontos elolvasni és megérteni minden alabbi hegesztéstechnoldgiai leirast, miel6tt
elkezdené az elektrofuizios hegesztés folyamatat. A hegesztést csak az arra kiképzett
személyzet végezheti el.

Az alabbi hegesztéstechnologiai leiras azért késziilt, hogy altalanos ismertetést adjon
azokrol a modszerekrol és szerszamokrol, melyek a PLASSON idomok hegesztésekor
hasznalatosak. Minden miiszaki adat, modszerek és technikak altalanos informacidoként
kezelendok és néhany esetben nem alkalmazhatdk specialis helyzetekben. Minden alabb
kozolt informacio csak a felhasznald kockazatara alkalmazhato és azok érvényessége és
allandosaga nem korlatlan. A Plasson Ltd. semmiféle garanciat nem vallal az el-
végzett munka sikerességére vonatkozoan.
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Altalanos bevezetd

A Plasson idomokat megbizhatd, hossza élettartamu kotések készitésére
tervezték a csticskategdrids polietilén halozatok szamara.

Minden PLASSON term¢ék tartalmazza a legtijabb miiszaki fejlesztéseket, kivalo
mindségli PE100 alapanyagot felhasznalva.

Minden PLASSON idom képes az dnfelismerd hegesztési modszer alkalmazasara.
A hegesztési folyamatot végig nyomon koveti a teljesen szamitdogépesitett
hegesztdgép, bizositva ezzel a hosszu élettartamtl és problémamentes csékotést.
Minden PLASSON idom hegeszthet6 PLASSON gyartmanyu hegesztdgépekkel
¢s minden mas gyartmannyal is, mely felismeri a szabvanyos vonalkddokat.
Minden PLASSON idom rendelkezik a hegesztéshez sziikséges vonalkoddal,
nyomonkdvetési vonalkoddal, tovabba egyéb informacidkkal, mint a hegesztési-
és hiilési ido, stb.

A PLASSON gyartmanyprogram elektrofuizios idomokat, szerszamokat és segéd-
anyagokat tartalmaz. Csak arra kiképzett és engedélyezett személyzet hasznélhatja azokat.
Az alabbi informaciok altalanos jellegliek és nem alkalmasak arra, hogy helyettesitsé¢k

a képzett személyzetet és annak gyakorlati tapasztalatait. Az elektrofiizios hegesztés
szabalyait meghatarozhatjak tovabba a helyi kivitelez6 cégek is sajat technoldgiai
el6irasaikban. Kizarolagosan a hegesztést végzo személy sajat feleldsségi korébe

tartozik annak kideritése, hogy léteznek-e ilyen jellegii helyi specialis el6irasok és
ugyancsak az 6 felel6ssége ezek maradéktalan betartasa.



A polietilén csOanyag elonyei

Flexibilitas:

A polietilén sokkal nagyobb rugalmassagot kinal, mint a széba johetd alternativak
(fém, PVC, ABS, stb....). Ez konnyebb beépithetséget jelent, tovabba a kitakaras
nélkiili technologidk alkalmazasat engedi meg a kdrnyezet minimalis mértékii karositasa
érdekében.

Hosszu ¢€lettartam:
A nagy sirtiségii polietilénbdl késziilt PLASSON idomok élettartama min. 50 év.

Vegyi ellanallosag:
A polietilén a legtobb vegyi anyagnak ellenall.

Korrozioallosag:
Eltéréen a fém termékektdl, a polietilén nem rozsdasodik.

Konnyt suly:
A polietilén joval kisebb tomeggel rendelkezik, mint a fém, vagy a beton alternativak,
ezért konnyebb a beépithetdsége ¢és a kezelése.

Kornyezetbarat:
A polietilén csak egészen minimalis hatassal van kdrnyezetére.

Utéssel szembeni ellenallas:
A polietilén kivaloan ellenall iitéssel szemben, még alacsony homérsékleten is.

Sima feliilet:
A polietilén anyagok sima feliilete azt eredményezi, hogy nincsenek lerakodasok, ezért nincs
koptato hatés az alternativ cs6anyagokhoz viszonyitva.

[d6jarasallosag:
A polietilén olyan stabilizatorokat tartalmaz, melyek hosszu tava UV védelmet biztositanak.

Hegeszthetdség:
A polietilén kivalo hegeszthetdségi tulajdonsagokkal rendelkezik. Ez az a tulajdonsag, mely
a polietilént alkalmassa teszi a tokéletes hegesztések kivitelezésére.



=3 PLASSON'

Idomok tarolasa és kezelése

Az idomok f6lia tasakba keriilnek csomagolésra, felhasznalasra készen.
Ezt a foliat bontatlan allapotban kell tartani egészen a felhasznalasig, a
szennyezddés megakadalyozasa érdekében.

Az idomok tarolasi hdmérséklete a raktarban nem haladhatja meg a +50°C-ot.
Soha nem tarthaté az idom napfény kozvetlen hatdsadnak kitéve.
A PLASSON fekete elektrofittingek UV véd6 anyagot tartalmaznak, azonban a

szabalytalan tarolas ronthatja az idomok tulajdonségait.

A hegesztési eljaras elkezdése eldtt gy6z6djon meg arrodl, hogy az idom nem sériilt
meg a tarolas, vagy a kezelés soran.

Kétség esetén javasoljuk egy mintadarab kiilon bevizsgalasat.



