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WYTYCZNE LACZENIA RUR Z PE
ZA POMOCA ZGRZEWANIA DOCZOLOWEGO
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Zasady ogélne

» Na jakosé wykonanych zgrzew6w zasadniczy i decydujacy wplyw majg kwalifikacje zgrzewacza
i przestrzeganie przez niego zasad zawartych w instrukcji producenta zgrzewarki oraz zalecefi ujetych
w wytycznych, normach i przepisach.
» Ponizsze wytyczne zwieraja wybrane zalecenia do wykonywania zgrzew6w doczolowych, ktére szerzej
zawarte s3 w ogdélnodostepnych materiatach literaturowych.*
»  Osoby wykonujace zgrzewanie powinny posiadaé¢ aktualne uprawnienia do wykonywania tych prac
» Zgrzewarki doczotowe powinny by¢ sprawne technicznie i powinny posiada¢ aktualng kalibracje

Opis procesu zgrzewania doczolowego

Przed przystapieniem do procesu zgrzewania doczolowego zaleca sig:

» przygotowa¢ stanowisko do zgrzewania min. poprzez ustawienie zgrzewarki, agregatu, ewentualnie namiotu
na suchym miejscu, podktadajac pod zgrzewarke (jezeli tego wymagaja warunki - np. igka) folie, podkiady
lub plyte,
umiesci¢ zgrzewane odcinki rury na rolkach (w celu zmniejszenia sily ciggnienia)
zabezpieczy¢ przeciwlegle korice taczonych odcinkéw rur zaslepkami (zapobiega to powstawaniu
niekorzystnych przeciagéw wewnatrz rur)
wyczy$ci¢ korice rur (lub ksztaltki) na diugosci ok. 100 mm oraz plyte grzejng i strugarke z zabrudzef,
thuszezu i wilgoci.
zamocowac rury (lub ksztattki) w uchwytach montazowych zgrzewarki w taki sposéb, aby uzyskaé
niewspoélosiowos¢ nie wigksza niz 0,5 mm dla dn < 200 mm lub nie wigkszg niz 1 mm dla dn > 200 mm
(dn - érednica zewnetrzna rury PE).
przygotowac i wyréwnaé czota do zgrzewania za pomoca strugarki w celu zminimalizowania szczeliny
pomig¢dzy rurami oraz w celu usunigcie warstwy utlenionej
wykona¢ zgrzew probny w celu okreélenia poprawnosci doboru parametréw zgrzewania poprzez wizualng
oceng ksztaltu wyplywki oraz w celu wyczyszczenia powierzchni styku plyty i rur
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Po wykonaniu powyzszych zalecefh mozna przystapi¢ do wykonania wlasciwych zgrzewéw doczotowych stosujgc
parametry okreslone w instrukcji zgrzewarki lub ponizej.

» Zaleca si¢ zgrzewanie rur i ksztaltek o tym samym:
e  wskazniku szybkogci plynigcia MFR lub grupie MFR 00S oraz grupie MFR 010
(grupa MFR 005 tj. MFR 190°/5kg zawarty w przedziale od 0,4+0,7 g/10 min)
(grupa MFR 010 tj. MFR 190°/5kg zawarty w przedziale od 0,7+1,3 g/10 min)
* typie (klasie) polietylenu (np. PE 80-PE 80, PE100-PE 100, PE100RC-PE100RC, PE100RC-PE100)
*  typoszeregu wymiarowym SDR (np. SDR11-SDR 11, SDR 17-SDR17)
W uzasadnionych przypadkach dopuszcza si¢ zgrzewanie rury o wskazniku 005 z rura o wskazniku 010,
dobierajac parametry jak dla rury 005. Nalezy pamigtaé, ze rury (lub ksztaltki) o tej samej geometrii (SDR)
a wykonane z polietylenéw o réznych klasach (PE 80 i PE 100, PE100RC) posiadaja inng wytrzymalos¢ na
ci$nienie wewngtrzne.
»  Przy rurach rozwijanych z bebna moze wystapié¢ koniecznosé likwidacji owalu przed zgrzewaniem
» Jezeli zachodzi konieczno$¢ zgrzewania doczolowego w warunkach: ponizej temperatury 0°C, jak réwniez
w czasie deszczu, gestej mgly, silnego wiatru lub zapylenia, nalezy wowczas stosowaé namioty ostonowe,
a w przypadku niskich temperatur lub duzej wilgotnosci réwniez ogrzewanie, np. nadmuchem cieplego
powietrza
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Cykl procesu zgrzewania doczolowego dla temperatury 20°C i umiarkowanego ruchu powietrza,
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1] - czas do uzyskania wyplywki w [mm] wg tabeli, na calym obwodzie styku z plyta grzejna.

