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. WPROWADZENIE

Ksztaltki elektrooporowe i doczotowe GeoFittings spetniaja wymagania norm
PN-EN 1555-3 oraz PN-EN 12201-3 i stuza do budowy oraz remontoéw
cis$nieniowych sieci gazowych, wodnych i kanalizacyjnych.

Wykonane sg z polietylenu klasy PE100RC, zgodnego z PN-EN 12201-1
i PN-EN 1555-1. Ksztaltki GeoFittings produkowane sa w dwoch szeregach
wymiarowych — SDR 11 i SDR 17 i powinny by¢ zgrzewane z rurami
polietylenowymi. Zgrzewanie z rurami z innych materiatow np. PP, niezgodnych
z normg PN-EN 1555-2 i PN-EN 12201-2, jest niedozwolone.

W przypadku szeregu wymiarowego SDR 11, maksymalne ci$nienie robocze

(MOP) dla gazociagu wynosi 10 bar, a dla wodociggow i sieci kanalizacyjnych
16 bar.

W przypadku szeregu wymiarowego SDR 17, Maksymalne ci$nienie robocze
(MOP) dla gazociagu wynosi 6 bar, a dla wodociagow i sieci kanalizacyjnych
10 bar.

W trakcie uzytkowania i montazu ksztattek, temperatura otoczenia powinna si¢
miesci¢ W przedziale od 0°C do 30°C. Przy pracach montazowych prowadzonych
w trudnych warunkach pogodowych nalezy uzy¢ namiotu ochronnego, natomiast
podczas mgty zgrzewanie jest niedopuszczalne.

Ksztaltki elektrooporowe dostosowane sa do zgrzewania pod napigciem
39,5V, co zostato zamieszczone na etykietach jednostkowych umieszczonych na
wyrobach wraz z pozostalymi danymi niezbednymi do wykonania zgrzewu m.in.
czas zgrzewania, czas chtodzenia (jako czas, po ktérym mozna odlaczy¢ ksztattke
od zgrzewarki elektrooporowej). Ponadto etykieta jednostkowa zawiera roOwniez
kod kreskowy zgodny z norma ISO 13950, stuzacy do prowadzenia automatycznego
procesu zgrzewania, a takze kod Traceability z danymi do pelnej identyfikacji

wyrobu.

1. TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK
ELEKTROOPOROWYCH GEOFITTINGS

1. Zasady zgrzewania ksztaltek elektrooporowych GeoFittings TYPU
MUFOWEGO.

Ksztaltki typu mufowego posiadaja dwa optyczne wskazniki poprawnosci
zgrzewu oraz wewnetrzne ograniczniki gtebokosci wsunigcia, wyjatek
stanowia zaslepki, ktére posiadajg jeden optyczny wskaznik.

Biorac pod uwage okres 50-cio letniej eksploatacji nalezy w sposéb
rygorystyczny przestrzegaé nizej wymienionych zasad, a kolejnos$¢ czynnosci
montazowych musi by¢é BEZWZGLEDNIE zachowana.

1.1 Etapy przygotowania rury do zgrzewu

» Przyciaé rure prostopadle do jej osi

» Krawedzie rury sfazowaé od wewnatrz, aby byly pozbawione nieréwnosci,
a od zewnatrz krawegdzie nalezy zaokraglic.

» Wsung¢ rure do oporu wewnetrznych ogranicznikow i zaznaczyé
flamastrem na rurze glgbokos¢ jej wsunigcia.

» Rure wyciagna¢ z ksztattki i dokladnie usunaé zewngtrzna warstwe
utleniong rury na glebokosci okoto min. 0,2 mm. Slady skrobania warstwy
utlenionej powinny by¢ wykonane tak, aby byly widoczne na rurze po
wsunigciu do zgrzewanej ksztattki.

