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ELGEF® Plus objimky a navrtavaci T-kusy odbockové
ELGEF® Plus navrtavaci T-kusy d 63 - 160 mm ,MONOBLOK*
ELGEF® Plus navrtavaci T-kusy s uzaviracim ventilem
Uzaviraci kohout BTR/POLYVALVE
ELGEF® Plus elektrotvarovky sedlova zakladni a systém SATURN
MontaZz sedlovych tvarovek — TOPLOADING
Pripravky pro pripravu svaru
Montaz prirubovych spoju
Svarovani na tupo
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Technicky manual iJOINT

Technicky manual WAGA®
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Polyethylen (PE) — material pro rozvody vody a plynu

VSeobecné

VSechnypolymery, kteréjsoutvorenyzuhlovodikt
vzorce G H, s dvojitou vazbou ([Ethylen,
Propylen, 1-Buten, Isobuten), se oznatuji
souhrnnym nazvem Polyolefiny.

K nim patii také nejznaméjsi plast - Polyethylen.
Pritom se jedna o ¢astecné krystalicky termo-
plast. Chemicky vzorec zni (CH_-CH,)n, je to tedy
ekologicky prijatelny uhlovodikovy produkt.

PE se radi, stejné tak jako PP k nepolarnim
materidlim. Je téZko zapalny a ve vétsSingé
rozpoustédel nerozpustny. PE trubky proto
nemohou byt spojovany lepenim. Relevantni

pevnosti v teceni“ jako PEBO (MRS 8 MPa) a
PE100 (MRS 10 MPa). Zde se také hovori o
PE100 typu 3. generace, kdezto typ PE8SO se
radi prevazné do 2. generace polyethylenu.
Prvni generace polyethylenu, podle soucasného
znaceni PEB3, se jiz na trhu nevyskytuje.

Nejvetsi rozsireni v oblasti potrubnich systemu
naSel polyethylen pri vystavbé v zemi uloZenych
plynovodd a vodovodld a postupné se stal
v Ffadé zemi dominantnim materidlem. Ale i v
domovnich instalacich a v pramyslovych potrub-
nich rozvodech se vyuzivaji prednosti tohoto
materialu:

metodou spojovani je svarfovani. Pro vystavbu ® nizkd hmotnost
potrubi pro rozvody plynu, vody a kanalizace je  ® vyborna flexibilita
moZné pouZzit dvé metody svarovani: * dobra odolnost vaci odéru
- svarovani na tupo ¢ odolnost vuci korozi
- svarovani elektrotvarovkami ® houZevnatost
® razova houzevnatost i pfi nizkych teplotach
Ve vystavbé prumyslovych potrubnich rozvodd ® dobré chemicka odolnost
se prosadily vysokomolekuldrni typy stfedni e svaritelnost
az vysoké hustoty. Tyto typy jsou klasifikovany e nizka cena
ve vztahu k jejich pevnosti v zavislosti na ,Mezi
Vlastnosti polyethylenu (smérné hodnoty) PE 80 PE 100
Vlastnost Hodnota Hodnota Jednotka ZkuSebni norma
Hustota 0,93 0,95 glem® EN ISO 1183-1
Roztaznost pfi 23 °C 18 25 N/mm? EN ISO 527-1
Modul pruZnosti v tahu E pfi 23 °C 700 900 N/mm? EN ISO 527-1
Vrubova houzZevnatost Charpy pfi 23 °C 110/p 83/p kd/m? ENISO 179-1/1eA
Vrubova houzevnatost Charpy pfi -40 °C 7 13 kd/m? ENISO 179-1/1eA
Tvrdost kulickou (132N) 37 Mpa EN IS0 2039-1
Bod taveni krystall 131 130 °C DIN 51007
Koeficient tepelné roztaznosti 0,15 ... 0,20 | mm/mK DIN 53752
Tepelnd vodivost pfi 23 °C 0,43 0,38 Wim K DIN 52612-1
Pfijem vody pii 23 °C 0,01-0,04 % EN ISO 62
Barva 9005 RAL
Index kysliku (LOI) 174 % ISO 4589-1

www.titan-metalplast.cz



Mechanické vlastnosti

Moderni PE100 se vyznacuje bimodalnim mo-
larnim rozdélenim, tzn. Ze existuji dva rozdiiné
druhy molekulovych Fetézcu (kratké a dlouhé).
Tento polyethylen vynikd vysokou pevnosti v
tahu, stejné tak jako vysokou odolnosti vaci ry-
chlému i pomalému Siteni trhlin. Podil kratkych
molekulowych Fetézcl zajiStuje mimo to dobrou
opracovatelnost.

Polyethylen vykazuje velmi vysokou réazovou
houZzevnatost i za nizkych teplot. Je také odol-
ny vO€i povrchovému poskozeni s naslednym
razovym namahanim.

Kladeni trubek

Vykop

Pro budovani vykopt a pokladku trubek plati
odpovidajici narodni a regionalni smérnice
a predpisy pro pokladku potrubnich rozvodd
ulozenych v zemi (napf. CSN EN 1610). Vykop
musi byt tak hluboky, aby bylo potrubi ulozeno v
nezamrzné hloubce. Vyska kryti potrubi "h” je 1
m pro plyn, 1,5 m pro vodu a 1,8 m pro kanali-
zaci.
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Plastové trubky nesmi nikdy leZzet na tuhém
podkladé (betonové podlozi, tramky, skala).
Ukladaji se na tvz. loZe, které je tvoreno urovna-
nou zhutnénou zeminou, v némzZ jsou trubky

www.titan-metalplast.cz

PFi delSim skladovanim nebo pouzivanim ven-
ku je polyethylen, stejné jako vétSina plastu,
poskozovan UV zarenim. PE zpracovavany fir-
mou GEORG FISCHER +GF+ je proto UCinné sta-
bilizovany aktivnimi sazemi.

PE ma vynikajici odolnost proti abrazivim. Proto
se pouziva v mnohych odvétvich k dopravé médi
s vetSim ¢ mensSim podilem pevnych Gastic a
ukazuje se, Ze PE ma v mnoha smérech vetsi
prednosti nez kovové materialy.

ulozeny v urcitém dhlu. Nesmi jit pouze o dotyk
loze s trubkou v jediné primce ¢i dokonce v jed-
notlivych bodech. U hrdlovych spoju musi byt
pro spoje vyhloubeny montazni jamky. TlousStka
podsypu je 15 cm.
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Rozhoduijici pro nosnost PE trubek a tvarovek
v zemi je bezvadné provedeni GCinné vrstvy.
UEinna vrstva je vyplnéni kolem PE trubky a ses-
tava z loze, bo¢niho obsypu a kryciho obsypu.

S
@
[
S
>
>
S

]
=
7
>
o

'c

S
S
[
=
0
o

w

o




%
©
o
o
>
>
=

@
=
0
>
7
=

S
S
[
=
o
a

w

o

Svarovani elektrotvarovek GEORG FISCHER +GF+

- vSeobecné informace

Pouziti  elektrotvarovek pro spojovani PE
trubek a PE uzaviracich kohoutt (véetné
svarovani odbocek) je bezpecny, ekonomicky
vyhodny a rychly zpusob vystavby venkovnich
rozvodu pitné vody, plynu nebo pripadné jinych
meédii.

