PORADNIK WYKONYWANIA DOBRYCH POŁĄCZEŃ POPRZEZ 

ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE

Poradnik zawiera podstawowe informacje pozwalające pracownikom na:

1. Zrozumienie zasad łączenia metodą zgrzewania elektrooporowego

2. Rozpoznawanie rur i kompatybilnych kształtek

3. Ustawienie sprzętu

4. Sprawdzenie sprzętu przed przystąpieniem do zgrzewania

5. Wykonanie prawidłowego połączenia kompatybilnych rur i kształtek metodą zgrzewania elektrooporowego.

6. Sprawdzenie i określenie jakości połączeń 

UWAGA

W celu zapewnienia bezpieczeństwa operatora oraz spełnienia wymagań przepisów o bezpieczeństwie i higienie pracy wszystkie urządzenia do zgrzewania elektrooporowego muszą pracować w warunkach efektywnego uziemienia, zgodnie z instrukcją pracy podaną przez producenta.

WYMAGANY SPRZĘT

· Generator o odpowiedniej wielkości do zasilania urządzenia - patrz literatura producenta dotycząca wymagań dotyczących zasilania.

· Zgrzewarka elektrooporowa z odpowiednimi przewodami.

· Sprzęt unieruchamiający i ustawiający – zaciski, obejmy.

· Namiot/osłona spawalnicza i pokrywa podłogowa. 

· Sprzęt do skrobania. 

· Obcinak rury.

· Nieusuwalny marker.

PODSTAWY

Zgrzewanie elektrooporowe jest metodą łączenia rur PE z zastosowaniem kształtek wyposażonych w integralne elementy grzewcze. Kształtki mufowe używane są do połączenia rur magistrali głównej, a kształtki siodłowe do podłączenia przyłączy.

Łączone rury muszą być najpierw odpowiednio przygotowane poprzez usunięcie zewnętrznej warstwy na głębokości ok. 0.2 mm. Następnie rura i kształtka są unieruchamiane za pomocą zacisku, aby zapobiec przemieszczaniu. Za pośrednictwem zgrzewarki elektrooporowej przekazywane jest napięcie do końcówek kształtki.

Prąd elektryczny przepływający przez przewody powoduje roztopienie polimeru i stopienie kształtki z rurą. Po zakończeniu zgrzewania połączenie jest ochładzane, a na koniec zdejmowane są zaciski unieruchamiające.

WYBÓR RURY/KSZTAŁTKI

Sprawdź, czy obydwie łączone rury i kształtki są kompatybilne. Mogą być łączone tylko kompatybilne materiały. Sprawdź współczynniki PN i SDR oznaczone na kształtkach i porównaj je z tymi zaznaczonymi na rurach. Jeśli nie ma pewności, poradź się producenta rur i kształtek.

3. USTAWIENIE SPRZĘTU

Aby zminimalizować ryzyko zanieczyszczenia łączonych powierzchni, sprzęt do zgrzewania elektrooporowego powinien być umieszczony na czystej, suchej podstawie lub arkuszu, na ziemi wewnątrz namiotu/osłony.

4. CZYNNOŚCI KONTROLNE PRZED ŁĄCZENIEM

Używaj tylko sprzętu, który jest regularnie serwisowany i jest w dobrym stanie technicznym. 

Sprawdź, czy zaciski unieruchamiające są prawidłowe i czyste. Producenci kształtek udzielają porad dotyczących doboru odpowiednich zacisków.

Sprawdź, czy skrobaki są czyste i czy ostrza nie są uszkodzone.

5A. WYKONANIE POŁĄCZENIA MUFOWEGO

Przygotowanie zestawu do zgrzewania

Utnij lub sprawdź, czy końce rury są prostopadłe w stosunku do osi środkowej.

Wytrzyj zanieczyszczenia na końcach rury przy pomocy suchej, czystej, nie pozostawiającej włókien tkaniny lub ręcznika papierowego.

Oskrob jeden koniec rury przy pomocy zalecanego narzędzia, na długości trochę większej, niż połowa długości łącznika. Upewnij się, czy cała ta powierzchnia została oskrobana.

Przed wykonaniem dalszych czynności, nie dotykaj końców rury i nie dopuść do ich zawilgocenia lub zanieczyszczenia.

Umieść przygotowaną rurę w zaciskach unieruchamiających.