» Doktadnie oczy$cié rure wewnatrz i zewnatrz przeznaczonym do tego celu
srodkiem np. alkoholem izopropylowym, przy uzyciu chtonnego,
gladkiego i niefarbujacego materiatu

» Odczekaé, az alkohol odparuje i powierzchnia rury bedzie catkowicie
sucha.

» Powtérnie wsunaé rur¢ do momentu wewngtrznych ogranicznikow
1 zaznaczy¢ flamastrem na rurze giebokosc¢ jej wsunigcia.

» Owale rury zniwelowac przy pomocy odpowiednich obejm.




Niedokladne usuni¢cie warstwy utlenionej i niedokladne oczyszczenie
powierzchni rury moze by¢ przyczynga WADLIWEGO POLACZENIA.

1.2 Przygotowanie ksztaltki do zgrzewu

» Ksztaltke wyciagna¢ z woreczka polietylenowego stanowigcego
opakowanie jednostkowe ksztattki chronigce wyrdb przed uszkodzeniem
i zabrudzeniem

» Wewnetrzng powierzchnig ksztattki doktadnie oczysci¢, przemywajac ja
alkoholem izopropylowym za pomocg chlonnego, gladkiego
i niefarbujacego materiatu.

» Odczekad, az alkohol odparuje i powierzchnia wewnetrzna ksztattki bedzie
catkowicie sucha

Niedokladne oczyszczenie powierzchni ksztaltki moze by¢ przyczyna
WADLIWEGO POLACZENIA.

1.3 Montaz

» Wsungé rure do momentu ogranicznikow w ksztaltce z zachowaniem
wspolosiowosci. (Jezeli zaznaczona kreska glgbokosci wsunigcia zostata
usunigta, nalezy ja zaznaczy¢ ponownie w celu kontroli polozenia rury w
ksztattce.

» Unieruchomi¢ elementy polaczenia w zacisku montazowym celem
zapewnienia stabilnosci potozenia podczas grzania i chtodzenia.

1.4 Wykonanie zgrzewu

Podczas zgrzewania nalezy stosowac si¢ do instrukcji producenta zgrzewarki.
Do zgrzewania elektrooporowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki
posiadajace Deklaracje Zgodnosci CE oraz poddawane kalibracji nie rzadziej
niz raz w roku.

Kazda ksztaltka GeoFittings posiada etykiete, na ktorej znajdujg si¢
wszystkie potrzebne parametry zgrzewania oraz kod kreskowy stosowany do
zgrzewania automatycznego.

UWAGA ! W przypadku zgrzewania manualnego i gdy zgrzewarka nie koryguje
automatycznie czasu zgrzewania w zaleznos$ci od temperatury nalezy:

Przy temperaturze otoczenia, ponizej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy doda¢é

czas zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia

20 °C. (Przyktadowo dla 0 °C nalezy wydtuzy¢ czas o 8 % w stosunku do czas na
etykiecie)

Przy temperaturze otoczenia, powyzej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy
odjaé czas zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze
odniesienia 20 °C. (Przyktadowo dla 30 °C nalezy skroci¢ czas o 4 % w stosunku
do czas na etykiecie)

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcja podana przez producenta
zgrzewarki, nalezy pozostawi¢ potacznie w zacisku montazowym na czas
chlodzenia podany na etykiecie.

Czas chlodzenia znajdujacy sie na etykiecie, to czas po ktérym mozna
ksztaltke odlaczy¢ od zgrzewarki elektrooporowej, czas po ktorym mozna
wykona¢ probe cisSnieniowa w zaleznoSci od Srednicy ksztaltki, znajduje sie
w tabeli 1.

Niedotrzymanie czasu chlodzenia moze by¢ przyczyng WADLIWEGO
POLACZENIA.




Tabela nr 1 Minimalne czasy chtodzenia dla ksztattek elektrooporowych

Srednica nominalna Czas chlodzenia Préba ciénieniowa

ksztaltki Odlaczenie od zgrzewarki

[mm[ [min.] [min.]

