Spojovaci technika

1 VsSeobecné
pozadavky

(Plati pro v8echny svafovaci postupy)

Kvalita svafovanych spoju zavisi na kvalifikaci
svafeCe, vhodnosti pouzitého pfistroje a
pfipravkd, i na dodrzovani smérnic o svarovani
(DVS 2207 Dil 1). Svar lze zkouSet bud
nedestruk&nimi, nebo destruk&nimi metodami.

Na svafeci prace je nutné dohlizet. Druh a
rozsah dohledu si musi smluvni partnefi
dohodnout mezi sebou. Doporucuje se, aby se
Uudaje o postupu dokumentovaly ve svafovacich
protokolech a na datovych nosicich.

Kazdy svare€¢ musi byt vySkoleny a vést platny
doklad o kvalifikaci. Pfedpokladana oblast pouziti
mlze rozhodovat o druhu kvalifikace. Ve
vystavbé pramyslovych potrubi plati pravidla
DVS 2212 Dil 1. U potrubi >225 mm vnéjsiho
primér je nutné dolozit doklad o rozSifené
kompetenci.

PFistroje a pfipravky pouZité ke svafovani musi
odpovidat pozadavkim pravidel DVS 2208-1.
Pro svafovani plastll u domacich instalaci plati
rovnéz pozadavky véstnika DVS 1905 Dilu 1 a 2.

1.1 Opatreni pred
svarovanim
Svafovany uUsek je tfeba chranit pred

nepfiznivymi povétrnostnimi vlivy (napf. vlivy
vlihkosti, extrémnich teplot apod.).

Obrazek A.1: Priprava svarovaného mista podle DVS.

Svafovani je zasadné mozné pfi jakékoliv
venkovni teploté, kdyz se pomoci vhodnych
opatfeni (napf. predehratim, svafovacim stanem
nebo vytapénim) zaru€i dodrzeni teploty
pfipravkd. Teplota musi byt dostateCna ke
svafovani a svare€ nesmi byt nijak omezovan v
manipulaci (viz obrazek D. 1).

Svarovatelnost spojovanych komponent se
prokazuje vytvorenim zkusSebniho svaru za
podminek panujicich na stavenisti.

Pokud se polotovar (trubka nebo tvarovka)
zahfiva nerovnomérné v dusledku slunecniho
zareni, je nutné vyrovnat teplotu v€asnym
prikrytim oblasti svaru. Je tfeba zabranit
ochlazovani pravanem béhem procesu
svafovani. PFi svafovani trubek by se navic mély
uzaviit  konce  trubek, abyste zamezili
kominovému efektu.

Navinuté trubky PE jsou bezprostfedné po
odmotani ovalné. Konec trubky, ktery se bude
svarovat, je tfeba pfed svafovanim narovnat,
napf. opatrnym nahfivanim pomoci horko-
vzduSného pfistroje a pouziti vhodnych pfipravkd
k upnuti nebo zaobleni.

Spojované plochy svafovanych dilci nesmi byt
poSskozené a musi byt ocisténé (napf. od
necistot, tuku, Stépin).

Pfed svafovanim je tfeba vycistit spojované dilce
specialnim  Cistidlem (Cistidlo na PE =z
isopropanolu, acetonu nebo etylalkoholu podle
pravidel DVGW VP 603).

Pozor: Necistoty zpUsobené silikonovymi oleji
nelze pomoci vétSiny Cistidel odstranit. V
takovém pfipadé muzete pouzit Cistidlo na brzdy.
Je vSak tfeba vyjasnit zpusobilost s vyrobcem a
pak provést zkuSebni svar.

Pfi vSech svafovacich postupech je nutné
zabranit ohybovému napéti svafovaného Useku
(napf. peclivym skladovanim, uloZenim na
kladkach apod.) a zabezpelit bezchybné,
vycentrované zaméreni.
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Svafovaci smeérnice spolec¢nosti AGRU jsou
platné pro svarfovani trubek a tvarovek z
termoplastt uvedenych v tabulce D.1.

Oznaceni materialu Zpusobilost ke

svarovani
MFR(190/5)=
PE-80, PE- 0,3 -1,7 (g/20min)
100, PE-100 0,2 - 1,3 (g/10min)
RC pro sedlové
svarovani

Tabulka A. 1: Termoplasty pro svarovani (Zdroj:
DVS 2207-1)

1.2 Pozadavek
na svarecky
Kazdé svarovani je tfeba provést pfistroji a

zafizenim, které odpovida pozadavkim DVS
2208 Dilu 1.

Stroje je nutné udrzovat v dobrém stavu a topna
télesa Cistit k tomu uréenym  Cisticim
prostfedkem.

1.3 Meze pouziti
jednotlivych typu
spojeni

VeSkeré spoje je tfeba provést bez pnuti.
Teplotné podminéné pnuti je nutné udrzovat co

Spojeni podélnymi svafovacimi spoji jsou
pfipustna u nasledujicich rozmérl (tabulka D 2):

da

Druh spojeni

20-63 75-110

125 - 225

250 - 500 560 - 1400 1400 - 2500

Svarovani
horkym v v
télesem
natupo

Polyfuzni
svarovani v v
horkym
télesem

Svarovani topnou
spiralou

Prirubové
spojeni

Sesroubovani v

Tabulka A. 2: Pfipustna spojeni podélnymi svafovanymi spoji



Technika spojovani

2 Svarovani topnym
télesem natupo (HS)
(podle DVS©2207 Dil 1 pro PE-HD)

Svarovani horkym télesem natupo zahrnuje tfi
kroky: vyrovnani, zahfati a prenastaveni. PFi
vyrovnani se kontaktni plochy spojovanych
trubek nebo tvarovek pod tlakem natla¢i na horké
téleso. Nasledné se kontaktni plochy zahfeji se
snizenym tlakem na svarovaci teplotu.