Elektrotvarovky GEORG FISCHER - systém EL-
GEF® Plus - jsou dodavany s plastovymi kartami,
které obsahuji vSechny potifebné informace o
vwyrobku véetné svarovacich dat (magneticky

Oznadeni materialu

Vyrobce granulatu

prouzek, ¢arovy kad, tabulka).

Obecné mohou byt svarfovany pouze stejné
materidly. V tomto pripadé jsou PE 80 a PE
100 povazovany za stejné, a proto mohou byt
svarovany navzajem.

Index toku taveniny (orig. ,Melt Flow Range -
MFR") elektrotvarovek ELGEF® Plus se pohybuje
v rozmezi 0,4 az 1,4 g/10 min. Mohou byt
svarovany s PE trubkami s indexem toku taven-
iny v rozsahu 0,2 az 1,4 g/ 10 min - viz tabulka:

Index toku taveniny
MFR 190/5 (g/10 min)

MDPE 3802B MDPE 80 0,92
MDPE 3802YCF MDPE 80 0,92
HDPE XS10B HDPE 100 0,30
HDPE XS10H HDPE 100 0,30
) HDPE XSorangeYCF HDPE 100 0,30
Total Petrochemicals
HDPE 4701B HDPE 80 0,70
HDPE XS1008 HDPE 100 0,30
HDPE XS10YS HDPE 100 0,30
HDPE 2001TBK46 HDPE 80 0,45
MDPE 2002TBK40 MDPE 80 0,75
Hostalen CRP 100 Black HDPE 100 0,22
Hostalen CRP 100 Blue HDPE 100 0,22
Basell Hostalen CRP 100 Orange-yellow HDPE 100 0,30
Hostalen GM 5010 T3 black HDPE 80 0,43
Hostalen CRP 101 Orange-yellow HDPE 100 0,30
HE 2467 HDPE 63 0,50
HE 2467 BL HDPE 80 0,50
ME 2418 MDPE 80 0,80
ME 2421/2424 MDPE 80 0,90
ME 0909 MDPE 80 0,60
HE 2490/2492/2494 HDPE 100 0,40
CE 4664 HDPE 80 0,45
) DE 3964 MDPE 80 0,75
Borealis A.B.
HE 3490 HDPE 100 0,37
ME 3444 MDPE 80 0,80
ME 3441 MDPE 80 0,90
ME 3440 MDPE 80 0,90
HE3470-LS HDPE 80 0,30
HE3490-LS HDPE 100 0,30
HE3492-LS HDPE 100 0,30
HE3494-LS HDPE 100 0,30
8
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Index toku taveniny

Vyrobce granulatu Oznadeni materialu MFR 190/5 (g/10 min)
Rigidex PC001-55 HDPE 80 0,50
Rigidex PC002-40/2040 MDPE 80 0,90
BP Rigidex PC002-50 MDPE 80 0,85
Rigidex PC3100F Blue HDPE 100 0,22
Rigidex PC4100F Black HDPE 100 0,22
Vestolen A5041R HDPE 80 0,50
DSM Polyolefine GmbH Vestolen A4042R HDPE 80 080 %
Vestolen A6060R HDPE 100 0,30 ‘5_
Lupolen 3822 D GB00350 MDPE 80 0,90 >
Hostalen GM5010T3 HDPE 80 0,45 =
Elenac GmbH Hostalen GM7040G HDPE 80 0,45 \g
Hostalen GM 5140 MDPE 80 0,85 7]
CRP 100 HDPE 100 0,22 a
Alcudia 3802 MDPE 80 0,80 ‘e
Repsol - 0
Alcudia 5300 HDPE 80 0,50 =
Eltex TUB 71/72 HDPE 63 0,45 ,ﬁ
Eltex TUB 101/102 MDPE 80 0,80 8_
Eltex TUB 131/132 HDPE 80 0,85 L
Solvay Eltex TUB 131 N2010/2012 HDPE 80 0,46 o
Eltex TUB 171/172/174 HDPE 80 0,85
Eltex TUB 121/124/125 HDPE 100 0,50
Eltex TUB 121/124/125 N2025 HDPE 100 0,30
Atofina . Finathene 3802 MDPE 80 0,90
Finathene HP 401/5400 HDPE 80 0,45

Tento seznam nemusi byt Uplny. V pripadé potifeby doplnéni informaci kontaktujte vyrobce nebo
dovozce.

Manipulace a skladovani

Tvarovky a armatury GEORG FISCHER pro svarovani jsou baleny samostatné v polyetylénovém
obalu. Pokud jsou skladovany v originalnim neporuSeném obalu, chrénény pred prfimym sluneénim
zarenim a nejsou vystavovany teplotdm nad 50°C, mohou byt skladovany az 10 let. Délka skladovani
se pocCita od data vyroby.

www.titan-metalplast.cz
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Ochrana svarovaci plochy

Svarovaci povrch trubek a tvarovek musi byt chranén pred
nepriznivymi vlivy pocasi (dést, snih, vitr apod.), stejné tak pred
necistotami, mastnotou apod. Dalsi informace o Cistoté svaru

naleznete v Gasti urCené pripraveé svaru.

Provozni tlak a teplota

PE tvarovky jsou vyrabény ve velikostech, které odpovidaji pozadavkim I1SO 4065.

Provozni tlak pro vodu (koeficient bezpecnosti C_ = 1,25) :

Tlakova tfida Provozni tlak PE 100 [bar] Provozni tlak PE 80 [bar] Teplota [°C]
ISS[?RSﬂS 16 12,5 20
lSs[?RS1$/ 176 10/9,6 8/76 20
|Ss[§)R82;2,5 64 S 2
Provozni tlak pro plyn (koeficient bezpecnosti C_ = 2,0) :
Tlakova tida Provozni tlak PE 100 [bar] Provozni tlak PE 80 [bar] Teplota [°C]
lsSDORS115 10 4 20
ISSI:?RS1$ /17,6 5 L 2

Udaje o wrobku a svarovacich datech

\Wyrobky ELGEF® Plus jsou dodavany s plastovy-
mi kartami, které obsahuji vSechny potrebnée
informace o produktu, zpétné sledovatelnosti
a informace o svarovacich datech. Svarovaci
data jsou na karté uvedena ve formé c¢arového
kodu, ve forme Citelné tabulky a take ve formé

magnetickeho prouzku.