Otwórz opakowanie kształtki, sprawdź, czy kształtka jest czysta i niezwłocznie umieść ją na rurze, popchnij w kierunku ogranicznika środkowego.

Zaznacz głębokość penetracji na rurze, pozostawiając opakowanie na kształtce w celu czasowej ochrony.

Nie dotykaj wnętrza kształtki. Wszystkie kształtki do zgrzewania elektrooporowego powinny być trzymane w swoich opakowaniach, aż do rozpoczęcia zgrzewania. Jeśli pojawi się zanieczyszczenie na powierzchni rury lub kształtki, można je wytrzeć na mokro zgodnie z procedurą opisaną na końcu tej książki. Odrzuć kształtkę, z której nie można usunąć brudu lub zanieczyszczenia. 

Przygotuj drugą rurę w sposób opisany wcześniej.

Uwaga. Ważne jest, aby oskrobane powierzchnie rur utrzymane były w stanie czystym i suchym . Jeśli rura jest oskrobana i pozostawiona przez jakiś czas na działanie czynników atmosferycznych, końce rury należy uciąć i przeprowadzić ponowne skrobanie.

Z kształtek zdejmij opakowanie i wsuń drugą rurę do oporu. Zaznacz głębokość penetracji na rurze i dociśnij zaciski unieruchamiające.

Sprawdź penetrację kształtki - nie możesz być w stanie przemieścić go wzdłuż rury.

Sprawdź wizualnie ustawienie rury z każdej strony. Obróć łącznik, aby upewnić się, czy nie występują nadmierne siły.

Uwaga. Bose końce kształtek w odejściach siodłowych, odejściach trójników siodłowych, króćcach kołnierzowych powinny być oskrobane i zamocowane tak samo jak w przypadku rur.

WYKONANIE POŁĄCZENIA

Sprawdź, czy generator posiada wystarczającą ilość paliwa. Uruchom generator, a następnie włóż przewód wejściowy zgrzewarki do gniazda wyjściowego generatora. Połącz przewody wyjściowe zgrzewarki z końcówkami kształtki. Jeśli używane są: kształtki FUSAMATIC i elektrozgrzewarka produkcji Fusion, podłącz czerwony przewód do czerwonego wtyku kształtki. Sprawdź, czy czas zgrzewania zaznaczony na kształtce jest wyświetlany na wyświetlaczu zgrzewarki. W przypadku kształtki innego producenta, sprawdź czas zgrzewania zaznaczony na kształtce i wprowadź go do zgrzewarki.

Odpowiedz na podpowiedź programową ze zgrzewarki. Wciśnij i przytrzymaj przycisk "START" do momentu, aż wyświetlacz rozpocznie odliczanie. Cykl zgrzewania jest zakończony, gdy licznik osiągnie wartość zero i wyświetlacz zgrzewarki wyświetli napis "CYCLE FINISH" (KONIEC CYKLU). Sprawdź czy wzrosły wskaźniki zgrzewania. Przed zdjęciem obejm i wyjęciem zestawu pozwól, aby zgrzew stygł przez okres wskazany na kształtce.

5B. WYKONANIE POŁĄCZEŃ SIODŁOWYCH
Podczas umieszczania trójnika siodłowego upewnij się, czy przyłącze nie będzie blokowane przez inne rury, kable itp.

PRZYGOTOWANIE ZESTAWU DO ZGRZEWANIA

Odsłoń rurę, do której przygrzewana będzie kształtka siodłowa.

Usuń brud z rury przy użyciu czystej, suchej, nie pozostawiającej włókien tkaniny.

Umieść kształtkę, znajdującą się ciągle w opakowaniu, w pożądanym miejscu na rurze. Zaznacz na powierzchni rury obszar 10 mm wokół styku kształtki z rurą.

Zeskrob zaznaczony obszar, upewniając się, czy każdy suw skrobaka zachodzi na poprzedni. Cały czas nie dotykaj rękami skrobanego obszaru.

Następnie szybko wyjmij kształtkę z folii i połącz z rurą przy użyciu odpowiedniego sprzętu dociskowego.

Uwaga. Zawsze nakładaj obejmy na umieszczoną kształtkę, nie przesuwaj kształtki pod obejmą.