Beepités
A rendelkezésre all6 felszerelések listaja

A jo allapotban levd és az adott célra kifejlesztett szerszamok alkalmazasa alapvetd
fontossagu a sikeres hegesztés megvalositasa érdekében.
Ajanlatos minden hegesztés megkezdése el6tt azok ellendrzése.

A Kkalibralast igényl6 eszkozoket kalibralni kell hasznalat el6tt.

A felszerelések listaja egyedileg valtozhat, de mindig tekintettel kell lenni az alabbiakra:

A c¢s6 elékészitése

* A cséméret ellenérzése (méréeszkoz)

» CsOvago eszkoz

« Jeldlétoll

» Hantoldeszkdz

+ Tisztitdanyagok, nem szalasodo torlé anyaggal és nem beszaradt alkohollal
+ Ujra korkorositd szerszam

» Befogo szerszam

Hegeszto berendezés

+ Aramfejleszté
Az aramfejlesztd legyen alkalmas a hegeszt0gép ellatasara a sziikséges energiaval a teljes
hegesztési folyamat soran.

» A hegeszt6gép legyen hegesztésre alkalmas allapotban
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Kompatibilitas a csovekkel

A PLASSON idomok hegesztheték PE80, PE100 ¢és PE-Xa csdvekhez.

Azt is ellendrizni kell, hogy a csé SDR aranya kompatibilis-e a PLASSON idomokkal.
Az SDR kompatibilitas tekintetésben olvassa el az idevagd PLASSON eldirasokat,
vagy konzultaljon a helyi PLASSON képviseldvel.

Alkalmas cséanyagok PE8O, PE100, PEX (a legtobb idom szamara)*

A PLASSON "normal" elektrofuzids idomai:
* 75mm-ig (azt is beleértve) hegeszthetdk azokkal a csovekkel, melyeknél SDR <11

» Konyokok és "T" idomok: 40mm-75mm k6z6tt hegesztheték ahol SDR < 17
* 90mm és afeletti méretek esetén hegeszthetok azokkal a csévekkel, melyeknél SDR < 17
* 63-75mm megfird nyeregidomok és szelepek alkalmasak SDR11-hez

Megjegyzés: SDR < 11 csovek megfurasakor (63 és afeletti méretek esetén) konzultaljon PLASSON képviseléjével
*Kérjiik, konzultaljon PLASSON képviseldjével

LightFit:
* 90mm hegeszthet6é azokhoz a csdvekhez, ahol SDR <26
* 110mm - 800mm hegesztheték azokhoz a csdvekhez, ahol SDR < 33

Szennyvizes nyeregidom:
* 200 mm és afelett hegeszthetok azokhoz a csévekhez, ahol SDR < 26

Szennyvizes beallithato konyok:
* 160 mm hegeszthet6 azokhoz a csévekhez, ahol SDR < 17

A cs0 kiilsé mérete specialis atméré-mérdeszkozzel is meghatarozhato.
A kiils6 cs6atméro toleranciajat az alabbi szabvanyok hatarozzak meg:
1SO 4437-2, AS/NZS 4130, EN 1555-2 és EN 12201-2,

(1d. tablazat a kovetkezd oldalon)



Csoatmeéro

16,0 16,3
20,0 20,3
25,0 25,3
32,0 32,3
40,0 40,4
50,0 50,4
63,0 63,4
75,0 75,5
90,0 90,6
110,0 110,7
125,0 125,8
140,0 140,9
160,0 161,0
180,0 181,1
200,0 201,2
225,0 226,4
250,0 251,5
280,0 281,7
315,0 316,9
355,0 357,2
400,0 402,4
450,0 452,7
500,0 503,0
560,0 563,4
630,0 633,8
710,0 716,4
800,0 807,2

A cs6atmérd pontos meghatarozasa érdekében a csévégtdl beljebb kell a mérést
elvégezni a specialis atméré-mérdeszkoz hasznalataval.

A mérés helye legyen olyan tavolsagban a csévégtdl, mely 5%-a a csdéatmérdnek.

A cs6vég kozelében eléfordulhat méret-csékkenés, de ezt a csokkent méretii darabot
el kell tavolitani a csévégérol.
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A csovek eldkeszitese
A csovek elokészitése alapvetd fontossaggal bir az elektrofizios hegesztés sikerének
szempontjabol.

Fliggetlentil az elektrofuizios idomok gyartojatol, az idom nem lesz képes elényds
tulajdonsagainak maximumat biztositani, ha a csdveket nem készitették el6 teljes mértékben.

A csovek elokészitése csak néhany, de annal fontosabb szabaly betartasat jelenti:

Levagas:

A csovégeknek simanak, egyenesnek és a csétengelyre merdlegesnek kell lenniiik.
Ennek megvalositasa alapvetd fontossagu.

Ha ez nem igy torténik, a fiitészalak fedetlenek maradhatnak.

Ez a hibas vagas rovidzarlatot, tilmelegedést, az 6mledék kifolyasat okozhatja.
A cs6végekrol el kell tavolitani a sorjat és az egyenetlenségeket.

1. Forgo cs6vago
2. Cs6vago olld

3. Forgd cs6vago (S-tipus)




Jelblés és hantolas:

A hibatlan hegesztés érdekében a cso kiils6, oxidalodott rétegét el kell tavolitani.
A gépi hantold berendezések hasznalata javasolt, mert azok kivalo cséfeliiletet
eredményeznek. A kézi hantolas soha nem ad olyan jo feliiletet, mint a gépi, nem
beszélve a hantolas id6- és energisziikségletérol, kiillondsen nagy atmérdji csévek
esetén.