10

[Vjrobce | [Enatka | [Dimenze |
D T i

Tabulka
svafovacich dat e
pro ruéni

e—rimaves| wa| W

Zadavani

[Earovy kéd se
lzpétnou
sledovatelnosti

%GF+ BGH"Pa

i |8 I‘Lll

:
d 40

Symbol
yrobku

[Carovy kéd se
_‘sval‘ova cimi
daji

=iy

—

[Vyrobni gislo

4 fay

“Misto pro
lpfichyceni

Pouzitelnost tvarovky
pro trubky SDR 9-11

?éne Min. &as
hladnuti (v
inutach)

karty
k tvarovce

www.titan-metalplast.cz



Priprava svaru

Z trubky musi byt odstranény necistoty (pisek, prach, atd.) a z mista
svarovani odstranéna povrchova zoxidovana vrstva pomoci rotacnich

Skrabek a loupacich pripravkd k tomu uréenych.

Pro skrabani trubek z PE 100 nedoporucujeme pouzivat ruéni Skrabku.
Neni zaru€eno spolehlivé a rovnomérné odstranéni povrchové oxidacni
vrstvy v celé svar. zoné! Po oSkrabani musi byt misto svaru odmasténo
pripravkem k tomu uréenym (napr. odmastovaci Satky GF, Tangit).

Doporucena tloustka oSkrabané vrstvy v zavislosti na praméru trubky:

Prameér trubky [mm] Min. tloustka oSkrabané vrstvy [mm] Max. tloustka oSkrabané vrstvy [mm]
20az25 0.20 0.20
32az63 0.20 0.25
75 az 225 0.20 0.30
> 225 0.20 0.35

Maximalni ovalita trubky 1,5% (podle DVS 2207-1)

Poznamka:

Tvarovky na tupo +GF+ s prodlouZenymi konci, které Ize svarovat také pomoci elektrotvarovek, ne-
musi byt oskrébany, pokud dojde k jejich instalaci bezprostifedné po vyjmuti z origindlniho obalu
(sécek a kartonova krabice). Technologie vyroby a nasledné skladovani zabrariuje vzniku oxidacni
vrstvy na povrchu téchto tvarovek.

Kontrola svarovacich vyronku

Po ukonéeni svarovaciho cyklu zkontrolujte kontrolni vyronky. \iyronky musi byt dostate&né vztyceny
(oproti stavu pred svarovanim). VySka vyronku je zavisld napF. na
tolerancich primeéru trubek. Vystouplé vyronky indikuji dostatecny
tlak potfebny pro svarfeni materialu, neznamenaji vSak spravnost
provedeni celého svaru.

11
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Pouziti elektrotvarovek s ruznymi tridami trubek*

Elektrotvarovky se podle prab&hu svarrovani déli do dvou skupin. Monofilarni elektrotvarovky maji jed-
nu spole¢nou svarovaci zdnu a svaruji se tedy najednou. Bifildrni elektrotvarovky maji dvé oddélené
svarovaci zény (tedy dva na sobé nezavislé okruhy) a svaruji se postupné. Bifilarni elektrospojky jsou
spojky od d 560 mm a vySe. Elektrokolena, redukce a T-kusy od d 200 mm a vyse.

* V8echny trubky musi byt v souladu s mezinarodnimi, narodnimi a mistnimi predpisy. Index toku
taveniny (MFR) musi byt v rozmezi 0,2 - 1,4 g/ 10 min. VSechna data uvedena v tabulce odpovidaji
trubkdm z materialu PE 100.

x
@©
a ELGEF® Plus elektrospojky SDR11 ELGEF® Plus elektrokolena 90°, 45° SDR11,
; Pramér | SDR | SDR | sDR | SoR | sr | sor | elektro T-kusy SDR 11
£ trubky | 9 1 17/176) 21 % 3 Pramér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR
0 d[mm] | ISOS4 | ISOS5 [ ISOS8 | ISO10 [ISOS125]|1SO S16 trubky 9 1 171176 21 % 33
'B 20 + + ¥* d[mm] | ISOS4 [ ISOS5 | ISOS8 | ISO 10 |ISOS125|1SO S16
= 25 + + +* 20 + +
0
— 32 + + + 25 + +
= 40 + + - 2 + +
=] 50 + + +** 40 + +
5 63 + + + +* +* 50 + + FEn
8_ 75 + + + +“ +“ 63 + + o
90 + + + + + 75 + + 4
E 110 + + + + +* 90 + + + o
125 + + + +** +* +** 110 + + + 4¥*
140 + + + + + + 125 + + + e
160 + + + + +* + 160 + + + 4
180 + + + + + +* 180 + + + o
200 + + + + + +** 200 + + + + + +
225 + + + + + +** 225 + + + + + +
250 + + + + + 250 + + + + + +
280 * + * bl il + vhodné
315 * + hd Ll " +* podminecné vhodné (detailni informace na vyzadani)
355 + + + +**
+ 4‘:10 g * * L ELGEF® Plus elektro Tusy redukované SDR 11
vhodné
+* podmine&né vhodné (detailni informace na vyZzadani) Promér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR
trubky 9 1 171176 21 2 33
ELGEF® Plus elektr'ospojky SDR17 rj([sr(r;nel]3 ISOS4 | ISOS5 | ISOS8 | ISO10 [ISOS125 |ISO S16
Primér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR 16(;90
trubky 9 1 171176 21 2 33 160110
d[mm] | ISOS4 | ISOS5 [ ISOS8 | ISO10 [ISOS125|1SO S16 200x90 " " " " " "
160 * * * il + 200x110]  + + + + + +
180 * * * * bl 200x160[  + + + + + +
200 + + + + + 225x90 + + + + + +
225 * * * * * 225110+ + + + + +
250 * * * * * 225x160]  + + + + + +
280 * * * * * 250x110]  + + + + + +
315 + + + + + 250x160]  + + + + + +
355 + + + + +
400 + + + + +
450 + + + + +
500 + + + + +
560 + + +H* + +
630 + + Ead + +
+ vhodné

+** podmineéné vhodné (detailni informace na vyZadani)