Jmenovitlé Vyska \{yronku Doba
Sy Codsnimme  "ZhiivéniL,
[mm] < 0,01 N/mm?
az 4,5 0.5 az 45
45-7 1.0 45 -70
7-12 1.5 70 - 120
12-19 2.0 120 - 190
19 - 26 2.5 190 — 260
26— 37 3.0 260 — 370
37-50 3.5 370 — 500
50 — 70 4.0 500 — 700

Pfi pFestavéni se odstrani topné téleso a
svafované komponenty se pod tlakem spojuji az
do vychladnuti.

Svarovaci teplota pfi svarovani horkym télesem
natupo ¢ini za normalnich okolnosti 200 - 220°C.

Zasadné by se mélo u menSi tloustky stén
usilovat o horni a u vétsi tloustky stén o spodni
teplotu (viz obrazek D.3).

Max. Max. Doba chlazeni
doba doba t, [min] pfi
prenastave plsobeni tlaku = 0,1 N/
nit,[s] spojovaciho mm?
tlaku t. [s]

5 5 Viz tabulku 4.
5-6 5-6 Viz tabulku 4.
6-8 6-8 Viz tabulku 4.
8-10 8-11 Viz tabulku 4.

10-12 11-14 Viz tabulku 4.
12-16 14 -19 Viz tabulku 4.
16 -20 19-25 Viz tabulku 4.
20-25 25-35 Viz tabulku 4.

Tabulka A. 3: Parametry svarovani natupo (Pramen: DVS 2207-1)

Jmenovita sila

stény [mm]

ai 4,5 az 15°C [min]
45-7 4.0
7-12 40-6.0
12-19 6.0-95
19-26 95-14
26 — 37 14-19
37-50 19-27
50-70 27-36

Doba chla&enit [min] pfi tlaku p = 0.15 £0,01 N/mm?

zavisi na okolni teploté

15°C — 25°C [min] 25°C — 40°C [min]

5.0 6.5
50-75 6.5-9.5
75-12 9.5-15.5
12-18 155-24
18-24 24 - 32
24 -34 32-45
34 - 46 45 -61

Tabulka A. 4: Doba chladnuti trubek a tvarovek z PE zavisla na okolni teploté

220 horni mez
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Obrazek A.2: Teplota horkého télesa zavisla na tloustce
stény

srovnava
cia
spojovaci
tlak

nahfivaci
tlak

t t tt t

Ag AW ul'F Ak

celkova doba spojeni

doba svarovani

Obrazek A.3: Pribéh svarovani horkym télesem natupo
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2.1 Prabéh svarovani horkym

télesem natupo

2.1.1 Priprava mista

pro svarovani

Postavte pevné svareCku a zkontrolujte
svafovaci zafizeni.

Pokud je to nutné, postavte také svarovaci
stan/stinéni.

2.1.2 Priprava trubek a tvarovek

Zamérte trubky a tvarovky pfed upnutim do
svarecky axialné tak, aby plochy vic¢i sobé
licovaly.

Pomoci vhodnych opatfeni (napf.
prestavitelnymi kladkami) je nutné zabezpedit
podélny pohyb svarovanych dilc.

Spojované plochy svafovanych dilci nesmi
byt znecisténé (Spina, tuk, silikon atd.) a
nesmi vykazovat Zadné znamky poskozeni.

Konce trubek musi byt oboustranné
opracovany rovnym hoblikem (viz obr. D.4) a
Z oblasti svaru a z trubky nebo tvarovky je
tfeba odstranit hobliny (5tétcem, papirem,
tlakovym vzduchem atd.).

PFi svafovani trubek s ochrannym plastém
z PP je tfeba pfed hoblovanim odstranit
ochranny plast na konci trubek (20mm).
Pfitom se trubka nesmi poskodit.

Obrazek A. 4 : Hoblovani roha trubek

Poté se hoblik odstrani a dilce se stlaci
dohromady, aby bylo mozné zkontrolovat
licovani a pfedsazeni vnéjSich stran trubek.
Pfedsazeni trubky nesmi byt > 0,1 x tloustka
stény. Rovnéz je nutné dbat na to, aby
souhlasila jmenovitd tloustka stén ve
spojovaném useku.

2.1.3 Priprava

svarovaciho
procesu

Pfed kazdym svafovanim je nutné
zkontrolovat teplotu svafovani (nejdfive 10
minut po dosazeni teploty, kterou svarovani
zacalo).

Aby se zabranilo znecisténi nebo poskozeni,
je tfeba uchovavat topné téleso pfed a po
svazovani v ochranném krytu.

Topné téleso pfed kazdym svafovanim
vyCistime Cistym, nevlaknitym papirem.

2.1.4 Svarovani

2.1.4.1 Vyrovnani

Spojovaci plochy, které se svatuji, se tlaci
urenym vyrovnavacim tlakem na topné
téleso tak dlouho, dokud celni plochy
nepfilehnou v lici a nevytvofi se vyronek.
Vyrovnani je ukon&eno, jakmile se dosahne
pozadované vysky vyronku (viz. tabulku D.3).