Az alkalmazott gépi hantolo eszk6zoz kimélése érdekében a hantolas elétt a kiilsd
csofeliiletet tisztitani kell, javasolt eszk6z: PLASSON tisztitokendo.

A hantolasi hossz jeldlése

A cs6 hantolasa el6tt be kell jeldlni az idom betolasi mélységét a csdvon.

Ez az érték az idom hosszméretének fele + 20mm, a hantolt feliilet utélagos
ellendrizhetdsége céljabol.

A hantolast a csovek ¢és az idomok végén azért kell elvégezni, hogy MINDEN oxidalt
csofeliiletet eltavolitsunk. Hasznaljon PLASSON forgé cséhantolot.

1. Mérés

2. Jelolés (a mért érték + 20mm)
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Kézi hantold
Kézi hantold hasznalatakor hosszl és egyenletes mozdulatokat kell végezni beliilrol
a cs6 vége felé haladva ugy, hogy kozben a mélyedések keletkezését el kell keriilni.

Forg6 cs6hantold

Egy hantolasi miivelet kb. 0.2 - 0.3 mm réteget tavolit el.
Ez a mivelet tobbszor is megismételhetd (csiszolopapir hasznalata nem meg-
engedett)

A hantolt feliiletek tisztitdsa csak engedélyezett (nagyon magas alkoholtartalmu)
folyadékkal lehetséges. Nagy feliiletek tisztitasa esetén a tisztitokenddk gyakori
cseréje is javasolt.

Ez az alkoholos tisztitas azért kritikus 1épés, mert itt adodna lehetdség arra, hogy a
tisztitatlan feliiletrél szennyezddéseket vigyiink be a mar megtisztitott zonaba.

Ne felejtsiik el, hogy ez a tisztitott feliilet lesz az alapja hegesztés sikerének!

Az alkohollal megtisztitott feliilet kézzel mar nem érinthetd!

Forg6 hantol6 / Kézi hantolo

1. Forgo hantolo
2. Kézi hantolo

3. Tisztitas utan a feliilet kézzel mar nem érinthetd!




Ujra korkorosités:
Az elektroftizios idomok kor alakl csdvekhez lettek tervezve.

A PE csovek szabalyos kor alakja (mivel flexibilis anyagbdl késziiltek), kiilonb6z6
okok miatt torzulhat.

Ilyen okok lehetnek példaul:

- Gyartasi okok:
A gyartasi folyamat befolyasolhatja a korkorosséget.
A gyart6 kotelessége e paraméter ellenérzése, tovabba ennek bizonylatolasa, de
a beépitést végzo személynek mindenképpen meg kell errdl gy6zddnie a helyszinen.

+ A cs0 feltekercselése:
A cs0 hosszu ideig tekercsben tarolva ovalis keresztmetszetii lesz
az abban ébredd hajlito fesziiltségek miatt.

» Tarolasi feltételek:
Kalodaban tarolt csdvek sajat sulyuk miatt nyomjak egymast.
Ilyen tarolas esetén az alul levé csdvek torzulhatnak, ovalis alaktiak lehetnek.

« 1do:
A PE csovek marad6 fesziiltsége felhalmozodik annak anyagaban a gyartasi eljaras
soran. Bizonyos id0 elteltével ez a fesziiltség kienged, a csdvek elveszithetik eredeti
alakjukat és ovalis keresztmetszetiivé valhatnak.

» Beépitett csovek:
Beépités utan, a fold alatt mar hosszabb id6t eltdltott csovek esetén, azok kor alakja
torzulhat a talajnyomas és a foldmozgasok kovetkeztében

Azért, hogy az elektrofitting hegesztés tokéletes legyen, a cs6 legyen annyira kor alaki,
amennyire csak lehetséges.

Az elektrofitting hegesztés sikerének egyik zaloga az, hogy a fitting mennyire képes eltiintetni
azt a hézagot, mely a cs6 €és az idom kozott van, az altala kifejtett hegesztési nyomas utjan.



3 PLASSON'

A csovek ujra korkorositése
nagyon fontos a hegesztés y
megkezdése elott.

Ennek érdekében mérjik le a
cséatmérdket a maximalis és a
minimalis értékeknél, és ezek
kiilonbsége adja ki az

ovalitast.

Cs6 ovalitas (eltérés a szabalyos
kor alaktol) = d1-d2 -

d1=max kiils6 atméré d2= min kiilsé atmérd

Ne végezze el az elektrofiizids hegesztést, ha a cs6 nem felel meg az alabbi kritériumoknak.
Hasznaljon cs6 ujra korkordsitot, ha sziikséges, a csé-ovalitas korrigalasa érdekében.

DN <315 csovek esetén:
d1l —d2 < 1.5% DN vagy <3 mm (amelyik a kisebb érték)

DN > 315 csovek setén:
d1l —d2 < 1% DN vagy <5 mm (amelyik a kisebb érték)



Befogas (az idom megtartasa):
A csovek mozgasa a hegesztési és a hiilési ciklus alatt fesziiltségek és nem kivanatos

terhelések forrasa lehet, melyek benne maradhatnak a cs6kotésben, annak teljes élettartamara.
A marado fesziiltségek ronthatjak a kotés mindségét, ezért keriilendok.

Ezért ezekben az esetekben (fiiggetleniil az idom gyartdjatdl) elmozdulas ellen
rogziteni kell a csdveket azért, hogy a fent részletezett karos hatasok ne
befolyasolhassak a kotések mindségét.