12
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ELGEF® Plus elektrovicka SDR 11 180 - 125 + + +
pumer | SDR | SoR | sor [ sor | sm | sor | 2% G N
trubky 9 Mmoo |77e| 20 | % | 3 200- 110 i *
d[mm] |1SOS4 |ISOS5 | I1SOS8 | 1SO10 [ISOS125|1SO S16 200- 125 + + +
2 N " 225-90 + + +
25 n n 225-110 + + +
2 " " 225-125 + + +
40 N + 250 - 90 + + +
I N N T N R -
63 + + +* %
75 | Kit 280 - 315x90 + + + + + ©
90 | Kit 280 - 315x110 + + + + + ‘5_
- 280 — 315x125 + + + + +
110 | Kit >
25 ki 355 — 450x90 + + + + + =
140 | Kit 355 - 450x110 + + + + + E
355 — 450x125 + + + + + ‘@
160 + + + + + )
180 K 500 — 630x90 + + + + + 0
200 " " " " " 500-630x110 | + + + + + 7
25 " " " n n +50(\)I Eo%anoems + + + + + =
20 * * * * * +* podmine&né vhodné (detailni informace na vyzadani) =
[
®
LT iclckipredukes DR ELGEF® Plus elektrotvarovky sedlové zakladni B
Primér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR SDR11 o
trubky 9 "o |17/176] 21 % 33 L
d[mm] | 1S0S4 | 1ISOS5 | ISOS8 | I1SO 10 |ISOS125 | 1SO S16 Pramér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR o
trubky 9 1 |17/176] 21 % 33
2x20 1+ * djmm] | 15054 | 1055 | 15058 | 15010 |1S0S125 |10 S16
32x20 |+ +
32x25 |+ ¥ ‘;g : : -
40x32 [+ + < - - -
50x32 |+ + ¥ 0 " " " "
50x40 |+ + +**
G3x32 |+ " - 125 + + + +
T e
03x50 1+ u - 180 + + + + + +
90x63 |+ + + o
110x90 | + + n e ;gg : : : : : :
125x90 | + + + 43 %50 " " S - . .
160x110 | + + + 43 %80 " - - - . -
180x125| + + + 4
200x160 + + + ¥ ¥ g;g : : : : : :
225x160| + + + + + 20 " " " " " S
250x160] + + + + + s
250x200] + * * * hd +** podminecné vhodné (detailni informace na vyzadani)
+ vhodné
+** podminec¢né vhodné (detailni informace na vyzadani) ELGEF® Plus Navrt. T-kus odboékovy /monob-
ELGEF® Plus sedlové elektrotvarovky systém lok/ SDR 11
SATURN SDR11 Prumér | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR
trubky 9 "o |171176] 21 % 33
Pramér trubky | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR | SDR d[mm] | 1SOS4 [ 1SOS5 | 1SOS8 | IS0 10 |1S0S125 |1SO S16
d [mm] 9 1 |17/17,6) 21 % 33 20x20 |+ "
1SO $4 | 1S0 S5 | 1S0 S8 | 1S0 10 [1S0S125(IS0 S16 05 "
110-90 + + + 40x32 [ + +
110- 110 + + + 50x20 | + n
125-90 Ll L 50x25 | + v
125-110 + + + 50x32 | + A
160-90 Ll L 63x20 | + ¥ v
160 -110 + + + 63x25 | + n n
160 - 125 + + + o3x30 |+ " "
180 - 90 + + +
180- 110 + + + 13
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Montazni navod
VSseobecné

ELGEF®Plus elektrotvarovky

Kvalitu a zivotnost spoje zhotoveneho elektro-
svarovanim vyznamné ovliviiuje Uroven priprav-
nych praci. Proto mGze byt elektrosvarovani
provadeno pouze proskolenymi osobami.

Pecliva priprava svarované plochy
je zakladnim predpokladem pro
stoprocentni spoj a nesmi byt v
zadném pripadé zanedbana!

Priprava

Misto svarovani musi byt chranéno pred vliivem
pocasi, jako napr. dést, snih, silny vitr (montazni
stan), protoze svarované plochy musi byt suché
a Cisté. Teplota okali pFi elektrosvarovani se
mUze pohybovat v rozmezi -10 "C az +45 "C.
Pritom musi byt respektovany narodni (mistni)
normy, prredpisy Ci vyhlasky.

@:Rovnomérné teplota po obvodu trubky
a elektrotvarovky musi byt zajiSténa
ochranou mista spoje pred primym
pusobenim slunecnich paprskd nebo
nepriznivym pocasim.

Teplota svarecky musi odpovidat teploté
okali, pFi které je svarovani provadeno.

GF tvarovky jsou dodavéany v zavareném PE
sécku spolu se svarovaci kartou.

Tvarovky, které jsou dodany na misto stavby v
neporuseném originalnim obalu, nemusi byt
oskrabany. Pokud se presto tvarovky oSkrabou
i, neni tim kvalita svarfovani nijak snizena.
Samoziejmé za prredpokladu, Ze se toto provede
odborné a spravné. Vlozky k prechodce smi byt
oskrébany pouze pri obtizném nasunuti do elek-
trotvaravky.

Pokud se ocistena svarovaci zona dostane pri
montézi do styku s rukama nebo
zneciStenym materidlem, musi byt
celd svarovaci zéna (napfF. trubka i
tvarovka) znovu ocisténa.
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Oskrabani

Pouzivejte rotacni skrabky (RS 50 - 315, OPPT
63, 125, 315) pro rovnomérné oskrabani
zoxidované vrstvy trubky. Pokud je konec trubky
poskozeny, je treba jej odriznaut.

Trubka musi byt zbavena hrubych necistot
(pisek, prach, atd.), oskrébana a nakonec
odmasténa pomoci Tangit PE Gistice (popf.
jiného izopropylalkoholu).

Dbejte na to, aby ve svarovaci zoné nezlstalo
zadne neoSkrabané misto. Pripadna
neoSkrabana mista musi byt, s prihlédnutim
k minimalnimu pripustnému prameéru trubky, zn-
ovu opracovana.

1.4

NGz rotacni Skrabky musi byt pro optimalni
zabér upevnén asi 2/3 pres Skrabané misto.

Pevnost, stejné tak jako tvrdost PE 100 je vyssi
neZ u PE 80. Na to je tFeba pamatovat mimo jiné
pri opotrebeni noze rotacni Skrabky. Pravidelna
kontrola a udrzba dild podléhajicich opotrebeni
je proto nutna. Doporucujeme provadet kontro-
lu naradi minimalné jednou rocneé.

Pro skrabanitrubek z PE 100 nedoporucujeme
pouzivat  ruéni Skrabku. Neni zaruceno
spolehlivé a rovhomérné odstranéni povrcho-
vé oxidacni vrstvy v celé svar. zéné !

www.titan-metalplast.cz



Udaje o pozadované tloustce oskrabané vrstvy

d trubky min. tloustka min. pfipustny vnéjsi
[mm] oskrabané vrstvy prameér trubky po
[mm] o$krabani * [mm]
20-25 0,20 d,, 04
32-63 0,20 d., 0.5
75-225 0,20 d.. 06"
>225 0,20 d., 0.7

Upozornéni: maximalni pripustna ovalita trubky
1,5%

* Udaje se vztahuji na nominalni pramer
trubek, tzn. pokud se nachazi prostredni
pramer trubky na horni hranici tolerance,
mbze byt tloustka oskrabané vrstvy rovna
hodnote ve tietim sloupci tabulky.