Obrazek A. 5 : Vyrovnani spojovanych ploch (topné téleso
uprostred)
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2.1.4.2 Nahfivani 2.1.5 Kontrola

* Vyrovnavaci tlak klesne téméf na nulu (<0.01 svarovych spoju

N/mm?).
2.1.5.1 Opticka kontrola
* VycCkejte po pozadovanou dobu nahfivani.
Vyronek musi byt rovhomérné rozprostfeny po
celém obvodu. Spojované plochy mohou byt

pfedsazené maximalné o 0,1 x tloustka stény.

2.1.5.2 Provedeni
tlakové zkousky

Tlakova zkouSka se provadi podle prislusnych
norem a predpisl (napf. DVS 2210 Dil 1, pfilohy
2, DIN EN 805, DVGW 400-2, resp. kapitoly 7).

Obrazek A. 6: Nahtivani ¢elnich ploch

2.1.4.3 Prenastaveni

* Odstavte topné téleso na max. dobu
pfenastaveni. Dobu pfenastaveni zkratte na
nezbytné minimum, protoze jinak plastové
plochy zchladnou a tim klesne kvalita svaru.

2.1.4.4 Spoje

* Spojte spojovaci plochy k sobé. Spojovaci
tlak kontinudlné zvySujte na potfebnou
hodnotu.

Po uplynuti nezbytné doby chladnuti Ize
spojeni zrusit.

Pfedtim vSak neni pfipustné zadné
mechanické zatizeni (kontrola tlaku nebo
zprovoznéni).

Obrazek A. 7: Spoje €elnich ploch
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4  Svarovani topnou
spiralou DIM 20-500mm
monofilarni

(podle DVS©2207 &asti 1 pro PE-HD)

PFfi svafovani topnou spiralou s monofilarnim
systémem svarfovani se spojované komponenty
zahfivaji za pomoci odporovych dratl (topné
spiraly), a tim se svafuji. Odporové draty jsou
vlozeny kompletné do tvarovky, coz zajisti hladky
vnitini povrch a ulehdi tak cCisténi a zavadéni
koncu trubek. Pfivod energie probiha za pomoci
transformatoru svarfovaciho proudu (svarovaci
pristroj s topnou spiralou).

Napéti ze smrsténi u tvarovek topné spiraly
produkuji  potfebny svafovaci tlak, ktery
zabezpecuje optimalni svareni.

Metoda se vyznaluje pouzitim bezpecénostniho
nizkého napéti s vysokym stupném

automatizace. Svarovani Ize provadét na misté,
ale i na nepfistupnych mistech.

Pro svafovani e-tvarovek od spoleCnosti Agru
byste méli prednostné vyuzivat univerzalni
svareCky s rozpoznanim Carového koédu a s
protokolovanim. Tim Ize zarugit snadnou obsluhu
a komplexni zpétnou sledovatelnost svarovacich
procesua.

4.1 Carovy kod

Carovy kod obsahuje vSechny potfebné
parametry svafovani a je konstruovan tak, aby ho
mohly nacist v8echny bézné pouzivané svarecky
s topnou spiralou. Na tvarovkach s topnou

spiralou od spoleCnosti Agru se nachazi vedle
svarovaciho kddu rovnéz

¢arovy koéd pro zpétnou sledovatelnost. Tento
kéd se nazyva Traceability Code a umoznuje
nacteni udaji u raznych Sarzi. Pro rozliSeni obou
kédli se pouzivaji dvoubarevné etikety (viz

obrazek D.12): ——
15566

3137030 suusuo 1765 40V / 63 sec

ﬂ l
at 15— 25°C
cool 6min

Obréazek A. 12: Stitek s ¢arovym kédem Agru

-
o
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Svarovaci kody (bilé pozadi)
Misto Popis
1-2 Tvarovka
3-6 Vyrobce
7-8 Doba chladnuti
9-11 Rozméry
12 Privod energie
13-14 Uroven napéti
15-17 Odpor
18 Rozsah tolerance odporu
19-21 Doba svarfovani
22-23 Hodnota korektury energie
24 Kontrolni Cislice
Traceability Code (zluté pozadi)