NIE DOTYKAJ PRZYGOTOWANEJ POWIERZCHNI RURY JAK TEŻ POWIERZCHNI ŁĄCZENIA SIODŁA.
Powtórz procedurę "WYKONANIE POŁĄCZENIA" (patrz rozdział 5A)

5C. WYKONANIE ZGRZEWU RURY Z BOSYM KOŃCEM TRÓJNIKA      SIODŁOWEGO

PRZYGOTOWANIE ZESTAWU DO ZGZREWANIA

Przy pomocy odpowiedniego mini skrobaka zeskrob odejście trójnika siodłowego i rurę zgodnie z opisaną wcześniej procedurą dotyczącą kształtek mufowych (patrz rozdział 5A).

Ustaw rurę i kształtkę wraz z obejmami i wykonaj spoinę jak poprzednio (patrz rozdział 5A).

TEST CIŚNIENIOWY POŁĄCZENIA 

Gdy trójnik siodłowy został połączony z rurą i przyłączony do przyłącza, można wykonać test ciśnieniowy przy użyciu zaślepki testującej zgodnie z odpowiednimi wytycznymi branżowymi. Zaleca się, aby ciśnienie stosowane do sprawdzenia całości połączenia nie przekraczało 1.5-krotnej wartości ciśnienia roboczego.

WYKONANIE WCINKI
Odkręć zaślepkę i włóż klucz do integralnego noża. Wykonaj wcięcie, wycofaj nóż aż jego wierzchołek zrówna się z wierzchołkiem kominka kształtki, ponownie zakręć zaślepkę.

NIE UŻYWAJ KLUCZY DO DOKRĘCANIA ZAŚLEPKI, PONIEWAŻ MOŻE TO USZKODZIĆ GWINT I SPOWODOWAĆ WYCIEK.
UWAGA SPECJALNA

TRÓJNIK SIODŁOWY Z PODWÓJNYM USZCZELNIENIEM

Podczas instalowania każdego typu trójnika siodłowego z podwójnym uszczelnieniem należy postępować zgodnie z następującymi wskazówkami:

WYMAGANY SPRZĘT:

· Nieusuwalny marker

· Skrobak

· Odpowiedni namiot i osłona na ziemię

· Zgrzewarka elektrooporowa wraz z przewodami

· Generator

· 12 mm klucz do noża tnącego (min długość 150 mm) i przedłużka

· Wersja do zastosowania zacisku G-Clamp:

Uwaga: Jeśli używamy zacisku G-Clamp potrzebny będzie adapter (część nr 34213), który będzie dostarczony na życzenie za pośrednictwem punktów sprzedaży.

· Wersja do zastosowania obejmy zacisku siodłowego

Zestaw Sadkit 1 lub Sadkit 2 produkcji Fusion Group (zestaw siodeł 1 lub 2)

· Wersja z integralną obejmą dolną 

Przedłużony klucz nasadowy/ klucz 12mm

Nie jest wymagane dodatkowe wyposażenie zaciskowe.

CZYNNOŚCI PRZYGOTOWAWCZE

Przygotuj rurę w sposób opisany wcześniej i umocuj kształtkę do rury przy użyciu zalecanego sprzętu.

Następnie połącz przewody zgrzewarki z łącznikiem i zgrzewaj stosując odpowiednią dla zgrzewarki metodę (tzn. kod kreskowy, Tryb FUSAMATIC, wprowadzanie ręcznie).

Gdy zakończony zostanie cykl zgrzewania, pozostaw sprzęt dociskowy na kształtce przez minimalny zalecany okres stygnięcia.

Po zakończeniu czasu stygnięcia, rura przyłącza może być zgrzana z odejściem siodłowym. Zawsze należy oskrobać odejście trójnika siodłowego.

TEST CIŚNIENIOWY POŁĄCZENIA 

Po połączeniu trójnika siodłowego z podwójnym uszczelnieniem z rurą i połączeniu ich z rurą przyłącza, można wykonać test ciśnieniowy przy użyciu zaślepki testowej (część nr 34265) zgodnie z odpowiednimi wytycznymi branżowymi. Zaleca się, aby ciśnienie stosowane do sprawdzenia całości połączenia nie przekraczało 1.5-krotnej wartości ciśnienia roboczego.

WYKONANIE WCINKI

Trójnik siodłowy z podwójnym uszczelnieniem umożliwia przeprowadzenie dwóch opcji: wariant nieczynnej i czynnej sieci.