Minimalni pripustny vnéjSi prumér trubky po
oskrabani:

d Trubky Doporucéena Min. pfipustny
(mm) oskrabana vrstva vnéjsi prumér
(mm) trubky po
oSkrabani

(mm)
20 0,20 19,6
25 0,20 24,6
32 0,20 315
40 0,20 39,5
50 0,20 495
63 0,20 62,5
75 0,20 74,4
90 0,20 89,4
110 0,20 1094
125 0,20 1244
140 0,20 139,4
160 0,20 159,4
180 0,20 179,4
200 0,20 199,4
225 0,20 2244
250 0,20 2493
280 0,20 279,3
315 0,20 314,3
355 0,20 354,3
400 0,20 399,3
450 0,20 4493
500 0,20 499,3
560 0,20 559,3
630 0,20 629,3

www.titan-metalplast.cz

Cisteni

K ¢isténi a odmastovani PE Ize pouzit €isti¢ Tan-
git KS nebo jiz z vwroby zvihéené odmastovaci
Satky Tangit. Dale je moZné pouzivat prostiredky,
obsahujici izopropylalkohol.  Kazdopadné se
musi jednat o rychle se odparujici latky. Tento
pozadavek spliuji prostiedky prezkousené podle
DVGW VP B03. Pouziti béznych odmastovadel,
prodavanych v obchodé, se nedoporucuije,
protoZe obsahuji alkohol smichany spolecné
s vodou. Voda v nich obsaZzend muze vést ke
snizeni kvality svaru. Papir k &isténi musi byt
Gisty, nepouzity, savy, nepoustici vidkna a ne-
barveny.

Po aplikaci prostfedku Tangit v jakékali jeho
podobé je nutné pred nasunutim elektrotva-
rovky pockat, aZ se prostFedek zcela vypari.

Ocisténi se provadi zasadné na oskrabané plo-
chy. V opaéném pripadé hrozi nebezpeti, Ze se
pripadné necistoty dostanou na jiZz ociSténé plo-
chy.

Pri pouziti znackovaci tuzky je bezpodminecné
nutné dbat na to, aby se znackovaci barva
nedostala do svarovaci zony. Barva, ktera se
dostane do svarovaci zény, se nedd ani opa-
kovanym ¢&isténim zcela odstranit. V tomto
pripadé je nutné trubku znovu oskrabat nebo
Uplné vymenit.
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Montaz

Ovalneé trubky se ve svarovaci oblasti zakruzuiji
tak zvanymi zakruzovacimi svérkami.

Pro fixovani trubky jsou tvarovky opatfeny inte-
grovanymi fixaénimi Srouby
(do dimenze d 63 vcetné)

PFi zvySeném montaznim napéti se doporucuje
pouzivat montazni pripravky, jako jsou
dvojnasobné nebo Etyrfnasobné sverky.

Zejména pri pouzivani trubek v navinu je trfeba
pamatovat na to, Ze béhem faze svarovani

a chladnuti nesmi vzniknout mezi trubkou

a tvarovkou zadné pnuti a jiné nezadouci sily.
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K pFenosu svarovacich dat do svarecky e Opakovany svar provést dle navodu k obsluze
A je tfeba bezpodmine€né pouZivat pouze a podle udaju na prilozeném svarovacim

Stitky, které jsou soucasti baleni tva- Stitku.

rovky. DodrZzovat minimalni €as chlad- e Zkousku tésnosti svaru provést dle postuput

nuti, po jehoZ uplynuti Ize odstranit pro provadéni tlakovych zkousek.

upinaci zafizeni, navrtat trubku nebo

provést tlakovou zkouSku.Je treba

bezpodmineéné  dodrzet  montazni PFi netésnosti spoje béhem tlakové

navod! A zkousky uZ neni provedeni opakovaného
svaru mozne.

Opakovany svar

(@’ Prezkouseni odporu tvarovky na
svarecce: Odpor tvarovky musi po
uplynuti doby chladnuti vykazovat
pocatecni hodnotu.

V pripadé preruSeni dodavky proudu (napf.
vypadek elektrocentraly), tedy pFi preruseni
prub&hu svarovani, je mozné provést opakovany
svar po Uplném vychladnuti spoje.
Pritom musi byt dodrZeny nasledujici body:
e PrezkouSeni a odstranéni priciny chyby. @
Odpovidajici  chybové hladSeni  svarecky
ukazuje moznou pricinu chyby.
e FixaCni pripravky nesmi byt ze spoje
odstranény.
e Tvarovka musi byt opét zcela vychladnuta,
tzn. musi mit okolni teplotu. K ochlazovani
nesmi byt pouZit Za&dny pomocny prostiedek
(studena voda atd.).
e Beéhem faze chladnuti musi byt spoj chranén
pred znecisténim a vihkem.

Technické moznosti ELGEF®Plus
elektrotvarovek dovoluji jeden
opakovany svar.

16
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Prehled ELGEF®Plus spojek, tvarovek a prechodovych

adaptéru
Pracovni kroky Spojky/ Spojky/ Spojky
tvarovky tvarovky d560-d630
d20-d63 d75-d500
® e O p
1 Trubku nahrubo ogistit, pravouhle zkratit a odstranit otfepy + + + :5-
2 | Zoxidovanou vrstvu odstranit pomoci rotacéni Skrabky + + + >
3 | Trubku ve svafovaci oblasti ogistit pomoci odmastovacich + + + E‘
$atkd nebo pomoci TANGITu KS @
)
4 | Oznacit hloubku zasunuti tvarovky do trubky 1 + + + g
5 | Tvarovku vyjmout z obalu, nedotykat se svafovacich ploch + + + E
c
6 | Vsunout trubku do tvarovky aZ po stfedovy doraz nebo + + + 0
a7 po oznadeni hloubky zasunuti =
e}
7 | Dotahnout kfiZové fixatni Srouby + - 8_
8 Nasadit montazni pipravek a zafixovat spoj + + + w
(jen pfi zvySeném montaznim napéti) o
9 | Nasunout druhy konec trubky az po stfedovy doraz + + +
nebo az po oznaceni hloubky zasunuti
10 | Dotahnout kfizové fixagni Srouby + -
11 | Nasadit montazni pfipravek a zafixovat spoj + + +
(jen pfi zvySeném montaznim napéti)
12 | Svafit spoj podle ndvodu k obsluze pfiloZzeného ke svafecce + + +
13 | Na konci svafovani zkontrolovat svafovaci vyronky na + + +
tvarovce a Udaje o svafovacim procesu na displeji svarecky;
odpojit svafovaci kabely
14 | DodrZet dobu chladnuti pfi pfipadném nasledném + + +
odstranéni montazniho pipravku 2
15 | DodrZet minimalni dobu pro provedeni tiakové zkousky + + +

