Instrukcja montazu E PLASS°N®

Mufa

1. Przygotowanie
Oczysci¢ wstepnie konce taczonych rur. Przycia¢ konce rur za pomocg narzedzi tnacych, tak aby byly prostopadte do
osi rury. Powierzchnia po przecigciu musi by¢ gltadka. Do koncow rur przylozy¢ mufe w potowie i zaznaczyc
markerem powierzchni¢ zgrzewania ( z zapasem ok. 1-2cm na strong).

2. Obrobka powierzchni rury. Czyszczenie.
Jesli rura jest zowalizowana, nalezy ja zaokragli¢ za pomoca obejm centrujgcych.
Na zaznaczonej powierzchni usungé dokladnie warstwg zewnetrzng, utleniong 0
grubosci ok. 0,2mm za pomoca skrobakdw.
Dla $rednic rur PE: d20-25mm - grubo$¢ warstwy 0,15-0,2 mm
d32-75mm - 0,20-0,25mm
powyzej d90mm - 0,3mm

Wyjaé ksztaltke z opakowania. Jesli zostala zabrudzona (nie jest czysta i wolna od thuszczu) wnetrze mufy oraz
powierzchni¢ zgrzewanych rur przetrze¢ czysta, bezbarwng, nie pozostawiajgcg wiokien tkaning lub recznikiem
papierowym nasgczonym detergentem w celu odtluszczenia powierzchni. =
Zaznaczy¢ glebokos¢ wsunigcia na obu koncach rur. (Nie dotykaé przygotowanych d
powierzchnil)

3. Pozycjonowanie (zdj. 2.4)
Mufe nasunaé na przygotowang rure az do zetknigcia ze znacznikiem w Srodku
mufy (ksztattka powinna si¢ wsuwaé bez uzycia sity. (Nie nabija¢ narzedziami!).
Podobnie zamocowa¢ koniec drugiej rury. Sprawdzi¢ gleboko$¢ wsuwu z
zaznaczeniem. Do stabilizacji miejsca potaczenia rur nalezy uzyé obejm
unieruchamiajacych. (Pozycjonowanie powinno by¢ wolne od naprezen!). Jesli nie mozna nasungé ksztaltki na rurg z
powodu jej owalizacji, nalezy wykorzysta¢ obejmy centrujace.

4. Zgrzewanie (zdj.2.5.2)
Proces zgrzewania przeprowadza¢ $ci§le wg instrukcji zgrzewarki.

A.Zgrzewanie w systemie Fusamatic

Ustawienie zgrzewarki pracujacej w systemie Fusamatic nastepuje automatycznie po
jej wiaczeniu. Polaczy¢ kable zgrzewajace z odpowiednimi pinami mufy (czerwona
koncowke kabla wiozy¢ do czerwonego pinu). Wszystkie wymagane parametry
zgrzewu zostang automatycznie odczytane przez zgrzewarke. Wyswietlony na ekranie czas zgrzewania porownac z
czasem podanym na ksztattce. Rozpocza¢ proces zgrzewania.

B.Zgrzewanie przy wykorzystaniu kodu kreskowego

Wiozy¢ koncowki kabli zgrzewajacych do pindw na mufie. Odczytaé parametry
zgrzewania z kodu kreskowego za pomocg piora $wietlnego. Po prawidlowym
odczycie (sygnat dzwiekowy) zgrzewarka  automatycznie ustawita parametry
zgrzewania. Rozpocza¢ proces zgrzewania.

(Po zakonczonym procesie zgrzewania umieszczony na ksztattce wskaznik zgrzewu
,,rosnie”).

Mufy o duzych $rednicach (4 piny spawne) nalezy zgrzewac najpierw po jednej
stronie, a nast¢pnie po drugiej.

6.Czas chtodzenia (mufy, kolana).

W podanym na ksztattce czasie chtodzenia nie wolno porusza¢ wykonanym potaczeniem (nie wolno zdejmowac
obejm stabilizujagco-centrujacych). Obcigzanie potgczenia, test cisSnieniowy mozna wykona¢ dopiero po podanym
ponizej czasie:

Srednica: Czas chtodzenia min.: Srednica: Czas chtodzenia min:

d20-63 20min d 200 — 250 80min

d75-110 30min d 280 — 355 90min

d125-140  45min d 400 - 500 150min

d 160 — 180 70min 2011-01-03
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