20-63 5 30

75-110 10 60
125-160 15 75
180-225 20 90
250-400 25 150

1.5 Ocena jakoSci zgrzewu

Zgrzew wykonany PRAWIDLOWO

Optyczny wskaznik zgrzewu wysunal si¢ i zgrzewarka wyswietlita
komunikat o poprawnosci procesu oraz nie wystapita zadna z nieprawidtowosci
przedstawionych w pkt 1.5.1, 1.5.2, 1.5.3.

Zgrzew wykonany NIEPRAWIDLOWO

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysunat si¢ lub zgrzewarka wyswietlita
komunikat o niepoprawnosci procesu lub wystapita jedna Iub kilka
nieprawidtowos$ci przestawionych w pkt 1.5.1 ,1.5.2, 1.5.3.

W takim przypadku konieczne jest zastapienie wadliwego polaczenia nowym.

15.1 Nieprostopadle przyciecie rury

Nieprostopadte przyciecie rury prowadzi do wyptywu gorgcego polietylenu lub
przemieszczenia drutu elektrooporowego czego efektem moze by¢ zwarcie
grzejnika w ksztattce, a w konsekwencji wykonanie zgrzewu wadliwego.

Rys. 1 Nieprostopadte przyciecie rury.
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152 Rura nie zostala wsunieta do momentu ogranicznikéw

Zbyt ptytko wsunigta rura powoduje wyptyw stopionego polimeru do wngtrza
ksztattki, a przemieszczajacy si¢ drut moze prowadzi¢ do zwarcia.

Rys. 2 Zbyt plytko wsunieta rura do ksztaftki
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1.5.3  Niewlasciwe, niewspélosiowe zmontowanie polaczenia

Niewspolosiowe zestawienie rury i ksztattki prowadzi do powstania szczelin i
wyptlynigcia polimeru na zewnatrz i do wewnatrz ksztattki

Rys. 3 Niewlasciwe zestawienie polgczenie

Wycisniety rozgrzany polimer
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Ogranicznik glebokosci wsunigcia rury
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Wycisniety rozgrzany polimer




2. Zasady zgrzewania ksztaltek elektrooporowych GeoFittings TYPU
SIODLOWEGO

Ksztaltki typu siodlowego posiadaja jeden wskaznik optyczny zgrzewu.

W przypadku zgrzewania odejscia redukcyjnego ksztaltki siodtowej z rurg za
pomoca ksztaltki elektrooporowej nalezy postepowac zgodnie z pkt 1 rozdziatu II,
a w przypadku zgrzewu doczotowego zgodnie z pkt I1I niniejszej instrukcji.

Biorac pod uwage okres 50-cio letniej eksploatacji nalezy w sposob
rygorystyczny przestrzegaé¢ nizej wymienionych zasad, a kolejno$¢ czynnoSci
montazowych musi by¢ bezwzglednie zachowana.

2.1 Przygotowanie rury do zgrzewu

» Przytozy¢ gorna czes$é ksztaltki do rury i zaznaczy¢ flamastrem na rurze
powierzchnig przeznaczong do oczyszczenia.

» Dokladnie usunaé zewnetrzng warstwe utleniong rury na gtebokosci okoto
min. 0,2 mm. Zalecane jest skrobanie wigkszych powierzchni, aby nie byto
watpliwosci co do wykonania tej operacji. Slady skrobania powinny by¢
widoczne na rurze wokot zgrzewanej ksztattki.

» Dokladnie oczyscic¢ rure wewnatrz i zewnatrz przeznaczonym do tego celu
srodkiem np. alkoholem izopropylowym, przy uzyciu chlonnego,
gladkiego i niefarbujacego materiatu.

» Powtornie przytozy¢ gorna czes$é ksztattki do rury i zaznaczy¢ flamastrem
oczyszczong powierzchnie

Niedokladne usuniecie warstwy utlenionej i niedokladne oczyszczenie
powierzchni rury moze by¢ przyczyng WADLIWEGO POLACZENIA.