+ =bezpodminecné nutno dodrzet
0 =volitelné
= neni nutné dodrzet

@ Pfi pouZiti ovalnych trubek je nutno pouZit zakruzovaci svérky

17
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Pracovni kroky Elektrovicko Elektrovicko Vlozka k Vlozka k
d20-d63 d75-d500 prechodce prechodce s
d20-d63 tvarovkou
d20-d63
1 | Trubku nahrubo odistit, pravouhle zkratit a + + + +
% odstranit otfepy
a 2 | Zoxidovanou vrstvu odstranit pomoci rotaéni Skrabky + + o] 6]
= pfi ztizené pii ztizené
= montazi montazi
\g 3 | Trubku ve svafovaci oblasti o€istit pomoci + + + +
ﬁ odmastovacich $atku nebo pomoci TANGITu KS
a 4 | Oznagit hloubku zasunuti tvarovky do trubky 1 0 0 - -
‘E 5 | Tvarovku vyjmout z obalu, nedotykat se svafovacich ploch + + + +
o)
E 6 | Vlozku k prechodce nasroubovat - - + 0]
"8 7 | Vsunout trubku do tvarovky az po stfedovy doraz nebo az + + - -
o po oznaceni hloubky zasunuti
E 8 | Dotahnout kfizové fixacni Srouby + - - -
9 | Nasadit montazni pfipravek a zafixovat spoj - + - -
(jen pfi zvySeném montaZnim napéti)
10 | Nasunout druhy konec trubky aZ po stfedovy doraz - - + +
nebo az po oznaceni hloubky zasunuti
11 | Dotéhnout kfiZové fixatni Srouby - - + +
12 | Nasadit montazni pfipravek a zafixovat spoj - + - -
(jen pfi zvySeném montaznim napéti)
13 | Svafit spoj podle navodu k obsluze piilozeného + + + +
ke svarecce
14 | Na konci svafovani: zkontrolovat svafovaci vyronky + + + +
na tvarovce a Udaje o svafovacim procesu na displeji
svarecky; odpojit svafovaci kabely
15 | Dodrzet dobu chladnuti, pfi pfipadném nasledném - + - -
odstranéni montazniho pfipravku 2
16 | NaSroubovat vioZku k pfechodce s pfevlecnou matici - - - 0
17 | DodrZet minimalni dobu pro provedeni tlakové zkousky + + + +

+ =bezpodminecné nutno dodrzet
0 =volitelné
= neni nutné dodrzet

@ Pfi pouZiti ovélnych trubek je nutno pouZzit zakruZovaci svérky

18
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" Hloubka zasunuti pro spojky a tvarovky 2 Minimalni doba chladnuti pro spojky
a tvarovky v minutach

Hloubka zasunuti L1
(mm) d SDR | Odstranéni Zkouska tésnosti
d (mm) SDR 11 SDR 17 montazniho p <6 barp <24 bar
pripravku
2 34 (mm) (min.) (min.) (min.)
2% 34 20-63 1 6 10 30
R % 75-110 1 10 20 60 g~
40 40 @©
125-160 1 15 30 75 o
50 44 &
180-225 1" 20 45 90 >
63 48 250-400 1 30 60 150 >
75 55 Y £
p = zkuSebni tlak ‘B
90 62 w0
>
110 72 d SDR | Odstranéni Zkouska tésnosti 0
montazniho p <6 bar p <24 bar ‘e
125 " pripravku Fo
140 84 E
(mm) (min.) (min.) (min.) i
o
160 % 10 | 17 15 30 75 a
180 % 180225 | 17 2 45 % g
20 101 250400 | 17 30 60 150
225 "o 450-500 | 17 40 60 150
250 12 560630 | 17 60 60 150
280 126 p = zkuSebni tlak
315 132
355 122
400 122
450 145
500 145
560 196
630 221

LSS AL S
4 / .//..- /// // ,',/_I/_/ A J
S aosoagan
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Prehled ELGEF®Plus sedlovych tvarovek a navrtavek

Pracovni kroky Navrtavka Navrtavka s Navrtavka s
monoblok otoénym vyvodem | uzaviracim ventilem
d40-d160 d63-d400 d63-d400

1 Trubku ve svafovaci oblasti nahrubo o€istit, + + +
zoxidovanou vrstvu odstranit pomoci rotaéni

Skrabky (popF. rucni Skrabky)

2 | Trubku ve svafovaci oblasti o€istit pomoci + + +
odmastovacich $atku nebo pomoci TANGITu KS

3 | Tvarovku vyjmout z obalu, nedotykat se + + +
svafovacich ploch; spodni dil zahaknout

do Uchytek

4 Modularni dil vyjmout z obalu a nasadit na - o] 0
zakladni sedlovou tvarovku

(nedotykat se svafovaci oblasti)

5 Objimku nasadit na trubku a upevnit pomoci + + +
predmontovanych $roubd <d250 <d250

6 | Nastavit a dotahnout otoény vyvod pomoci - + +
integrovanych fixaCnich Sroubd na vyvodu sedla

7 | Svaiit spoj podle navodu k obsluze pfilozeného + + +
ke svarecce

8 | Nakonci svafovani: zkontrolovat svafovaci vyronky + + +
na tvarovce a Udaje o svafovacim procesu na displeji

svarecky; odpojit svafovaci kabely

9 DodrZet minimaini dobu pro provedeni + + +

tlakové zkousky, potom provést tlakovou zkousku 1

10 | Po uplynuti minimalni doby chladnuti odstranit + + -
zavitové- popf. elektrovicko
11 | Po uplynuti minimalni doby chladnuti navrtat trubku + + +

(po sméru hodinovych rucicek). Vrtak vytocit zpét

az do horniho dorazu (viz. detailni navod k montazi)

12 | Zavitové- popr. elektrovicko rukou nasroubovat az + + -
nadoraz

13 | Svarit spoj podle navodu k obsluze pfiloZzeného 0] o] -
ke svarecce

+ =bezpodmine¢né nutno dodrzet
0 =volitelné
= neni nutné dodrzet
@ Pi pouziti ovalnych trubek je nutno pouzit zakruZovaci
svérky

20

1 Minimalni doba chladnuti pro navrtavky

v minutach
d Zkouska tésnosti
(mm) p <6 bar p <24 bar
(min.) (min.)
40 10 30
63-315 20 60
355 - 400 30 90

p = zkuSebni tlak
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Pracovni kroky Balénovaci tvarovka Opravarenska tvarovka
d63-d400 d63-d400
1 Trubku ve svafovaci oblasti nahrubo o€istit, zoxidovanou + +
vrstvu odstranit pomoci rotacni $krabky (popf. ruéni <
skrabky) w
2 | Trubku ve svafovaci oblasti ogistit pomoci + + S
odmastovacich $atkd nebo pomoci TANGITu KS =
3 | Tvarovku vyjmout z obalu, nedotykat se svafovacich + + ‘g
ploch; spodni dil zahaknout do tchytek 4(3
4 | Objimku nasadit na trubku a upevnit pomoci + + a
predmontovanych Sroubt <250 <250 =
5 | Modularni dil vyjmout z obalu a nasadit na sedlovou o] - 2
tvarovku E
e}
6 | Svafit spoj podle navodu k obsluze pfilozeného ke + + 8_
svarecce
L
7 | Nakonci svafovani: zkontrolovat svarovaci vyronky + + o
na tvarovce a Udaje o svafovacim procesu na displeji
svarecky; odpojit svafovaci kabely
8 DodrZet minimaini dobu pro provedeni tiakové zkousky, + +
potom provést tlakovou zkousku 1
+ =bezpodminecné nutno dodrzet 1 Minimalni doba chladnuti pro
0 =volitelné opravarenské tvarovky v minutach
= neni nutné dodrzet
d Zkouska tésnosti
@, Pfi pouziti ovalnych trubek je nutno pouzit zakruzovaci (mm) p <6 bar p <24 bar
svérky (min.) (min.)
40 10 30
63-315 20 60
355 - 400 30 90

p = zkuSebni tlak

21
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ELGEF®Plus spojky, tvarovky a prechodové adaptéry

Pracovni kroky

1. Trubku nahrubo odistit, pravouhle
ufiznout a odstranit otfepy.

Zoxidovanou vrstvu trubky odstranit 3. Trubku ve svafovaci (o$krabané)

pomoci rotacni Skrabky (dodrZet oblasti oCistit pomoci
max. pfipustnou hloubku odmastovacich $atk nebo pomoci
o8krabani). TANGITu KS.