Misto Popis

1-4 Vyrobce

5-6 Tvarovka

7-9 Rozméry

10-15 Sériové cislo
16-17 Misto vyroby

18 Ttida SDR
19-22 Zakladni material
23 Stav materialu
24 MRS

25 MFR

26 Kontrolni &islice
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4.2 Obecna vhodnost ke svarovani =
Materialy PE 80, PE 100 a PE 100-RC Ize v zasadé bez problému navzajem svarovat. %
Pozor: trubka/e-tvarovka ur€uji svym nejnizsim tlakem celkové natlakovani potrubi (napf. trubka =
PN25 SDR 7,4) spojena s e-tvarovkou PN 16 (SDR 11) svaifenim. Potrubi: PN16.
Svaritelnost e-tvarovek se kontroluje a schvaluje podle tohoto SDR trubkovych dilcu:
svafitelna trubka / fitinky
e- da
objimka [mm] SprRr33 SDR26 SDR 176 SDR17 SDR13,6 SDR11 SDRY9 SDR 7,4
20 svafovatelné s tloustkou stény od s=2,5mm do s= 3,5mm* o
25 svarovatelné s tloustkou stény od s=2,7mm do s= 3,8mm* 3
32 X X X X X v v v g
40 X X v v v v v v ’E
50 X X v v v v v v w
63 X X v v v v v v
75 X X v v v v v v
90 N X v v v v v v
= 110 X X v v v v v v
E 125 X X v v v v v v o
S 140 X X v v v v v v =
@ =
= 160 X X v v v v v v &
% 180 X v v v v v v v ?u;
& 200 X X v v v v v v =
225 X X v v v v v v .g
250 X v v v v v v v @
280 X v v v v v v v
315 X 4 4 v 4 v X X
355 X v v v v v X X
400 X v v v v v X X
450 X X v v v v X X
500 X X v v v v X X o
90 X v v v X X X X 3
110 v v v v X X X X E
160 v v v v X X X X %
T 200 v v v v X X X X
% 225 v v v v X X X X
g/ 250 v v v v X X X X
o 280 v v v v X X X X
?9:) 315 v v v v X X X X
355 v v v v X X X X
400 v v v v X X X X
450 v v v v X X X X }EJ
500 v v v v X X X X g
*Tenkosténné trubky je tfeba svafovat s opérnymi pouzdry. g
3
<}
Z
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4.3 Priabéh svarovani
horkou spiralou

(vyzadejte si kdykoliv detailni a aktualni navod
pro vylozeni)

4.3.1 Priprava mista
ke svarovani

* Postavte svarfeCku pevné a zkontrolujte
svafovaci zafizeni.

* Pokud je to nutné, postavte svarovaci
stan/zastinéni.

4.3.2 Priprava
trubek a tvarovek

* Opatfeni vramci pfipravy se provadéji
bezprostfedné pfed svafovanim.

* Zkontrolujte zkoseni konce trubek. Pokud
zkoseni saha az do zény svafrovani topné
spiraly, provedte odpovidajici zkraceni.

* Oddélte trubku vhodnym Fezédkem pravouhle
(nepouzivat motorové pily ani olejové
nastroje) a popf. strhnéte jeji vnéjsi hranu.

 Trubky a tvarovky musi vykazovat pred
zpracovanim okolni teplotu. Teplota pfi
zpracovani muaze €init -10°C az +45°C.

+ Ocistéte trubky v Useku zasunuti suchym
hadfikem od hrubych necistot.

* Pokud neni trubka v Useku svafovani kulata
(>1,5% vnéjSiho prifezu, max. 3 mm),
pouZzijte zaoblujici svorky.

*  Oznacte délku zasunuti pfipravku.

Obrazek A.13: Vyznaceni délky zasunuti

Pfi svafovani trubek s ochrannym plastém
z PP je tfeba pfed hoblovanim odstranit
ochranny plast na konci trubek (délka:
zasunovaci délka e-tvarovky +5mm). PFitom
se trubka nesmi poskodit.

V Useku nasunuti odstrafite oxidovanou
vrstvu  vhodnym  rotanim  ofezavaCem
(tloustka Stépiny min. 0,2 mm) az po
oznaceni (obr. D.14).

Obrazek A.14: Proces obrabéni

Jestlize se misto trubky svaruje tvarovka, je
nutné provést ocCisténi a obrabéni ve
svarovaném Useku stejné jako u trubky.

JiZz nesmite odlozit trubku/tvarovku na
podlahu, resp. na podklad. Vyjméte tvarovku,
ktera se bude svarovat elektricky, z obalu az
tésné pred svafovanim.

Na vnitfni povrch tvarovky ani na opracovany
konec trubky se nesmi sahat prsty.

Bezprostfedné pred svafovanim o istéte
svarované plochy Cisti€¢em na PE (dle DVGW
VP 603) a ubrousky na jedno pouziti (obr.
D.15). Hadfik na ¢isténi neni vhodny. Je
nutné dbat na to, aby na svafovanych
plochach nezustaly  zbytky  Cisticiho
prostiedku.

U pokladek pfi teplotach -10°C az 5°C je nutné
sledovat upIné odpareni Cisticiho prostfedku.
Je tfeba zabranit oroseni.
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Obrazek A.15: Citéni svarovanych ploch

Pro pozdgjSi kontrolu znovu oznalte délku
nasunuti.

Nasurite svafované trubky nebo tvarovky z
obou stran do topné spiraly az po
vyznacenou délku zasunuti (obr. D.16).

Upnéte svafované komponenty bez napéti
(upinaky), aby se svarovaci e-objimka mohla
snadno otacet. Béhem celého svafovaciho
procesu (véetné doby chladnuti) musi zUstat
upinaci zafizeni namontované.

Obrazek A.16: Upnuté svafovaci komponenty

Tvarovky topné spiraly se mohou zpracovat i
bez pouziti upinakd, pokud to povoluji
narodni smérnice. Plati zasady zpracovani
DVS 2207 Casti 1 a smérnice pro zpracovani
spole¢nosti Agru. Je nutné dbat, aby pfi
integraci nevznikalo napéti. Pokud toto neni
mozné, je nutné pouzit vhodné upinaci
pfipravky.

4.3.3 Svarovani

Pfipojte svafovaci kontakty na tvarovce a
zajistéte je .

Obrazek A.17: PFipojeni svafovacich kontaktt

Zadani svarovacich parametri se provadi
snimaci tuzkou nebo skenerem.

Priibéh svafovani je uveden v navodu k
obsluze pouzivané svarecky.

Po procesu svafovani je bezpodminecné
nutné dodrzet pozadované ¢asy chladnuti.