Azok a befogasok, melyek mozdulatlanul tartjak a kotést a hegesztési €s a hiilési id6 alatt
segitenek a kotés legjobb mindségét kialakitani.

A befogasok helyének meghatarozasakor vegye figyelembe a csovon alkalmazott betolasi
jelolést.

2. Példa a helyes cs6befogasra
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Elektrofizios hegesztés

Ha minden szerszam és alkatrész rendelkezésre all, elkezdhetjiik a hegesztést.

Hegesztes elott el kell végezni az alabbi lépeseket:

* Gy6z6djon meg arrdl, hogy az dramfejlesztd lizemanyagtartalya tele van, azért, hogy
menet kdzben ne alljon meg a hegesztés folyamata (még az elétt, hogy az befejezdott
volna). Ez a 1épés kiilondsen a nagy atmérdjli idomok esetén fontos, ahol a hegesztési
id6 joval hosszabb, mint a kisebbeknél.

« Kapcsoljuk be az aramfejleszt6t és varjunk addig, amig a fesziiltség allando lesz.
Valtozo fesziiltséggel nem taplalhato a hegsztogép.

* Ha a fesziiltség mar allandosult, akkor csatlakoztassuk a hegesztégépet az aramfejlesztéhdz

« Csatlakoztassuk a hegeszt6gép érintkezdit az elektrofittinghez.

A teljes 0sszeallitas hegesztésre kész




Az idomok adatainak bevitele

PLASSON elektrofittingek hasznalatakor harom lehetdség kinalkozik
a hegesztési adatoknak a hegeszt6gépbe torténd bevitelére:

Plasson Smartfuse® system
PLASSON idomok esetén

Mi az a Plasson SmartFuse system?

« On-felismeré hegesztési rendszer
Automatizalt felismer6 rendszer, mely képessé teszi a hegesztdgépeket arra,

hogy egyszeriien felismerjék az idomokat. A piros hegesztkabelt a piros érintkez6hoz
csatolva a felismerés ezonnal megtorténik.

Smartfuse® érintkezd

Semmilyen mas adatbevitel, vagy beallitas nem kell mar ezek utan!
Csak arrol kell meggy6zddni, hogy a hegesztégépen kijelzett id6
megegyezik az idomon lathatoval, ezutan mar csak a START gombot kell megnyomni.
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+ HOémérséklet
Nincsen sziikség hémérséklet kompenzaciora - csak egyféle hegesztési id6 van a

kornyezeti hdmérséklettdl fiiggetleniil. A bevitt aramerdsséget "korrigalja" a gép.

Correct Fusion (U=40V)

Welding energy is “corrected™ by the
temperature dependency of the heating

wire resistance

{as function of the metal temperature
coefficient)

0T

=0T

Current

Time (Sec.)

« Dinamikus figyelés
A rovidzarlatok elkeriilése érdekében, melyek karosithatjak a hegesztégépet, annak
kabeleit, tovabba az 6mledék kifolyasat és a fiitdszalak elmozdulasat okozhatjak.

Standard Static Menitonng J

Error mesazgs .Shortircuir”

il

martF use Dynamic Manitering

Current [A]

Time [s]
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Vonalkod
Minden PLASSON elektrofitting karmantyun lathaté egy ehhez hasonlé cimke.

A termék hegesztésének vonalkodja

Hegesztési vonalkod Sorozatszam

i'm‘;l.ll "ﬁio"‘mﬂ”l l o
L

Il i COUPLER 50.50 Termék név
I | wua 1zonc,40v

Nyomonké&vetési vonalkod Hegesztési adatok

Ez a cimke leolvashat6 fényceruzaval, vagy szkennerrel, melyek egyike a hegesztogép
tartozéka.

A szekennelés balrdl jobbra, vagy jobbrol balra is elvégezhetd, megallas nélkiili mozdulattal.
Mindig meg kall arrdl gy6z6dni, hogy a hegesztdgépen kijelzett értékek megegyeznek a
hegesztend6é idomon lathatokkal.

Ha ezek az adatok megegyeznek, akkor elkezdhetd a hegesztési folyamat a

START gomb megnyomasaval.

Ha problémak meriilnek fel a vonalkod beolvasasa soran, ellendrizze az alabbiakat:
- Bizonyosodjon meg arrdl, hogy hegesztégép alkalmas az adatok fogadasara.
Ha bizonytalan, nyomja meg a piros "stop" gombot Gjrainditas céljabol.
- Bizonyosodjon meg arrol, hogy a fényceruza megfelelé szogben van tartva a cimkéhez képest

a leolvasas a vonalkod elétt lett elinditva és a vonalkod utan fejezédik
be a cimke tuls6 oldalan. (a teljes vonalkdd leolvasasra keriilt)

- Ha a probléma még mindig fennall, ellenérizze, hogy a fényceruza vilagit-e - ha nem,
akkor ellendrizze, hogy annak kabele helyesen van-e csatlakoztatva a hegesztdgéphez.

- Ellendrizze, hogy a fényceruza tiszta-e.

A vonalkdd beolvasasa

21
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Kézi adatbevitel:

A kézi adatbevitelt akkor kell hasznalni, ha mar semmilyen mas modszer nem
hasznalhato. A kézi adatbevitel sajnos magaban rejti az emberi hibazas lehetdségét,
ezért csak nagy gondossaggal alkalmazhato.

Be kell vinni a hegesztégépbe a hegesztési idot és a fesziiltséget is, amint azok a
cimkén fel vannak tlintetve. A gép altal kiirt adatokat Gjra le kell egyeztetni a
cimkén levokkel.