ty - czas nagrzewania wglab.

t3 - maksymalny czas na wyjscie plyty grzejnej.

t - czas do uzyskania cisnienia zgrzewania.

t5 - minimalny czas laczenia (pod cisnieniem w uchwycie rury)

tg - minimalny czas chiodzenia, 1,5 [min] na kazdy [mm] grubosci Scianki ( bez ciSnienia. Podczas chlodzenia

rura nie moze by¢ narazona na obcigzenia mechaniczne i cisnienie).
Wartosci z przedziatéw w kolumnach tabeli nalezy dobiera¢ odpowiednio do rzeczywistej grubosci $cianki, zachowujac
proporcje z drugiej kolumny tj. ,, grubo$¢ Scianki”.

Kryteria oceny prawidlowosci wykonania zgrzewu :
»  szeroko$¢ wyptywki ,,B” powinna posiada¢ nastgpujaca wartosc:

B=(0,68+1,0)*e[mm] gdzie e - gruboé¢ $cianki [mm]
»  roznica szerokodci wateczkéw wyplywki nie powinna przekraczaé 20 % szerokosci wyplywki B,
czyli Sy ax -Siin<0,2B;

»  zaglebienie rowka migdzy waleczkami, wartos$¢ ,k” nie moze by¢ mniejsza od zera, czyli k > 0;
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» przesuniecie §cianek taczonych rur, warto$¢ ,,v”’ nie powinna przekracza¢ 10 % grubosci Scianki;
»  ksztalt wyplywki, minimalna i maksymalna szeroko$¢ wyplywki winna odpowiadaé nastepujacym wartoscia:
Biin= 0,9 * By, Biax S L1* B By, =(B
»  osiowosc¢ zgrzewanych rur - Am < 1 [mm] na dhugosci 300 [mm].
Parametry te mierzy si¢ za pomoca suwmiarki [ub innego przyrzadu pomiarowego pozwalajacego na pomiar z
doktadnoseig do 0,1 [mm].

min*t Bmax) /2

Smin

g%

Rysunek przedstawia wymiary geometryczne spoiny doczotowej, ktore podlegaja kontroli.

Przyktadowe wady :
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Jezeli ktorykolwiek z parametréw wyplywki nie miesci si¢ w ustalonych granicach, okreslonych w ,, Karcie
kontrolnej™, nalezy wyplywki wyciaé¢ i wykonaé nowy zgrzew.

Na uzvskania poprawnie wykonanego zgrzewu maia wphyw réwniez:

»  bezwzgledne przestrzeganie czystosci taczonych powierzchni:
e niedopuszczalne jest np. dotykanie palcami sfrezowanych powierzchni.
¢ nalezy utrzymywaé w czystosci plyte grzejng, poprzez usuwanie zanieczyszczen tylko za pomoca
drewnianego skrobaka i czy$ciwa (np. odpowiednia chusteczka czyszczaca, odthuszczajaca i nie
pozostawiajaca drobin wlékien), zwilzonego etanolem lub etanolem skazonym acetonem.

» zachowanie parametréw i czasOw w poszezegdlnych cyklach zgrzewania:
¢ niedopuszczalne jest wyjmowanie rury ze zgrzewarki przed uptywem czasu stygniecia
¢ niedopuszczalne jest przyspieszanie procesu chlodzenia np. poprzez nawiew lub polewanie woda
(proces ten powinien odbywacé si¢ samoczynnie)
e niedopuszczalne jest skracanie poszczegodlnych cykléw procesu zgrzewania

Zgrzeiny powinny by¢ identyfikowalne, a przebieg procesu zgrzewania powinien by¢ udokumentowany na ,Karcie”
wypetnionej przez zgrzewacza lub na wydruku zgrzewarki.
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