4. Oznacit hloubku zasunuti.
Nedotykat se ocisténé plochy.

7. Nasunout trubku az po stfedovy
doraz nebo po oznaceni.

8. Dotahnout integrované fixaCni
Srouby. Tvarovkou pak nesmi byt
mozné po trubce posouvat nebo
otacet.

5.

9.

10.

Tvarovku vyjmout z obalu, nedoty- 6. Vlozku k pfechodce nasroubovat.

kat se svarovacich ploch. Vlozka smi byt oSkrabana jen pfi
ztizené montazi. Nedotykat se
svarovaci plochy.

Nasunout druhy konec trubky az po
stfedovy doraz nebo po oznaceni.

Dotahnout integrované fixacni
Srouby. Tvarovkou pak nesmi byt
mozné po trubce posouvat nebo
otacet.

. Spoj piipraveny ke svarovani

nesmi nesmi vykazovat zadné
pnuti.

www.titan-metalplast.cz



12. Svafit spoj dle navodu k obsluze 13. Na konci svafovani:

pfiloZeného ke svarecce. Zkontrolovat svafovaci vyronky na
tvarovce a udaje o svafovacim pro-
cesu na displeji svarecky; odpojit

svarovaci kabely.

14. Dbét na to, aby spoj nebyl jakkoli
zatéZovan, dokud neuplyne min.
doba chladnuti.

—_—h

16. Dodrzet minimalni dobu pro
provedeni zkousky tésnosti.

www.titan-metalplast.cz

15. Nasroubovat viozku k pfechodce
s pfevle¢nou matici.
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ELGEF®Plus spojky d 355-500 mm

Pracovni kroky
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1. Trubku nahrubo o€istit, fezakem 2. Pred a po oSkrabani pfeméfit 3. Zméfit vzdalenost od konce trubky,
trubek nebo kotoucovou pilou vnéj$i primeér trubky cirkometrem. kterou je potfeba oskrabat.
pravouhle zkratit, popf. odstranit Dodrzet normu. (ze zabalené elektrotvarovky)
otfepy. POZOR: Pred o$krabanim musi a oznacit na trubce poZadovanou

mit trubka prdmér min. dn. délku oSkrabani

(elektrotvarovka + min. 1 cm)

4. Oskrabat trubku pomoci rotacni 5. OSkrabanou ¢ast trubky ocistit ve 6. Naméfit a oznagit hloubku zasunuti
Skrabky. Dodrzet min. tloustku sméru oSkrabani PE Cisticem trubky do tvarovky
oSkrabané vrstvy 0,2 mm (Tangit KS) a Cistym nebarvenym
(max. 0,35 mm) Dodrzet min. ubrouskem, ktery nepousti viakna.
pfipustnou tloustku stény trubky. Nechat €isti€ z trubky odpafit.

Nedotykat se jiz svafovaci plochy
a chranit plochu pred znec€isténim.

24
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7. Nedotykat se svafovaci plochy.
Tvarovku vyjmout z obalu
bezprostfedné pfed montazi.

8. Zabezpecit trubku a tvarovku proti
posunu — pouzit fixacni pfipravek.
Dbat na to, aby ve spoji nevzniklo
Zadné pnuti.

11. Svaiit tvarovku — dle névodu
k obsluze elektrosvarecky.
Kontrola a dohled nad svafovacim

procesem.

12.V prabéhu a po skonceni svafovani

kontrolovat svafovaci vyronky.

Po skonceni svafovani zkontrolovat
hléSeni na displeji elektrosvarecky.

Nakonec odstranit svafovaci
kabely.

13. Do skonceni doby chladnuti nesmi

byt svar jakkoli zatézovan.

14. Vy¢kat na uplynuti min. doby
chladnuti pro provedeni tlakové
zkousky, poté provést tlakovou
zkousku.

9. Nedotykat se svafovacich ploch!
Nasunout tvarovku na trubku az ke
znacce hloubky zasunuti.

www.titan-metalplast.cz

10. Nedotykat se svafovacich ploch!
Nasunout druhy konec trubky do
tvarovky aZ ke znacce hloubky
zasunuti.

25
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ELGEF®Plus spojky d560 - d630mm

Pracovni kroky

X
&

%
©
a8
o
>
>
G
45 1. Pfed pouZitim se ujistéte, Ze je 2. Trubku nahrubo odistit suchym 3. Zkontrolovat vnéjsi pramér
a spojka v originalnim obalu. Spojku hadrem. Doporucuje se konec (obvody trubky (napf. pomoci
- vzdy skladovat naleZato. trubky pravouhle zkratit, zamezi d-metru) pfed i po o$krabani.
_g ELGEF®Plus spojky d560 + se tak tzv. ,padani konce trubky",
=] d630mm je nutno svafovat zasadné tzn. trubka nebude ovalna. Minimaini pfipustny vnéjsi primér
-ls jen za pomoci tlakovych polstard! Nakonec zbavte trubku otfepu. trubky je
Qo neoskrabana oskrabana
E trubka trubka
560.0 mm >559.3 mm
630.0 mm >629.3 mm

4. Rotaéni Skrabku (RTC 710) 5. Zoxidovanou vrstvu trubky odstranit 6. Trubku ve svafovaci (o$krabané)
nastavit na pozadovany rozsah pomoci rotatni Skrabky. Pozor na oblasti o€istit pomoci
o8krabani. PfezkouSet geometrii dodrZeni minimalniho pfipustného odmastovacich $atki nebo pomoci
trubky — jednou oto€it Skrabkou vnéjsiho priméru trubky TANGITu KS. V pfipadé ,presuvné"
dokola, aniZ by se bfit dotykal (viz. obr. 3). spojky je tfeba ocistit celou
trubky. (viz. ndvod na svafovani ,presuvnou* délku.

velkych dimenzi).

26
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6. Oznacit hloubku zasunuti trubky
3 znackami rovnomérné
rozdélenymi po obvodu.

10. Nasunout druhy konec trubky az po

znaceni. Tlakové polStare spojit
pomoci spojovacich kurt, poloZit
na svarovanou stranu spojky,

vyrovnat podle spary na spojce.

8. Spojku vyjmout z obalu, nedotykat

se svarovacich ploch. Opticky
zkontrolovat, zda neni spojka
poskozena. Svafovaci plochy
spojky o€istit pomoci

odmastovacich §atku nebo pomoci

TANGITu KS.