Hegesztés utani ellendrzés

A hegesztogép megallasa utan néhany dolgot le kell ellendriznie a hegesztonek.

Hegesztogép:
Azt kell ellendrizni, hogy az aktudlis hegesztési id6 megegyezett-e a cimkén levével
és a hegesztés kozben nem érkezett hibaiizenet.

A termék:

Ellendrizze, hogy a hegesztési indikatorok kiemelkedtek a feliiletb6l. Ez a
kiemelkedés nagyon sok tényez6tok fiigg, pl. ovalitas, kdrnyezeti homérséklet, stb.
A hegesztési indikator csak a hegesztés megtorténtét jelzi, annak josagara nem utal!

A hegesztési indikator sem a hegesztés mindségére, sem annak komplettségére nem
utal. Barmilyen kiemelkedés (még a kis méretii is) arra utal csak, hogy megtortént a
hegesztés.

Ha nincs kiemelkedés, akkor feltétleniil mélyebb vizsgalatra van sziikség.

Példa a hegesztési indikator kiemelkedésére




Ha a hegesztési indikator nem emelkedett ki, akkor a kovetkezéket kell
ellendrizni:

® Meéret- és ovalitas-ellendrzés

® A csdméret legyen szabvanyos

* A hegesztdgép tapfesziiltsége legyen gépkonyv szerinti és hegesztés kozben ne
legyen hibajelentés

® A hegesztési paraméterek legyenek gépkonyv szerintiek
® A csd és az idom egymashoz képest a megengedett szognél nagyobb mértékben ne
térjen el egymastdl és ne legyen lathaté 6mledék az idomon kiviil.

Az is lehetséges, hogy minden fenti szempontnak megfelelt a hegesztés és a
hegesztési indikator mégsem jelent meg. Ekkor el kell fogadni a hegesztést.

Hiilési ido

A megadott hiilési id6, mely a termék cimkéjén is feltiintetésre keriilt, nagyon fontos
része az elektrofuzios hegesztésnek, mas szavakkal ez egy kritikus technologiai
Iépés, melyet gyakran nem vesznek figyelembe.

Ennek fontossagat ugy érthetjitk meg, ha az alabbi abrak segitségével
attekintjiik a fuziés hegesztés egyes ciklusait:

A polietilén molekula-lancok dsszekapesolodasa ho hatésara (vonal felett az idom, alatta a csd; a folyamat végén a hatér eltiinik, a lincok dsszekotodnek)

Az idom polietilén anyaga elkezd megolvadni, ezért térfogata novekszik. Az olvadék
kitolti a cs6 és az idom kozotti rést, és amint a megolvadt anyag eléri a csovet,
elkezdi melegiteni annak kiilsé feliiletét és egy "olvadék-fiird6t" hoz 1étre azon, jol
definialt és elére meghatarozott mélységben. fgy létrejon a két felilet kozotti, a
késobbiekben csak roncsolassal szétvalaszthatd kapesolat, a fenti abran lathato
molekularis dsszekotddések révén.
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Ahogyan az dmledék térfogata novekszik, ugy gyakorol egyre nagyobb és
nagyobb nyomadst az azt bezar6 tér hataraira a cséfalon és az idomon beliil (ezek a
hatarok az elektrofizids idomon beliil a "hideg zoénak").

Amint a flitészalak aramellatasa megsziinik, azonnal elkezdddik a hiilési id6 és az
olvadt anyag elkezd vissza-szilardulni. Kell6 id6 elteltével a teljes olvadék-fiird6
megszilardul, az anyag visszanyeri eredeti rugalmassagat ¢s erejét, azaz olyan fizikai
allapotba keriil, mint a hegesztés el6tt volt.

A kotés megmozditasa, az arra gyakorolt barmilyen hatds, mely tovabbi fesziiltséget
eredményezne a hegesztési-, vagy a hiilési id6 folyaman, ezek mind-mind a kotés
mindségének romlasat eredményezik. Csak az idomon feltiintetett hiilési id6 letelte
utdn mozdithatd meg a kotés. A nyomasproba megkezdéséhez javasoljuk a htilési
id6 NEGYSZERESENEK kivérasat.
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Eleketrofitting idomok hegesztése

Elektrofitting karmantyik alkalmazasa

Q§~, ;
‘lee),“ :

Tisztitsa le a csovet és vagja le Tolja be a csévégeket titkdzésig az idomba
azt a tengelyre merdlegesen

Jelolje meg a cs6von a betolasi mélységet Lehetdség szerint allitsa egy tengelybe a kités
elemeit és ha kell, fesziiltségmentesitse azokat

o o befogoszerszam alkalmazasaval

Hantolja le a csovet Végezze el a hegsztést

CE™

=al
paj I
P verme

Hasznaljon magas alkoholtartalmu tisztitoszert A hiilési id6 leteltének végéig ne mozditsa meg
Ne hasznaljon csiszolopapirt, v. -vasznat a kétés elemeit

)
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Hasznos tanacsok

Nagy atmérdji idomok (>450 mm)

Ujra-korkorosités

Meég a kis méretli ovalitas is nagy rést okozhat a cs6 és az idom kozott. Fontos a
cs6 megfeleld mértékii ujra-korkorositése a hegesztési folyamat megkezdése
elott.

A Plasson erre a célra specialis szerszamokat fejlesztett ki.

Ujra-korkorosito szerszamok

Hidraulikus szerszam Mechanikus szerszam

Héntolas

A helyes hantolas a folyamat egyik kritikus 1épése.