2.2
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2.3

Przygotowanie ksztaltki do zgrzewu

Ksztaltke wyciagna¢é z woreczka polietylenowego stanowigcego
opakowanie jednostkowe ksztattki chronigce wyrob przed uszkodzeniem
i zabrudzeniem

Wewnetrzng powierzchni¢ ksztattki doktadnie oczysci¢, przemywajac ja
alkoholem izopropylowym za pomocg chlonnego, gladkiego
i niefarbujacego materiatu.

Odczekaé, az alkohol odparuje i powierzchnia wewngtrzna ksztattki bedzie
catkowicie sucha

Niedokladne oczyszczenie powierzchni ksztaltki moze by¢ przyczyna
wadliwego polaczenia.

Montaz

Rozkrgci¢ sruby mocujace ksztaltke i rozsunaé obejme dolng

Ksztaltke natozyé na oczyszczong powierzchni¢ rury i dokrecié
rownomiernie wszystkie $ruby za pomoca klucza, do momentu styku
ogranicznikow dystansowych z obejma gorna.

Szyjka ksztattki powinna znajdowac¢ si¢ doktadnie w pozycji prostopadtej
do osi rury, a ksztattka nie powinna powodowac ugiecia rury.

Obejma dolna stanowi trwatg czes$¢ trdjnika siodtowego i nie powinna by¢
usuwana po zgrzewaniu.

Niedokladne skrecenie obejmy gérnej ksztaltki siodlowej z dolng moze by¢

przyczyna WADLIWEGO POLACZNIA.

W przypadku TROJNIKOW SIODEOWYCH Z NAWIERTKA nie wolno

zmienia¢ ustawionego przez producenta polozenia nawiertki przed

wykonaniem zgrzewu.




2.4 Wykonanie zgrzewu

Do zgrzewania elektrooporowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki
posiadajace Deklaracje Zgodnosci CE oraz poddawane kalibracji nie rzadziej niz
raz w roku.

Podczas zgrzewania nalezy stosowac si¢ do instrukcji producenta zgrzewarki.

Kazda ksztaltka GeoFittings posiada etykiete, na ktorej znajdujg si¢ wszystkie
potrzebne parametry zgrzewania oraz kod kreskowy stosowany do zgrzewania
automatycznego.

UWAGA ! W przypadku zgrzewania recznego, gdy zgrzewarka nie koryguje
automatycznie czasu zgrzewania w zalezno$ci od temperatury nalezy:

Przy temperaturze otoczenia, ponizej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy dodaé

czas zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia

20 °C. (Przyktadowo dla 0 °C nalezy wydtuzy¢ czas 0 8 % w stosunku do czas na
etykiecie)

Przy temperaturze otoczenia, powyzej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy
odjaé czas zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze
odniesienia 20 °C. (Przyktadowo dla 30 °C nalezy skroci¢ czas o 4 % w stosunku
do czas na etykiecie)

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcja podang przez producenta
zgrzewarki, nalezy pozostawi¢ polacznie w polozeniu montazowym na czas
chtodzenia podany na etykiecie.

Czas chlodzenia znajdujacy si¢ na etykiecie, to czas po ktérym mozna
ksztaltke odlaczy¢ od zgrzewarki elektrooporowej, czas po ktorym mozna
wykonaé probe ciSnieniowa w zaleznosci od Srednicy ksztaltki, znajduje si¢
w tabeli 1.

Niedotrzymanie czasu chlodzenia moze by¢ przyczyna WADLIWEGO
POLACZENIA.

2.5 Wykonanie nawiertu-wyciecia otworu w rurze.
(dotyczy trdjnika siodlowego z nawiertka)

UWAGA!

