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WYTYCZNE £ ACZENIA RUR Z PE
ZA POMOC A ZGRZEWANIA DOCZOLOWEGO

Zasady ogolne

» Na jaka¢ wykonanych zgrzewow zasadniczy i decydyjwptyw map kwalifikacje zgrzewacza
i przestrzeganie przez niego zasad zawartych wukggt producenta zgrzewarki oraz zaléagetych
w wytycznych, normach i przepisach.
» Ponizsze wytyczne zwierajwybrane zalecenia do wykonywania zgrzewéw doczpbhwktore szerzej
zawarte § w ogolnodosipnych materiatach literaturowych.*
» Osoby wykonujce zgrzewanie powinny posiadaktualne uprawnienia do wykonywania tych prac
» Zgrzewarki doczotowe powinny Bysprawne technicznie i powinny posiéddetualr kalibraci

Opis procesu zgrzewania doczotowego

Przed przysipieniem do procesu zgrzewania doczotowego zaleca s
» przygotowa stanowisko do zgrzewania min. poprzez ustawiegieexvarki, agregatu, ewentualnie namiotu
na suchym miejscu, podktadajpod zgrzewark(jezeli tego wymagaj warunki - np. 4ka) folig, podktady
lub plyte,
umiesci¢ zgrzewane odcinki rury na rolkach (w celu zmniejga sity cignienia)
zabezpieczyprzeciwlegte kace hczonych odcinkéw rur Ztepkami (zapobiega to powstawaniu
niekorzystnych przeggéw wewratrz rur)
wyczysci¢ konce rur (lub ksztattki) na diugoi ok. 100 mm oraz phgtgrzejm i strugark z zabrudzg,
ttuszczu i wilgoci.
zamocowa rury (lub ksztattki) w uchwytach mortawych zgrzewarki w taki sposéb, aby uzyska
niewspotosiowét nie wieksz niz 0,5 mm dla dn < 200 mm lub nieaksz niz 1 mm dla dre 200 mm
(dn -$rednica zewetrzna rury PE).
przygotowd i wyréwna czota do zgrzewania za pomgastrugarki w celu zminimalizowania szczeliny
pomiedzy rurami oraz w celu uswtie warstwy utlenionej
» wykona zgrzew prébny w celu okékenia poprawnéci doboru parametroéw zgrzewania poprzez wizaaln
ocere ksztattu wyptywki oraz w celu wyczyszczenia powidrni styku ptyty i rur
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Po wykonaniu powjszych zaleagmozna przysipi¢ do wykonania wigciwych zgrzewow doczotowych stoggj
parametry okrdone w instrukcji zgrzewarki lub potej.

» Zaleca s zgrzewanie rur i ksztattek o tym samym:
e wskaniku szybkdci ptyniecia MFR lub grupie MFR 005 oraz grupie MFR 010
(grupa MFR 005 tj. MFR 190°/5kg zawarty w przedeiatl 0,4+0,7 g/10 min)
(grupa MFR 010 tj. MFR 190°/5kg zawarty w przedeiatl 0,7+1,3 g/10 min)
e typie (klasie) polietylenu (np. PE 80-PE 80, PERED100)
e typoszeregu wymiarowym SDR (np. SDR11-SDR 11, 9BFSDR17)
W uzasadnionych przypadkach dopuszczazgirzewanie rury o wskaiku 005 z rug o wskaniku 010,
dobierajic parametry jak dla rury 005. Nalepamitac, ze rury (lub ksztaltki) o tej samej geometrii (SDR)
a wykonane z polietylenéw o ndych klasach (PE 80 i PE 100) posiadana wytrzymatgé na cénienie
wewretrzne.
» Przy rurach rozwijanych z¢bna mae wystpi¢ koniecznéc¢ likwidacji owalu przed zgrzewaniem
» Jeeli zachodzi konieczrié zgrzewania doczotowego w warunkach: pgepitemperatury 0°C, jak réwnie
w czasie deszczuestej mgly, silnego wiatru lub zapylenia, nalewéwczas stosowanamioty ostonowe,
a w przypadku niskich temperatur lubzdj wilgotncsci réwniez ogrzewanie, np. nadmuchem cieptego
powietrza