A Plasson minden cs6- és idom-atméréhdz biztosit megfeleld hantold szerszamot.
A kézi hantolas alkalmazasa nem ajanlott, kiilondsen nagy cséatmérdk esetén, mert
az egyenletes feliilet elérése nehezen biztosithato.

"o

Plasson hantolok nagy cséatmérékhoz

-_—s 4 9 @

—y ae
! @ N
i . e
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Alkalmas hegesztégépek és aramfejlesztok

A nagy atmérdji elektrofittingek nagy teljesitményli hegesztdgépeket ¢és
aramfejlesztoket igényelnek a kivant energiaellatas biztositasa érdekében. A nagy
teljesitmény leadasa a berendezések hasonl6 nagy hiitési kapacitasat is igénylik a
hegesztési ciklusok kozott.

E htitési feladat megoldasa érdekében a PLASSON uj hegesztogépet fejlesztett ki,
melynek neve PolyControl Plus, beépitett allando6 tizemt aktiv hiitéssel, mely a
hegesztési ciklusok kozotti visszahtilési idot hivatott minimalizalni.

Javasolt hegesztogép tipusok:

Plasson Polymatic, vagy Polymatic Plus

1. Plasson Polymatic

2. Plasson Polycontrol plus

Plasson Polymatic, vagy Polymatic Plus Plasson Polycontrol Plus

* Megenged legalabb két sikeres o Megenged legaldbb négy sikeres
hegesztési ciklust szlinet nélkiil hegesztési ciklust sziinet nélkiil

* Hatékony hidegben és melegben is e Hatékony hidegben és melegben is

e Sziikséges 40 perc hiilési id6 3.500  ® Sziikséges 10 perc htilési id6 7.000
masodpercnyi hegesztés utan. masodpercnyi hegesztés utan.

® Generator: egy fazisu 220V, e Generator: egy fazisu 220V,
5.5kVA - minimum 16A 4.5kVA - minimum 16A

27



=1 PLASSON'

Rogzités

A csovek rogzitésére azért van sziikség, hogy biztositsuk azok lehetdség
szerinti egytengelyiiségét és megakadalyozzuk azok megmozdulasat a
hegesztési és hiilési id6 alatt (bifilaris idom esetén mindkét oldalon!)

A csovek rogzitésa a hegesztés alatt

Fontos megjegyzés

Az elektrofitting karmantytkon gyarilag elhelyezett szalagok nem az idomok
emelését szolgaljak, és nem lazithatok meg, ill. nem tavolithatok el a hegesztés
el6tt / alatt / utan. A szalagok a hiilési id6 letelte utan lazanak tiinhetnek - ez az idom
természetes Osszezsugorodasa maitt van és nem adhat okot semmilyen reklamaciora.

Gyarilag elhelyezett szalagok az idomon

Figyelem

Minden elektromos hegesztd berendezés ellenérzése sziikséges annak tizembe
helyezése el6tt a nagy méretli idomok miatt varhatd hosszl lizemid6 miatt. A
sériilt vezetékek, laza elektromos csatlakozok, szennyezett érintkez6k tulmelegedést
okozhatnak, vagy akar elktromos zarlatot is eredményezhetnek a hegsztési ciklus
folyaman.
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Eleketrofitting idomok hegesztése

EF nyeregidomok

Hegesztési utasitasok minden
PLASSON EF nyeregidomhoz

e (§

e

Tisztitsa le a csdvet és jeldlje be az idom
méreteit a csovon

A jelolt hatarokon beliil végezze el az el6irt
mértékd hantolast

oz

san i
11 papelMe lija
Ppap) verre

Zsirtalanitsa a hantolt feliiletet és a nyeregidom
belsejét is (utobbit csak akkor, ha elszennyezddott) a
\megengedett magas alkoholtartalmu tisztitoszerrel

Szerelje fel az idomot a megtisztitott csére és
hiizza meg a csavarokat keresztiranyban.

Addig huzza meg a csavarokat, amig az
also és a felso rész kozotti hézag eltiinik

Végezze el a hegesztést

(5 ) @% »

o)

Tartsa be az el6irt hiilési idét. Tovabbi 30
percnyi hiilés kell még a megfuras és a
nyomasproba megkezdéséig.
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Eleketrofitting idomok hegesztése

Megfurasi instrukciok nyeregidomokhoz

1. Nyomja le a fehér hiivelyt az indulasi helyzet elérése érdekében

2. Furja meg a csovet a szerszam oramutato jarasaval megegyezd iranyu forgatisaval,
egészen a legalso helyzet eléréséig

3. Forgassa a szerszamot ellenkez0 iranyba, felsd helyzetig  (az ellenallas érezhetéen megné).

Azutan forditson rajta tovabbi Y fordulatot, ne tobbet, a tomor
zaras elérése érdekében. Tavolitsa el a fehér hiivelyt, azutan
helyezze fel a véddsapkat, iitkdzésig torténd meghtzassal.
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Eleketrofitting idomok hegesztése

EF rugalmas tavtarté beépitése

Végezze el a csGtisztitdsat és a Gy6z6djon meg a tavtartd és a cso
hantolando feliilet hatarainak teljes érintkezésérél. Semmilyen rés
megjelolését nem engedhetd meg.