Nawiert oraz podanie pelnego ci$nienia probnego i roboczego moze
nastapi¢ dopiero po uptywie czasu chtodzenia podanego w tabeli nr 1 w kolumnie
,»Proéba ciSnieniowa”.

» Wykrecié¢ korek

»  Wlozy¢ klucz dwuramienny, sze$ciokatny do wnetrza nozyka- frezu az do
momentu stawienia oporu

» Zaznaczy¢ na kluczu dang pozycje¢ jako ,,0”

»  Wkreci¢ frez obracajac kluczem na odpowiednia gltebokos¢ tj.

TS 90, TS 110, TS 160 — 126 mm,;
TS 125, TS 225 - 160 mm

(Po dokonaniu w/w czynno$ci nawiert w rurze zostat zrobiony)

»  Wykreci¢ frez kluczem do pozycji ,,0”

Pozycji ,,0” nie wolno przekroczy¢, gdyz spowoduje to nieprawidlowe
wkrecenie korka z o-ringiem.




»  Wkrecic¢ korek kluczem do pozycji, w ktorej kotnierz korka dotknie
krawedzi. Przekreci¢ korek o po6t obrotu w lewo, aby zlikwidowaé napr¢zenie
W o-ringu.

Zbyt mocne dokrecenie kolnierza korka moze spowodowac¢ jego pekniecie lub
przeKkrecenie jego szeSciokatnego wpustu, co uniemozliwialoby ponowne jego
wykrecenie.

Celem uniemozliwienia podlaczenia si¢ do trdjnika siodlowego osobom
postronnym, zaleca si¢ zaslepienie kro¢ca montazowego zaslepka elektrooporowa
GeoFittings o $rednicy 63 mm. W tym celu nalezy postgpowaé zgodnie z pkt 1
niniejszej instrukcji.

2.6 Ocena jakoSci zgrzewu
Zgrzew wykonany prawidlowo

Optyczny wskaznik zgrzewu wysunal si¢ i zgrzewarka wys$wietlita komunikat
0 poprawnosci procesu.

Zgrzew wykonany nieprawidlowo

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysungt si¢ lub zgrzewarka wyswietlita
komunikat 0 niepoprawnos$ci procesu.

1. TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK
DOCZOLOWYCH GeoFittings.

Do zgrzewania czotlowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki
posiadajace Deklaracje Zgodnosci CE oraz poddawane kalibracji nie rzadziej niz
raz w roku.

Zgrzewarka posiadajgca tryb automatyczny powinna by¢é wyposazona
w aparature zarowno do kontroli jak i rejestracji parametrow zgrzewania. Rejestr
parametrow uzyskanych podczas zgrzewania powinien zawierac:

- czasy poszczeg6lnych etapow zgrzewania,

- ci$nienia na powierzchni ksztaltki i rury,

- temperature plyty grzejne;j,

- temperaturg otoczenia,

- ci$nienie niezbedne do pokonania oporéw ruchu.

Plyty grzejne powinny by¢ zasilane elektrycznie. Na kazdym etapie procesu
zgrzewania zgrzewarka powinna zapewni¢ wymagane ci$nienie docisku.

Podczas zgrzewania nalezy stosowac¢ si¢ do instrukcji producenta zgrzewarki.

1. Zasady zgrzewania ksztaltek doczolowych GeoFittings.
1.1 Przygotowanie elementéw

» Oczysci¢ rure z wszelkiego rodzaju zabrudzen oraz wyjac ksztattke z
woreczka polietylenowego stanowigcego opakowanie jednostkowe
ksztattki.

» Umocowac¢ ksztattke oraz rur¢ w uchwytach montazowych zgrzewarki.

» Sprawdzi¢ owal zainstalowanej ksztattki oraz rury dojezdzajac czotami do

momentu styku. Maksymalna odchytka moze wynosi¢ 10% grubosci

Scianki.

Zmierzy¢ ci$nienie oporéw ruchu posuwu

Skorygowac opory posuwu.