CZYNNA SIEĆ (POD CIŚNIENIEM) 

1. Wyciągnij nóż, aż do momentu, gdy jego górna powierzchnia zrówna się z górą kominka trójnika siodłowego.

2. Włóż aplikator do noża przez wpychanie i obracanie o około 1/4 obrotu. Nie powinno być szczeliny między nożem i powierzchnią walcową aplikatora.

3. Włóż 12 mm klucz do noża upewniając się, czy jest umieszczony w gnieździe noża.

3. Wkręć nóż w dół i wwiercaj w rurę jak przy standardowym trójniku siodłowym. Po przewierceniu ściany rury wyciągaj nóż, aż do momentu, gdy górna część noża ponownie znajdzie się na poziomie wierzchołka kominka trójnika siodłowego.

NIE WYJMUJ KLUCZA NOŻA Z APLIKATORA DO MOMENTU, AŻ NÓŻ NIE ZOSTANIE CAŁKOWICIE WYCIĄGNIĘTY DO ZADANEJ POZYCJI.

4. Gdy nóż zostanie całkowicie wyjęty, wyjmij klucz noża i następnie wyjmij aplikator. Zaślepka może być następnie dokręcona ręcznie do trójnika siodłowego. Proszę mieć na uwadze, że gdy zaślepka zostanie całkowicie dokręcona, nie można jej ponownie odkręcić.
NIECZYNNA SIEĆ (BEZ CIŚNIENIA) 

Nóż powinien być użyty podobnie jak w standardowym trójniku siodłowym, aplikator nie jest wymagany.

Uwaga: Nóż musi być całkowicie wyęty, aby był zrównany z wierzchołkiem kominka trójnika siodłowego.

5. SPRAWDZENIE JAKOŚCI POŁĄCZENIA

· Sprawdź, czy wzrosły wskaźniki zgrzewania, (jeżeli istnieją na kształtce).

· Sprawdź, czy roztopiony materiał lub druty nie wypłynęły z kształtki

· Sprawdź, czy rury nie poruszały się podczas zgrzewania.

· Sprawdź czystość wokół miejsca łączenia.

· Sprawdź, czy przeprowadzono skrobanie.

· Sprawdź, czy siodła są ustawione prostopadle do rury.

· Wydrukuj dane ze zgrzewarki i sprawdź wyniki.

Jeśli spoina nie spełnia jednego spośród wymienionych wymagań, wtedy:

a. dla kształtek mufowych - wytnij połączenie i użyj innej kształtki.

b. dla siodeł - nie wykonuj wcięcia, lecz wykonaj drugi zgrzew używając nowej kształtki w odległości, co najmniej 200 mm od nieudanego połączenia.

ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE - ZALECENIA

· W warunkach wilgotnych lub suchych używaj namiotu i pokrywy na ziemię.

· Upewnij się, czy napięcie zasilania zgrzewarki jest kompatybilne z napięciem zasilania kształtki.

· Zawsze używaj obejm ustawiających/unieruchamiających.

· Ucinaj końcówki rur prostopadle dla kształtek mufowych.

· Całkowicie oskrob końce rury i/lub powierzchnie kształtek bosych.

· Utrzymuj w czystości powierzchnię oskrobanej rury, kształtki bosej i kształtki elektrooporowej.

· Upewnij się, czy przestrzegane są czasy zgrzewania i stygnięcia.

· Niezwłocznie po oskrobaniu złóż i zgrzewaj połączenie.

ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE - OSTRZEŻENIA

· Nie rozpoczynaj procesu łączenia, jeśli nie jesteś w stanie go ukończyć w jednym cyklu.

· Nie pozostawiaj kształtki bez opakowania.

· Nie używaj brudnych kształtek.

· Nie dotykaj powierzchni przygotowanej rury i obszaru zgrzewania.

· Nie dopuszczaj do zawilgocenia zestawu łączonych elementów przed łączeniem.

· Nie dotykaj wskaźników zgrzewania podczas cyklu spawania.

· Nie wyjmuj połączenia z obejm przed upłynięciem czasu stygnięcia.

· Nie wyjmuj integralnego noża całkowicie z siodła po przewierceniu rury głównej.