Végezze el a kijelolt feliilet
héantolasat

Hegesztési paraméterek
o o 1d6  Fesziltsé

F ¢ e s
14-20 ()10-(6 330 40
21-30  (5-()1 315 40
31-50 0-9 300 40
51-80  10-26 270 40
81-113  27-45 250 40

Automata bevitelhez olvasa le a vonalkodot. Csak akkor
hasznalja a fenti tablazatot, ha kézi bevitel sziikséges

0 (] a

o ” ror r B.5 280-400X125
A spanifer eltdvolitdsa elGtt tartsa  wei: 440 sec/a0
y be az eldirt hiilési idot. A teljes Cock ki

Rogzitse a rugalmas tavtartokat ¢

I 1/4” (vagy szélesebb) spaniferrel. Tobb terhelés rdadasa eldtt tovabbi
tavtartd ugyanazzal a speniferrel rogzitendd. négyszeres hiilési id6 betartasa sziikséges.
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Eleketrofitting idomok hegesztése

Nagy atmérdjii nyeregidomok

* Hasznaljon PLASSON rogzitdszerszamot a nagy atmérdjii nyeregidomok hegesztésekor

Tisztitsa és hantolja meg a csovet Helyezze fel az idomhoz illeszkedd
a szilkséges feiileten. A hantolast feszitolapokat az idom kiilsd feiiletére.
akar kétszer is elvégezheti, ha kézi

hantolot hasznal. Ezutan helyezze a

csore az idomot.

Helyezze be a megvezetd gyfiriit a Allitsa laza allisba a spanifereket és
csécsonkba; a  megvezetd  gylirii akassza be a kampokat, mindkettGt
iranyat a csGcsonk mérete hatarozza ugyanabba az irdnyba.

meg (90mm, 110mm, 125mm or

160mm)

FONTOS MEGJEGYZES:

Mindsitett hegesztok szamara a kozolt instrukcidk csak emlékezteto jellegtiek.
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Végezze el az idom hegesztését. A spanifereket
csak a hiilési id6 letelte utan tavolitsa el!

Virja ki a hiilési id0 négyszeresét, és csak
az utdn végezze el a nyomasprobat az
lizemi nyomas 1.25-szorosével!

Feszitse meg a spanifert el6szor
kézzel, azutan a racsni hasznalataval,
mindaddig, amig a feszitd erd jelzé
indikator (TFI) bezarodik.

Végezze el a cs6 megflirasat.

Biztonsagtechnika:

g

Tartsa be az 0sszes biztonsagtechnikai elirast, melyeket a szerszdm, a faro és az
Osszes kiegészitd elem gyartoja eldir azok felhasznaldi szamara!
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Nyomasproba-eszkoz
Plasson nagy atméréjii nyeregidomokhoz

A nagy atmér6jii nyeregidomok specialis bemenettel rendelkeznek, melyek a
csOpalastra torténd hegesztés josagat hivatottak eldonteni egy (megfuras eldtti)
viznyomasproba lehetdségével.

A viznyomasproba a kiilso csépalast €s az idom csatlakozé csonkja kozott valosul
meg, miutan az idom mar felhegesztésre keriilt a csore.

A probanyomas csatlakoztatdsa egy szoritogytriis idommal torténik.

Olyan szoritogytriis idomot javasolunk, melyet a pneumatikus rendszerek is
hasznélnak €s egyszerii ratolassal, azutan pedig gyors lehuzassal oldhaté meg a
feladat.

A vizsgalathoz sziikséges nyomas létrehozasara egy standard szivattytt javasolunk,
melynek miikodési értéke az lizemi nyomas 1.25-szordse legyen!

Nyomasproba

S 2 P . & -'II_ -
1.Nyomasproba csatlakozo csonk a ledgazason beliil .

2.A csonkhoz csatolt szivattyd

3.Nyomasproba




Hibas EF hegesztés

Az elektrofiizios hegesztés az elmult évtizedek soran az egyik legbiztonsagosabb
technologianak bizonyult, de id6rdl idére alkalmazastechnikai hibak is felmeriilnek.

A felmeriil6 problémak gydkere a legtobb esetben a hibas hegesztési eljarasban
keresendo.

A legtdbb hiba a feliiletel6készités nem kielégité voltabol adodik - ezek tkp.
"elszennyezddott feliilletek" a hegesztés szempontjabol.

Tipikus elektrofuizios hegesztési hibak megoszlasa
¢ A feliilet eleszennyezddése - elégtelen feliiletel6készités: 80%
® Geometria - a cs6 nincs merdlegesre levagva stb. 10%

® Mozgas - a mozdulatlansag hianya 10%

Szennyezettségi hibak
A szennyezettségi hibak rendszerint a helytelen hegesztéstechnologia

kovetkezményei, pl. ha egy oxidalodott vagy piszkos cséfeliilet akadalyt képez a
cs0 és az idom &sszehegedésének titjaban.

A szennyezettség altalanos okai

® FElégtelen hantolas, melynek oka lehet a nem megfeleld kézi-, vagy gépi hantolas is!

* Szennezddés

® Sar

® Por

® Zsir

® Olajok (pl. az daramfejlesztébol, stb.)

® Nedvesség

® Kézzel érintés (az emberi test zsirja és izzadsaga)
® Oldoszerek

® Alkalmatlan tisztité anyagok

* Elszennyezddott, vagy a feladatra alkalmatlan térlékendd
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Nem kell6 mértéki (az iitkozoket A csévég nem merdleges:
NEM elérd) betolas: mozgast és az (ld. az el6z6 hibajelenség)

omledék befolyasat okozhatja

Cs6mozgas a hegesztési ciklus soran: A megengedettnél nagyobb rés:
okozdja lehet kiils6é er6, vagy a oka lehet a cs6 ovalitasa, alulméretezettsége,
hegesztési nyomasbol szarmazo belsd vagy talsagos hantolasa

erd is!