Pfi preruseni svafovani (napf. pfi vypadku
elektrického proudu) Ize pouze jednou
dokongit svafovani tvarovky po Uplném
vychladnuti (<35°C).

4.3.4 Kontrola

.
P

svaru

Dokon¢eni svaru Ize ovéfit pomoci indikatoru
svarovani. Indikatory nevypovidaji nic o
kvalité svaru.

Tlakova zkouska se provadi podle
pfislusnych smérnic (napf. smérnice DVS
2210-1, pfilohy 2, DIN EN 805, pracovniho
véstniku DVGW 400-2). Pfed provedenim
tlakové zkouSky musi vS8echny svafované
spoje uplné vychladnout.

Protokol o svafovani se vytvoii automatickym
protokolovanim nebo ru¢né.

Animace vylozeni
objimky topné

ﬁ spiraly.

Vlastnosti materialu
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5 Svarovani topnou
spiralou DIM 560-
1400mm bifilarni

(podle DVS©2207 &asti 1 pro PE-HD)

Pfi svafovani topnou spirdlou s bifilarnim
svafovacim systémem se spojované komponenty
zahfivaji pomoci odporovych dratu (topné spiraly)
zvlast ve dvou oddélenych svafovacich zénach a
tim se svafruji.

Tento systém ma vyhodu v tom, Ze prvni stranu
mUzete svafit prfedem a druha strana se zhotovi
pfimo na stavbé nebo ve vykopu pro potrubi.

Funkce predehfivani slouzi k tomu, aby se
zaviely veétSi spary a vyrovnaly zasadngjsi
vypoukliny mezi trubkou a e-objimkou. Odporové
draty se vlozi kompletné do tvarovky, coz zajisti
hladky vnitini povrch a ulehéi tak Ccisténi a
zavadéni koncu trubek. Pfivod energie je zajistén
pomoci transformatoru svafovaciho proudu
(svafovaci pfistroj). K optimalnimu svafeni by se
mély pouzit napinaci pasy, které produkuji nutny
svarovaci tlak.

Obrazek A.18: Princip bifilarniho svafovani topnou spiralou

Pro svafovani e-tvarovek od spoleCnosti Agru
byste méli prednostné vyuzivat univerzalnich
svafeCek srozpoznavanim cCarového kodu a
protokolovanim. Tim Ize zarugit jednoduchou
obsluhu a komplexni zpétnou sledovatelnost
svarovacich procesu.

Carovy kod
Vedle obvyklych nalepek s ¢arovym kédem (viz.

kapitolu 4.1§) maji bifilari topné spirdly
dodate¢nou nalepku s kédem predehfivani.

qgﬂu preheating E-Coupler 1000 8DR 17

£10729320008250579940928
25V / 2400 SEC. AT 15-25°C COOL 1SMIN

Obrazek A.19: Stitek s kddem predehFivani Agru

Kédem  predehiivani se  aktivuje funkce
predehfivani, ktera zmenSuje sparu mezi
objimkou topné spiraly a trubkou na maximalné
pFipustny rozmér spary <2mm (Dim 1400 <3mm).

5.1 Pruabéh svarovani

topnou spiralou

bifilarni
(vyzadejte si kdykoliv detailni a aktualni navod
pro vylozZeni)

5.1.1 Priprava mista
ke svarovani

* Postavte svareCku pevné a zkontrolujte
svarovaci zafizeni.

+ Pokud je to nutné, postavte svarovaci
stan/zastinéni.

5.1.2 Priprava trubek a tvarovek

* Provedte opatfeni V ramci pfipravy
bezprostfedné pfed svafovanim.

»  Zkontrolujte zkoseni konce trubek. Pokud
zkoseni saha az do zoény svarovani topné
spiraly, zkratte je odpovidajicim zplsobem.

* Oddélte trubku vhodnym fezakem pravouhle
(nepouzivejte motorové pily ani olejové
nastroje) a popf. strhnéte vnéjsi hrany.

» Trubky a tvarovky musi pfed opracovanim
vykazovat okolni teplotu. Jsou povoleny
teploty pfi opracovani ¢ini -10°C az +45°C
(dim. 560-710 mm) a 0°C az +45°C (dim.
800-1400 mm).

60
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+ Ocistéte trubky v Useku zasunuti suchym
hadrem od hrubych necistot.

* Pokud neni trubka v useku svafovani kulata
(>1,5% vnéjsiho prufezu, max. 3 mm),
pouzijte zaoblujici svorky. K tomu se hodi
hydraulické nebo mechanické zaoblujici
svorky, které jsou namontované na konci
nasunovaci délky objimk

Obrazek A.20: Schematické znazornéni zakulacené svorky
potrubi

* OznacCte nasunovaci délku pro pfipravek
(nasunovaci délka = délka objimky x 0,5).

« Zméfte prumér a beze zbytku odstrarite
pomoci vhodného rotaéniho ofezavace
oxidovanou vrstvu az po oznaceni.

* Podle poméru pfizplsobeni by mohlo stacit
jiz jedno odebrani o tloustce Stépiny alespon
0,2 mm. Kvuli vétsi toleranci Sifky trubek je
vétSinou nutné provést nékolikanasobny ofez
trubky.

* Abychom zamezili opakovanému zkouseni,
doporuCuje se zméfit pfed ofezavanim
pramér trubky. Drobné vyvySeniny, na které
narazime béhem kontroly kruhové spary, Ize
odstranit ru€ni Skrabkou. PF¥i pfipravé je
nutné dbat na co nejmensi rozmér spary.