WSKAZÓWKI BEZPIECZEŃSTWA

Chociaż czynimy wszelkie starania, aby sprzęt był bezpieczny dla operatora, należy mieć na uwadze następujące ostrzeżenia:

· Nie dopuść nigdy, aby roztopiony lub półroztopiony polietylen dotknął skóry. W takim przypadku zaleca się użycie zimnej wody do opłukania poparzonego obszaru i wezwanie fachowej pomocy medycznej. W ŻADNYCH OKOLICZNOŚCIACH NIE PRÓBUJ WYJMOWAĆ MATERIAŁU ZE SKÓRY, PONIEWAŻ SPOWODUJE TO RÓWNIEŻ JEJ NIEODWRACALNE USUNIĘCIE.

· Nie próbuj podnosić ciężkiego sprzętu lub długich rur bez asysty lub pomocy mechanicznej.

· Podczas pracy z urządzeniami elektrycznymi należy przestrzegać normalnych warunków bezpieczeństwa. 

· Aby zabezpieczyć się przed nieprzewidywalnymi okolicznościami pojawiającymi się podczas łączenia, zaleca się zakładać ubranie ochronne, rękawice, okulary ochronne i buty ochronne.

· Upewnij się, czy sprzęt jest serwisowany zgodnie z zalecaniem przez producenta

INFORMACJE DODATKOWE
SDR (Standardowy Współczynnik Rozmiaru)

SDR 
=
przeciętna średnica zewnętrzna



Minimalna grubość ściany

Począwszy od rur PE 25 mm i większych, współczynnik między średnicą zewnętrzną i grubością ściany jest stały dla określonych wartości ciśnienia znamionowego rury.

PRZEJŚCIA Z RUR PE DO INNYCH RUR I KSZTAŁTEK

Dostępne są różne kształtki przejściowe w celu połączenia ich z zaworami/zasuwami metalowymi, hydrantami, układem rurociągów, jedną wspólną metodą jest użycie króćców kołnierzowych.

Ważne jest przestrzeganie zaleceń producenta dotyczących dokręcania potrzebnych śrub. Szczegóły dotyczące momentów obrotowych śrub dostarczone są wraz z króćcami kołnierzowymi. Ważne jest również, aby podpierać każdy element wyposażenia niezależnie od wszystkich układów rurociągowych PE (tzn. zawory mają być montowane na blokach betonowych).

SIODŁA
Termin "siodło" oznacza odejścia siodła i trójniki siodłowe.

BROSZURA TA ZOSTAŁA WYPRODUKOWANA JAKO PODSTAWOWY PRZEWODNIK DOBRYCH TECHNIK ŁĄCZENIA, JEDNAK UŻYTKOWNICY POWINNI PRZESTRZEGAĆ PRZEPISÓW TECHNICZNYCH DOTYCZĄCYCH POSZCZEGÓLNYCH DZIEDZIN PRZEMYSŁU. JEŚLI POWSTANĄ JAKIEKOLWIEK WĄTPLIWOŚCI NALEŻY SKONTAKTOWAĆ SIĘ Z PRODUCENTEM.

PRZEWODNIK TEN NIE ZASTĘPUJE WSZECHSTRONNEGO SZKOLENIA OPERATORÓW.

WAŻNA UWAGA - CZYSZCZENIE NA MOKRO

Preferowane jest wykonanie połączeń zgrzewanych elektrooporowo bez wycierania na mokro. Zakłada się, że rury są świeżo oskrobane, kształtka została właśnie wyjęta z opakowania, montaż i zgrzewanie połączenia następuje natychmiast.

Jeśli zaistnieje jakiekolwiek odchylenie od powyższych założeń, które może spowodować zanieczyszczenie oskrobanej rury lub rozpakowanej kształtki, należy wykonać czyszczenie na mokro. Osobne czyste, mokre tkaniny winny być użyte do oskrobanej rury i rozpakowanej kształtki, jeżeli obie powierzchnie zostały zabrudzone. Niezależnie od tego, która z części będzie czyszczona na mokro: oskrobana rura i łącznik, czy jedno z nich, należy pozwolić wyschnąć czyszczonym powierzchniom (nie wolno dotykać wilgotnych powierzchni). Następnie zestaw powinien być złożony i zgrzany. Nie przestrzeganie konieczności wyschnięcia powierzchni spowoduje zwiększenie ryzyka powstania mikroszczelin wewnątrz zgrzewanego złącza.

Uwaga, przy łączeniu metodą zgrzewania czołowego nie stosuje się czyszczenia na mokro rur, które zostały już uprzednio obrobione i okrawane.
