Illesztési hibak
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Vizsgalati jelentés
gyartasi sorozatra vonatkozo jelentés-minta

Az alabbi jelentés egy online modon is elérhetd tipikus bizonyitvany-minta, mely
minden gyartasi sorozatra kiallitasra keriil, mely a PLASSON -nal késziil és
tartalmazza mindazon vizsgalati eredményeket, melyek azt bizonyitjak, hogy
az illetd gyartasi sorozat kielégiti az idevégd szabvanykdvetelményeket.

KIOR PRCDUCTS PROCICURES. LECATID O Tk A T Rl T | | )
EFF LS8 EDITION NUSSDE § - PAGE 1 OF 1 .
= PLASSON
Inspection Certificate
According to EN 10204 - 3.1
Prodisct + Dimenshons
ICOUPLER 180 -180
(Catalog No. E:umuam M. 215695
fssembly Date (weyy) -10 Perled  11.53.10
[Reawe Material 5108 BLACK Miaterial Batch Fo(m 19102
FINATHENE PE-100
Test name [Standard [Conditions. |Requirement [Results
ARAW MATERIAL _
| JHeit Ficw Rate 150 1133 rFFl 180Tk 224-0.336 0,274 g/10min
Omin
g_rm M ES0 1183 lﬁ'\: 94590968 0.955 glem?
3_%:.-“ Inductien 11357-8 Iemt‘: 20 min pass = 20 min
[B[FITTING
1 [BO°C Siress Crack Fw 167 [so:: 11bar [1esn ]1?011
2 Check 150 3126 atT tm in appecwal
3
[Fressure beafy and fests to walded lﬂ“nﬁhhﬂl‘tuﬂ

CESL PRSUITS BPYAnng in this Cenificate have besn taken froem mﬂmlm of ftings produced froem the sams batch of
Ehis defivery.

23MG/2013  This contificuts has Baan printed wiing & data srocessing unit, e tharsfors i not signed.

{andrey Raarik - Quakty Manager
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Muiszaki specifikaciok
PLASSON EF idomokhoz

Az idomok anyaga

Minden PLASSON EF idom PE100 anyagbdl késziil, mely megfelel az ivoviz- és a
foldgazhalozatok nemzetkdzi szabvanykdvetelményeinek.

PE80-as anyagbol torténd gyartas is lehetséges, kiilon kérés esetén.

Nyomasosztalyok

Minden PLASSON EF idom az alabbi osztalyok egyikébe sorolhato be:

e PN 16 (viz)

® o4z PE100 SDR11

Lightfit:

e PN10 (viz)

megjegyzés: egyéb részletek az idomokon, vagy konzultaljon PLASSON
kereskeddjével

Hegesztési paraméterek

A hegesztési €s hiilési id6 id6 minden idomon egyértelmiien feltlintetésre keriilt.
Tovabba a hegesztdgépen is lathatd, ha fényceruzat hasznalunk. Azon csékotések
esetén, ahol d < 355mm, tovabba a szennyvizes alkalmazasoknal az idomok egyik (az
onfelismerd) csatlakozo tiiskéje piros szinii, ez az dnfelismer6 rendszer azonban csak
a PLASSON sajat hegesztogépeinek alkalmazasa esetén hasznalhato.

Minden Plasson idom sikeresen hegeszthet6 -10 és +45°C kornyezeti homérséklet-
hatarok kozott. Egyéb jellemzokrél a PLASSON kereskeddk tudnak tajékoztatast
adni.

Szabvanyok

A Plasson EF idomok tervezése, gyartasa €s vizsgalata a gyarto sajat belsé
szabvanyai szerint tortént.

Ezek a belsd szabvanyok az alabbi nemzetkdzi szabvanyokon alapulnak:
ISO 8085

EN 1555

EN 12201

NF 136

AS/NZS 4129

WIS 4-32-14

WIS 4-32-15



Minéség

A Plasson szigortl belsé mindségiranyitasi rendszerrel rendelkezik az ISO 9001
szabvany szerint, mely rendszeresen auditalasra keriil fiiggetlen tanusitd
intézetek 4altal, mely kiterjed a teljes tervezési, gyartdsi és mindségellendrzési
technolodgia Osszes l1épésére.

Jelolés
A PLASSON EF idomok jeldlése a kovetkez6 informaciokat tartalmazza:

A gyért6 neve Plasson

A cs6 névleges mérete pl. d90

Tervezett alkalmazas gazra pl. Gas PE100 SDR11
Tervezett alkalmazas vizre pl. Water PN16
Alkalmazhat6 csévek pl. SDR7.4-11

A gyartas datuma* pl. 10313

*A szamjegyek jelentései a "gyartas datuma" mezGben:
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Nyomonkdvetési vonalkdd is lathatd a cimkén ISO 12176-4 szerint:

Meéretek szerinti mennyiség idomonként (1 vagy 2)

PLASSON kod

Idom tipus (kodolva)

Méret — mm-ben, vagy kodolva két eltéré méret esetén

A gyartasi sorozat szama

A gyartas helyszine / osztaly

SDR arany az idom esetében

Alapanyag tipusa

sziiz alapanyag
PE tipus
MEFR index az alapanyag esetében

Osszefoglalé, ellenérzé jelolés



megjegyzések:
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megjegyzések:
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megjegyzések:
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