Zastosowac strug w celu przygotowania czota ksztattki i rury. Grubo$é¢

widra nie powinna przekroczy¢ 0,3 mm. Gdy wiér ma postaé ciaglej,

nieposzarpanej taSmy mozna zakonczy¢ proces frezowania.

» Skontrolowa¢ wyroéwnanie czo6t ksztattki oraz rury. Po docisnieciu
faczonych elementdéw szczelina nie powinna przekracza¢:

0,3 mm dla dn <225 mm
0,5 mm dla dn 225 mm <dn< 400 mm
1,0 mm dla dn > 400 mm

Y V V
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Natomiast przesunigcie powierzchni zewnetrznych nie powinno
przekraczaé 10% grubos$ci $cianki i jednoczesnie 2 mm. (Jezeli nastgpi
zmiana ulozenia ksztaltki i rury w uchwytach mocujacych nalezy
powtorzy¢ wszystkie w/w czynno$ci)

Doktadnie oczysci¢ ksztattke oraz rur¢ wewnatrz i zewnatrz na dtugosci 15
— 20 mm, a takze calg powierzchni¢ doczotowa $rodkiem przeznaczonym
do tego celu za pomoca chlonnego, gladkiego i niefarbujacego materiatu.
Oczysci¢ powierzchni¢ plyty grzejnej

1.2 Wykonanie zgrzewu

>

Rozsuna¢ zgrzewane elementy i umiesci¢ pomigdzy nimi ptyte grzejng —
temperatura ptyty grzejnej powinna wynosic :

210 +/- 10 °C dla 63 mm < dn <250 mm

225 +/- 10 °C dla dn > 250 mm

Docisng¢ do plyty zgrzewane elementy. Zwigkszy¢ cisnienie do wartosci
ci$nienia fuzji wg instrukcji producenta zgrzewarki (pod wpltywem
ci$nienia i temperatury powstaje wyplywka)

Rozsuna¢ elementy i wyjac plyte grzejna w czasie krotszym niz 8 sekund

Docisng¢ elementy i zwigkszy¢ cisnienie (wg instrukcji producenta
zgrzewarki)

Studzi¢ pod naciskiem zgrzewania. Zabrania si¢ skracania czasu
chlodzenia, ale mozna do dowolnie wydluza¢ bez wptywu na jakosc
zgrzewu.

Zredukowa¢ cisnienie do poziomu ,,0”, oznaczy¢ zgrzew i zwolni¢ z
uchwytéw montazowych. Czas studzenia poza zgrzewarka powinien
wynosi¢ min. 2 godziny.

1.3 Ocena jakosci zgrzewu

131

»

Dokona¢ pomiaru geometrii wyplywki:

Zaglebienie pomiedzy watkami wyptywki ,,A” powinno by¢ powyzej
zewnetrznych powierzchni taczonych elementow.

<)>
3

» Przesuniecie $cianek taczonych elementow ,,V” nie powinno przekraczac

10 % grubosci $cianki ( 2mm).

V..

Szerokos¢ wyplywki ,,B” powinna by¢ wyznaczona doswiadczalnie,
wyniki pomiaréw nie powinny przekraczac +/- 20 % wyznaczonej
wartosci

Minimalna szeroko$¢ wyptywki powinna by¢ wigksza lub rowna 0,9 Bér.,
natomiast maksymalna szeroko$¢ powinna by¢ wigksza lub rowna 1,1 Bsr,
gdzie Bér.= (Bmin+Bmax)/2




» Roznica szeroko$ci wateczkéw wyplywki S=Smax — Smin , nie moze
przekracza¢ 0,2 B (przy zgrzewaniu ksztaltki z rura)

Strax

Po usunigciu zewngetrznej wyptywki mozna dokonac¢ kontroli geometrii
wykorzystujac szablony oraz sprawdzi¢ powierzchni¢ polaczenia: nie powinny
wystepowac pecherze, niecigglosei, otwory.