* Minimalni  pFipustny prafez trubky =
normovany prufez - 0,4 mm.

* Nejsou pfipustna zadna poskozeni v zoné
svarovani, jako napf. axialni ryhy nebo
Skrabance.

+ Jestlize se misto trubky svafuje tvarovka, je
nutné provest vycisténi a obrabéni tvarovky
ve svarfovaném useku stejné jako u trubky.

* Pro pozdéjSi kontrolu si zaznamenejte
hloubku zasunuti na obvodu trubky.
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5.1.3 Montaz objimky topné spiraly

°

prostied

Bezprostfedné pred svafovanim se
svarované plochy odisti Cistidlem na PE (dle
DVGW VP 603) a ubrousky na jedno pouziti
(obr. D.15). Hadfik na &isténi neni vhodny. Je
nutné dbat na to, aby na svafovanych
plochach  nezlstaly  zbytky  Cisticiho
ku.

Obréazek A.21: Cisténi trubky

Vyjméte tvarovku, ktera se bude svafovat
elektricky, z obalu az tésné pred svarfovanim.
Na vnitfni stranu objimky a ofezany konec
trubky nikdy nesahejte prsty.

Aby se usnadnila montaz objimky, pomUze
zkoseni Celni hrany trubky na vné&jSim
priméru (5 mm x 45°). Odstrante z trubky
hobliny.

PFi montazi objimky je nutné dbat na to, aby
byly zastréky kontaktd objimky a kody
pfedehfivani a svafovani snadno dostupné.

Montaz Ize podpofit Uudery plastovym
kladivem rovnomérné kolem ¢&elni hrany,
dokud nedosahnete na vyznacenou délku
zasunuti po celém obvodu. Pfi spojovani
nesmite zahranit.

Trubku a objimku je tfeba osadit bez napéti a
vycentrované. Toho dosahnete upnutim (viz
obr. D.22) nebo podlozenim potrubi, resp.
objimky.

Vlastnosti materialu

Smérnice pro
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Obrazek A. 22: Montaz upinani a zaméreni trubky

*  Trubky se nesmi zasunovat vlastni vahou ani
obloukovym napétim. Nulové napéti se musi
dodrzet az do kompletniho vychladnuti.

» Pfipravte druhou trubku, ktera se ma svaifit s
objimkou, a namontujte ji stejn&, jak bylo
popsano nahore.

5.1.4 Montazni upinaci pasy

Nasledné je tfeba prilozit oba 50mm Siroké
upinaci pasy. Ty musite objednat zvlast (kod
produktu: SAGSPANNGO01) a muzete je znovu
pouzit az po vyprSeni doby chladnuti. Nesmite
pouzivat zadné dalSi naradi.

* VloZte oba upinaci pasy do drazek
a upevnéte je, jak je uvedeno na
obr. D.23 - D.25.

» Oteviete rameno raény a protahnéte volny
konec okem racny.

/.

"\;’,
p,

Obrazek A.23: Provléknuti upinaciho pasu

*  Vypnéte pas a pohybujte rukou ramenem
raCny tak dlouho, az pas pevné pfilehne k
objimce a nemize vyklouznout z ruky. Poté
dejte rameno racny do zakladni zaviené
polohy.

Obrazek A.24: Napinani femene

e Po uplynuti doby chladnuti zatahnéte za
posuvnou celist a oteviete rameno racny o
cca. 180° az nadoraz. /

Obrazek A.25: Povoleni upinaciho femene

5.1.5 Svarovani

* Spojte oba zastrtkové spoje objimky s
pfipojkami  svafeC¢ky. Musite dbat na
dostatecny vykon pfistroje svafeCky a podle
potfeby také generatoru.

*  Vhodné svarecky:
* Polycontrol plus
* HST 300 pricon+
* HST 300 print+

* Za uCelem minimalizace kruhové spary
predehfejte danou stranu objimky s danym
kddem  predehfivani.  Kruhovou  sparu
muUzeme zméfit pfilozenym sparomeérem.
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* Po pfedehfati je nutné zkontrolovat kruhovou 5 1.6 Kontrola E
sparu béhem uvedené cCasové prodlevy. svaru §
Jestlize je spara v poradku, mize zacit ‘g
svafovani prvni strany objimky vramci ¢ Provedeni svaru miZete zkontrolovat pomoci S
tolerance ¢asové prodlevy. Jestlize je spara indikatord ~ svafovani.  Tyto  indikatory
prili§ velka, zopakujte pfedehrati. nevypovidaji nic o kvalité svaru.
e Tlakova zkouSska se provadi podle
prislusnych smérnic (napf. smérnice DVS
2210-1, pfilohy 2, DIN EN 805, pracovniho
véstniku DVGW 400-2). Pred provedenim
tlakové zkousky musi v8echny svafované
spoje uplné vychladnout. o
* Protokol o svafovani se vytvofi automatickym g?
protokolovanim nebo ru¢né. mé)
* Po vyprSeni doby vychladani Ize oba pasy UE)
odstranit z objimky.
*  Postupujte podobné na druhé strané objimky
topné spiraly.

» Po predehrati mize zacit proces svarovani.
Zadani svarovacich parametrd provedte
snimaci tuzkou nebo skenerem nad kédem
svafovani.

e Spravny pribéh svafovani je popsan v
navodu k obsluze pouZivané svarecky.

