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Svarovani natupo d110 - 315

Systém pro svarovani polybutenového a medium-nosného potrubi (PB-H)
systému Flexalen® d110 - d315

Potrebné vybaveni
PB Cistic — TANGIT

Papirové ubrousky

Souprava pro svarovani natupo

Montazni stan pro nepfiznivé pocasi

Pokyny pro montaz

Podminky pro svarovani

o Teplota prostredi: +5 °C - +40 °C v pfipadé nepriznivého pocasi

e Sucho a bezvétfi (= 3,4-5,4 m/s) pouzijte stan

e Trubky/tvarovky jsou Cisté a suché, bez poskozeni (trubky jsou ufiznuté rovné rezacim koleckem)

Pfiprava svarovacich ploch

e Trubky/ tvarovky jsou upnuty do upinaciho pripravku a vyrovnany tak, aby byly ¢elni plochy
navzajem paralelni. Pfipadnou moZnost manipulace s trubkami /tvarovkami pred svarovanim
je tfeba zajistit vhodnym zplsobem (napf. nastavitelnym kladkovym podvalkem)

e Stycné plochy, které maji svareny se orovnaji v upnutém stavu soucasné rovinnym hoblikem.
Nésledné se odstrani vzniklé hobliny a pripadné otfepy. Opracované sty¢né plochy musi byt
absolutné rovné a Cisté. Poté je nezbytné jesté odistit Cisticem (TANGIT - pro PB, PE, PP-R) obé
svafované plochy.

e Poté zkontrolujte rovnobéznost ploch a presazeni dild

e Pred zahdjenim svarovani nastavte tlak, zkontrolujte teplotu povrchu a pripravenost svarovaciho
zrcadla. To nesmi byt znecisténé, ani mechanicky poskozené.
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Prohlaseni vyrobce: VSechna doporuceni a informace uvedené v tomto technickém listu vychazeji z nasich znalosti a zkuSenosti. Specifikace produktu slouzi pouze jako voditko.
Protoze zpUsob, jakym bude pouzit, je mimo nasi kontrolu a je na uzivateli, aby posoudil vhodnost jeho pouziti. Z tohoto dlivodu nemuizeme nést jakoukoliv odpovédnost za
pfipadné problémy nebo $kody, zplisobené treti osobé. Vyhrazujeme si pravo zménit oznaceni vyrobku a vlastnosti bez pfedchoziho upozornéni.
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Princip svafovani - graficky
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Postup pfi svarfovani

e Faze zahdjeni ohfevu - umistéte svarovaci téleso/zrcadlo mezi oba svarované dily a
oboustranné je pritisknéte prislusnym vyrovnavacim tlakem. Vyrovnani pokracuje az do
vystupku 1 mm

e Faze ohrevu - po dosazeni vyse vyronku 1 mm zredukujte tlak a obé svarované plochy
nahrivejte pozadovanou dobu, v zavislosti na dimenzi (viz tabulka)

e Féze prestavovani - nejprve oddélte nahraté plochy obou dild od topného télesa/zrcadla.
Nasledné topné téleso/zrcadlo odstrante.

o Faze spojovani - obé nahraté plochy svafovanych dilG pfitlacujte k sobé - nastaveny tlak se
kontinudlné zvysuje az na potfebnou vysi

e Féze ochlazovani - ochlazovani svaru se provadi pri dodrzeni predepsaného tlaku po celou

dobu nezbytnou pro ochlazeni spoje.
e Faze kontroly - kontrola svaru/spoje se provadi vizudlni kontrolou svarovaciho svu, respektive
vyronku.
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Prohlaseni vyrobce: VSechna doporuceni a informace uvedené v tomto technickém listu vychazeji z nasich znalosti a zkuSenosti. Specifikace produktu slouzi pouze jako voditko.
Protoze zpUsob, jakym bude pouzit, je mimo nasi kontrolu a je na uzivateli, aby posoudil vhodnost jeho pouziti. Z tohoto dlivodu nemuizeme nést jakoukoliv odpovédnost za

pfipadné problémy nebo $kody, zplisobené treti osobé. Vyhrazujeme si pravo zménit oznaceni vyrobku a vlastnosti bez pfedchoziho upozornéni.
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PARAMETRY PRO SVAROVANI NATUPO - PB TRUBKY A TVAROVKY

Smérné hodnoty plati pro topné téleso pro svarovani PB trubek a tvarovek natupo pfi vnéjsi
teploté 20 °C a pfi nizkém pohybu vzduchu
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Prohlaseni vyrobce: VSechna doporuceni a informace uvedené v tomto technickém listu vychazeji z nasich znalosti a zkuSenosti. Specifikace produktu slouzi pouze jako voditko.
Protoze zpUsob, jakym bude pouzit, je mimo nasi kontrolu a je na uzivateli, aby posoudil vhodnost jeho pouziti. Z tohoto dlivodu nemuizeme nést jakoukoliv odpovédnost za

pfipadné problémy nebo $kody, zplisobené treti osobé. Vyhrazujeme si pravo zménit oznaceni vyrobku a vlastnosti bez pfedchoziho upozornéni.
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ZKOUSKA JAKOSTI SVARU

Jakost svaru lze zjistit zmérenim Sitky vyronku/navarku:

Rozméry Tloustka
trubky navarku [mm)]
AD x s (mm) [min. |max.

110x 10.0 7 10
125x11.4 12
140x12.8 9 13
160x 14.6 10 15
225x20.4 14 22
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Prohlaseni vyrobce: VSechna doporuceni a informace uvedené v tomto technickém listu vychazeji z nasich znalosti a zkuSenosti. Specifikace produktu slouzi pouze jako voditko.
Protoze zpUsob, jakym bude pouzit, je mimo nasi kontrolu a je na uzivateli, aby posoudil vhodnost jeho pouziti. Z tohoto dlivodu nemuizeme nést jakoukoliv odpovédnost za
pfipadné problémy nebo $kody, zplisobené treti osobé. Vyhrazujeme si pravo zménit oznaceni vyrobku a vlastnosti bez pfedchoziho upozornéni.