Cykl procesu zgrzewania doczotowego dla temperé2Qf i umiarkowanego ruchu powietrza
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Czas
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t1 t2 t3 t4 ts
Grubai¢ scianki Wyplywka |Czas nagrzewania wdt =|Max czas wyjciaj Czas do uzyskanig Minimalny czasdczenia
10 x gr.scianki piyty grzejnej | cisnienia zgrzewani
[mm] [mm] [s] [s] [s] [min]
do 4,5 0,5 45 5 5 6
0d45...7 1 45....70 5..6 5..6 610.
7...12 1,5 70....120 6..8 6..8 1Q16..
12.....19 2 120 ..... 190 8..10 8..11 124
19....26 2,5 190 .....260 10..12 11..14 ..2432
26....37 3 260 ..... 370 12 .. 16 14..19 ..3245
37....50 3,5 370..... 500 16 ... 20 19..25 5..4.60
50.....70 4 500 ..... 700 20..25 25..35 ..6080

Wartaici z przedziatéw w kolumnach tabeli najedobierd odpowiednio do rzeczywistej grudm scianki, zachowujc

t1 - czas do uzyskania wyptywki w [mm] wg tabeli, cetym obwodzie styku z ptytgrzejm.
to - czas nagrzewania .

t3 - maksymalny czas na végje piyty grzejne;.

t4 - czas do uzyskaniasoienia zgrzewania.

t5 - minimalny czasdczenia.

tg - minimalny czas chtodzenia, 1,5 [min] nazég [mm] grubdci scianki

proporcje z drugiej kolumny tj. , grubé scianki”.

Kryteria oceny prawidtowosci wykonania zgrzewu :
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szeroké¢ wyptywki ,B” powinna posiada nastpujaca wartasc:
B=(0,68+1,0)*e[mm] gdzie e - grudgccianki [mm]
réznica szerokéci wateczkdéw wyptywki nie powinna przekra€za0 % szerokéci wyptywki B,
czyli Smax-smin<0,28;

zagkbienie rowka midzy wateczkami, wartd ,k” nie moze by mniejsza od zera, czyliXO;

przesungcie scianek 4czonych rur, wart& ,v” nie powinna przekraczalO % grubsci scianki;

ksztalt wyptywki, minimalna i maksymalna szerékavyptywki winna odpowiadénastpujacym wartgcia:
Bminz 0.9 * By Bnac 1.1% By Bsr = (Brmin* Bmax / 2

osiowa¢ zgrzewanych rur Am < 1 [mm] na dtugéci 300 [mm].



Parametry te mierzyesiza pomoa suwmiarki lub innego przysglu pomiarowego pozwalgego na pomiar z

doktadndcia do 0,1 [mm].
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Rysunek przedstawia wymiary geometryczne spoinygologvej, ktére podlegajkontroli.

Przyktadowe wady :
pekniecia w zgrzeinie ostre zakczenie krawdzi wyptywki

. ' karby w strefie zgrzewu zbyteka lub szeroka zgrzeina

karby w rodzimym materiale nieréwna wateczizewu

powierzchnie rur wzajemnie przesetei wysgpowanie jamy skurczowej

J katowe odchylenie pory i wicenia

Jezeli ktérykolwiek z parametréw wyptywki nie miei sig w ustalonych granicach, oktenych w ,, Karcie
kontrolnej”, naley wyptywki wycia¢ i wykonat nowy zgrzew.

Na uzyskania poprawnie wykonanego zgrzewuamgityw réwniez:

> bezwzgédne przestrzeganie czystdbtaczonych powierzchni:
« niedopuszczalne jest np. dotykanie palcami sfremgala powierzchni.
« naley utrzymywa w czystdci plyte grzejra, poprzez usuwanie zanieczysatrgko za pomog
drewnianego skrobaka i cjwa (np. odpowiednia chusteczka czysweg odttuszczaga i nie
pozostawiajca drobin widkien), zwilonego etanolem lub etanolem s&aym acetonem.

» zachowanie parametréw i czas6w w poszczegdlnyclaclkzgrzewania:
» niedopuszczalne jest wyjmowanie rury ze zgrzewarked uptywem czasu styguaia
* niedopuszczalne jest przyspieszanie procesu ch@n@. poprzez nawiew lub polewanie wod
(proces ten powinien odbywaie samoczynnie)
* niedopuszczalne jest skracanie poszczegélnyclbeyktocesu zgrzewania

Zgrzeiny powinny by identyfikowalne a przebieg procesu zgrzewania p@mi by udokumentowany na ,Karcie”
wypetnionej przez zgrzewacza lub na wydruku zgrz&iva
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