+ Po procesu svafovani je bezpodminecné
nutné dodrzet pozadované Casy chladnuti.
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» Pfi pferuSeni svafovani (napf. pfi vypadku
elektrického proudu) muzete jednou dokondit
svarovani tvarovky po uplném vychladnuti
(<35°C). Pfitom musite zopakovat predehfati
a kontrolu spary.
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Normy a povoleni




Vlastnosti materialu

Smeérnice pro

Spojovacitechnika

Smérnice pro

Normy a povoleni

6 Sedla
(podle DVS©2207 &asti 1 pro PE-HD)

Sedla se pouzivaji k montazi odbocek na
stavajicich potrubich. Upevhuji se na hlavni
potrubi spodni Casti sedla a pomoci svafovani
topnou spiralou se spoji s potrubim.

Spoleénost Agru nabizi 3 rGzné typy sedlovych
tvarovek:

6.1 Opérné sedlo

Opérné sedla jsou urceny k tvorbé odbocek na
stavajicich  nenatlakovanych  potrubich. K
navrtani je zapotfebi dodateCny navrtavaci
nastroj. Se specialnim pFipravkem lze také
provést navrtani pod tlakem.

Obrazek A.27: Opérna sedlova

tvarovka
% Animace
montaze opérné

sedlové tvarovky

[=]

6.2 Navrtavaci objimka

Navrtavaci objimky jsou uréeny k tvorbé odbocek
na  stavajicich natlakovanych potrubich.
Patentovany teleskopicky systém zaruCuje
navrtani bez prosakovani a otevieni hlavniho
potrubi, které je v provozu.

Obrazek A.28: Navrtavaci objimka
64

ontaz
navrtavaciho
sedla

"

Po navrtani se otvor pro manipulaéni nastroj
uzavre Sroubovaci nebo navafenou krytkou.

6 Navrtavaci odbocka s
ventilem

Navrtavaci odbocCky s ventilem jsou urCeny k
tvorbé odboCek na stavajicich natlakovanych
potrubich. Na rozdil od navrtavacich sedel je
mozné jejich vicenasobné otevieni a tésné
uzavfeni.

= ventilu

6.3 Instalace sedlovych
tvarovek

(vyzadejte si kdykoliv detailni a aktualni navod pro
vyloZeni)

Upevnéni sedel na trubku funguje u vSech ftfi
typu podle téhoz principu:

Zafixujte nejprve sedlovou tvarovku na hlavni
potrubi a nasledné ji svafte s trubkou svafovanim
topnou spiralou.

Kazdé svafovani je tfeba provadét pomoci
zafizeni, ktera odpovidaji pozadavkim
DVS®2208 &asti 1.

Po uplynuti doby chladnuti se v zavislosti na typu
spony nejprve navafi odbocCka a poté se navrta
hlavni potrubi, nebo obracené.
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6.3.1

Obrazek A.30: Orezavani trubky

Vyznacte si na trubce Sitku sedla.

Zbavte trubku s ochrannym plastém PP v
Useku svarovani plasté. V useku svarovani
odstrafite  oxidovanou vrstvu  vhodnym
rotaCnim ofezavatem (tloustka Stépiny cca.
0,2 mm) az po oznaceni (obr. D.30).

Vyjméte sedlovou tvarovku z obalu az tésné
pfed svarovanim.

Na svafovanou plochu sedla ani na
opracovany konec trubky se nesmi sahat

prsty.

Ocistéte bezprostiedné pred svafovanim
svafované plochy Cdistiem na PE (podle
DVGW VP 603) a ubrousky na jedno pouziti.
Hadfik na ¢€isténi neni vhodny. Je nutné dbat
na to, aby na svafovanych plochach
nezustaly zbytky Cisticiho  prostfedku
(ofukovat).

Nasadte sedlovou tvarovku na trubku a
zafixujte ji spodnim dilcem. ZaSroubujte
Srouby tak, aby se horni a spodni dilec
dotykaly.

Obrazek A.31: Montaz opérné spony

Pfipojte svafovaci kontakty na tvarovku.

Zadani svafovacich parametrd se provadi
snimaci tuzkou nebo skenerem (viz obrazek
D.32).

Instalace opérné sedlové tvarovky

Obrazek A.32: Zadani svarovacich parametr(

* Pribéh svarfovani je uveden v navodu k
obsluze pouzivané svarecky.

» Pri preruSeni svafovani (napf. pfi vypadku
elektrického proudu) mulzete pouze jednou
dokoncit svafovani tvarovky po Uplném
vychladnuti (<35°C).

* Provedeni svaru lze zkontrolovat pomoci
indikatortd svafovani. Indikatory nevypovidaji
nic o kvalité svaru.

e Tlakova zkouSska se provadi podle
pfislusnych smérnic (napf. smérnice DVS
2210-1, pfilohy 2, DIN EN 805, pracovniho
véstniku DVGW 400-2). Pfed provedenim
tlakové zkouSky musi vS8echny svafované
spoje uplné vychladnout.

*  Protokol o svafovani se vytvofi automatickym
protokolovanim nebo ru¢né.

e Navrtani bez tlaku, nebo pod tlakem pomoci
specialniho néafadi je mozné teprve po
vyprSeni ¢asu chladnuti (>20 min).

Vlastnosti materialu
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6.3.2

Instalace navrtavaci objimky
Vyznacte si na trubce Sitku spony.

Zbavte trubku s ochrannym plastém PP v
Useku svarovani plasté. V useku svarovani
odstrafite  oxidovanou vrstvu  vhodnym
rotaCnim ofezavatem (tloustka Stépiny cca.
0,2 mm) az po oznaceni (obr. D.33).

Vyjméte tvarovku z obalu az tésné pred
svarovanim.

Na svafovanou plochu tvarovky ani na
opracovany konec trubky se nesmi sahat

prsty.

Ocistéte bezprostiedné pred svafovanim
svafované plochy CdistiCem na PE (podle
DVGW VP 603) a ubrousky na jedno pouziti.
Hadfik na ¢iSténi neni vhodny. Je nutné dbat
na to, aby na svafovanych plochach
nezustaly zbytky Cisticiho prostfedku.

Nasadte sedlovou tvarovku na trubku a
zafixujte ji spodnim dilcem. ZaSroubujte
Srouby tak, aby se horni a spodni dilec
dotykaly.

Obrazek A.34: Montaz navrtavaci objimky

Pfipojte svafovaci kontakty na tvarovku.

Obrazek A.35: Zadani svafovacich parametrd
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Zadani svarovacich parametri se provadi
snimaci tuzkou nebo skenerem (viz obrazek
D.35). Pribéh svarovani je uveden v navodu
k obsluze pouzivané svarecky.

Pfi preruSeni svarovani (napf. pfi vypadku
elektrického proudu) mulzete pouze jednou
dokoncit svafovani tvarovky po Uplném
vychladnuti (<35°C).

Provedeni svaru lze zkontrolovat pomoci
indikatortd svafovani. Indikatory nevypovidaji
nic o kvalité svaru.

Tlakova zkouska se provadi podle
prislusnych smérnic (napf. smérnice DVS
2210-1, pfilohy 2, DIN EN 805, pracovniho
véstnik DVGW 400-2). Pfed provedenim
tlakové zkouSky musi vS8echny svafované
spoje uplné vychladnout.

Protokol o svafovani se vytvofi automatickym
protokolovanim nebo ru¢né.

Navrtani trubky je mozné teprve po uplynuti
Casu chladnuti (>20 min) zafezovym
Sroubem. Za timto ulelem je tfeba mit
kompletné nainstalovanou domovni pfipojku.

ZastrCte navrtavaci klic a otacejte jim ve
smeéru hodinovych rucicek az nadoraz.
Otacenim v opacném smeéru se pfipojka
uvolni. Pozor pfi pfetaceni nazpét: max. INm
pfi dorazu.

Obrazek A.36: Navrtani potrubi

Montéaz Sroubovaci/ navarené krytky
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6.3.3 Instalace

navrtavaciho T-kusu s ventilem DAV

* Vyznacte si na trubce Sifku ventilu.

* Zbavte trubku s ochrannym plastém PP v
Useku svarovani plasté. V useku svarovani
odstrafite  oxidovanou vrstvu  vhodnym
rotaCnim ofezavatem (tloustka Stépiny cca.
0,2 mm) az po oznaceni (obr. D.33).

Obrazek A.37: Ofezavani trubky

* Vyjméte ventil z obalu az tésné pred
svarovanim.

* Na svarovanou plochu ventilu ani na
opracovany konec trubky se nesmi sahat

prsty.

+ Ocistéte bezprostfedné pred svafovanim
svafované plochy Cdistiem na PE (podle
DVGW VP 603) a ubrousky na jedno pouziti.
Hadfik na ¢€isténi neni vhodny. Je nutné dbat
na to, aby na svafovanych plochach
nezlstaly zbytky Cisticiho prostfedku.

* Nasadte ventil na trubku a zafixujte jej
hornim a spodnim dilcem na trubku. K
dosazeni potfebného svarovaciho tlaku
zaSroubujte  pfedmontované Srouby na
ventilu navrtavaciho tlaku (DAV) pomoci
vnitfniho Sestihranu do matice integrované
do spodniho dilce. Zajistéte, aby se spodni a
horni dilec dotykaly celou plochou.

Obrazek A.38: Montaz ventilu

*  PfFipojte svafovaci kontakty na tvarovku.

Obrazek A.39: Zadani svarovacich parametrt

Zadani svarovacich parametrd se provadi
snimaci tuzkou nebo skenerem (viz obrazek
D.39).

Pribéh svafovani je uveden v navodu k
obsluze pouzivané svarecky.

PFi pferuseni svafovani (napf. pfi vypadku
elektrického proudu) muzete pouze jednou
dokoncit svafovani tvarovky po Uplném
vychladnuti (<35°C).

Provedeni svaru lze zkontrolovat pomoci
indikatortd svafovani. Indikatory nevypovidaji
nic o kvalité svaru.

Tlakova zkouSka se provadi podle
pfislusnych smérnic (napf. smérnice DVS
2210-1, pfilohy 2, DIN EN 805, pracovniho
véstniku DVGW 400-2). Pfed provedenim
tlakové zkouSky musi vS8echny svafované
spoje uplné vychladnout.

Protokol o svafovani se vytvofi automatickym
protokolovanim nebo ru¢né.

Navrtani trubky je mozné teprve po uplynuti
Casu chladnuti (>20 min) zafezovym
Sroubem. Otacejte navrtavacim klicem ve
smeéru hodinovych rucicek az nadoraz.
Otacenim v opacném sméru se pripojka
uvolni. Aby se poloha ventilu zafixovala,
otoCte jim lehce proti spodnimu resp.
hornimu dorazu.

Obrazek A.40: Navrtani potrubi

Vlastnosti materialu
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