R

9. Spojku nasunout na konec trubky

az po znaceni. V pfipadé silné
ovalné trubky se provadéji opatreni
dle névodu pro svafovani velkych
dimenzi.

. Stahovaci popruhy polozit pfes

stfed tlakovych polstard. Utahovat
nejprve prostfedni popruh a
nasledné i oba krajni popruhy.
PolStafe natlakovat podle tabulky
(viz. ndvod na svafovani velkych
dimenzi). Po kontrole spravného
usazeni pol$taru pfipojit 1. stranu
spojky a spustit svafovani.

12. Po ukoncéeni svafovaciho procesu

zkontrolovat na displeji svarecky
chybové hlaseni a odpojit svafovaci
kabely. Pockat na uplynuti min.
doby chladnuti, vypustit tlak z
polStaFd a uvolnit popruhy.
Pozadovana doba chladnuti

je uvedena na svafovacim Stitku
popf. ji Ize vy€ist z displeje svarecky.

13. 2. strana mize byt svafovana
nejdfive 20 minut po ukon&eni
svafovani 1. strany. Tlakové

polstafe presunout na druhy konec

spojky a vyrovnat je opét podle
spary. Popruhy polozit znovu na

stfed pol$tar a utdhnout. Poltare

natlakovat. To vSe provést béhem
2 minut. Pripojit svafovaci kabely
a spustit svarovani.

www.titan-metalplast.cz

2. strany opét zkontrolovat chybové
hlaseni na displeji svarecky a
odpojit kabely. Po uplynuti doby
chladnuti vypustit tlak z pol$taru a
tlakové polStare odstranit.

15. Zkontrolovat svafovaci vyronky,
pockat na vyprseni doby chladnuti
a provést zkousku tésnosti.
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ELGEF®Plus objimky a navrtavaci T-kusy odbockovée

Pracovni kroky

—

1. Zoxidovanou vrstvu trubky odstranit 2. Trubku ve svafovaci (oSkrabané) 3. Tvarovku vyjmout z obalu,

pomoci rotacni $krabky (dodrzet oblasti o€istit pomoci nedotykat se svafovacich ploch;
max. pfipustnou hloubku odmastovacich $atkt nebo pomoci spodni dil zahaknout do Uchytek;
oSkrabani). TANGITu KS. dbat na spravné usazeni zobacku

vrchniho dilu tvarovky. K ulehéeni
montaze se doporucuje
zaSroubovat nejprve Srouby aZ po
hlavu do vrchniho dilu (viz. obr.).
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4. Sedlovou tvarovku vyjmout z obalu, 5. Objimku na trubku upevnit pomoci 7. Nastavit otocny vyvod do
a namontovat. Nedotykat se pfitom pfedmontovanych Sroubd. poZadované pozice a utahnout
svarovacich ploch (ani na vjvodu). 6. Srouby dotahovat kfizové. integrované Srouby tak, aby nebylo
mozné vyvodem otacet.

7a. Pfi montazi dbat na to, aby byl 8. Svaiit spoj dle navodu k obsluze 9. Na konci svafovani:

otoény vyvod Uplné zastréeny do pilozeného ke svarecce. Zkontrolovat svafovaci vyronky na
sedla, aniz by byla viditelna spara. tvarovce a udaje o svafovacim pro-

cesu na displeji svarecky; odpojit
svarovaci kabely.

10. Dodrzet minimalini dobu pro
provedeni zkousky tésnosti, potom
provést zkousku tésnosti.
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11. Zavitové- popf. svarovaci vicko 13.

odstranit.

12. Po uplynuti min. doby chladnuti
navrtat trubku (po sméru
hodinovych rucicek); vrtak vytocit
az do horniho dorazu.

1.

www.titan-metalplast.cz

Zavitové- popf. svafovaci vicko 14. Zavait vicko dle navodu.
pevné dotahnout rukou (nepouzivat

Zadné zavitové tésnici pasty nebo

jind maziva).

Spodni dil sedlové tvarovky v dimenzich d 63 az d 160 mm se upeviiuje 2
Srouby. Srouby je tfeba stfidavé utahovat do té doby, dokud je mozné
sedlovou tvarovku po trubce posouvat nebo s ni tocit.

Spodni dil sedlové tvarovky v dimenzich d 180 az d 250 mm se upevriuje 4
$rouby. Srouby je tfeba kfiZové utahovat do té doby, dokud je moZné
sedlovou tvarovku po trubce posouvat nebo s ni tocit. Sedlové tvarovky nad
dimenzi d 250 mm je tfeba montovat pomoci pfitia¢ného zafizeni TOPLOAD.

Namontovat navrtavaci T-kus a oto¢ny vyvod. Nastavit oto¢ny vyvod do
pozadovaného sméru a utahovat ho integrovanymi Srouby do té doby, dokud
vyvodem nelze otacet.
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Doporucené naradi pro navrtavani

Navrtavaci pripravek pro navrtani bez tniku
plynu

Typ S 54 pro vystupni dimenzi d 20, 25, 32,
40 mm,

obj. €. 799-100-061

Typ S 67 pro wystupni dimenzi d 50, 63 mm,
obj. €. 798-100-062

Navrtavaci klic M 8, 10, 17,
obj. €. 789-198-047

PFi navrtavani nepouzivat zadne
elektrické naradi.

30

Priubéh navrtavani - vSeobecné

1. Po ukonceni svarovaciho procesu dodrzet
minimalni dobu chladnuti, nez se zacne
navrtavat.

2. Plynule otacet Sestihrannym klicem po
smeéru hodinovych rugicek, dokud neni
trubka navrtana. Je tfeba dodrzet znaceni
na navrtavacim pripravku.

3. Dbét na to, aby byl navrtavaci pripravek (kIic)
Uplné zastréeny do vrtaku, jinak hrozi strzeni
matice vrtaku.

4. Vrtak vytocit proti sméru hodinovych rucicek
zpet az do konecného dorazu. Vrtak je zcela
utésnén az v koncové pozici.

Prabéh navrtavani pomoci
navrtavaciho pripravku Typ S54,/S67
(navrtavani pod tlakem bez tniku plynu)

@ Lehkym tlakem na matici vrtaku
a naslednym pootocenim se vrtak
zarizne do trubky. Po dalSim otoceni
0 90" po sméru hodinovych rucicek
zGstane ,Spunt” z trubky trvale
zasunuty ve vrtaku.

www.titan-metalplast.cz



ELGEF®Plus Navrtavaci T-kusy d 63 - 160 mm ,,MONOBLOK*

1. Trubku ve svafovaci oblasti 2. Trubku ve svafovaci (o$krabané) 3. Tvarovku vyjmout z obalu,
nahrubo ogistit. Zoxidovanou vrstvu oblasti o€istit pomoci nedotykat se svafovacich ploch.
trubky odstranit pomoci rotaéni odmastovacich $atkt nebo pomoci Nasadit tvarovku na poZzadované
Skrabky (dodrZet max. pfipustnou TANGITu KS. misto

hloubku o$krabani). Oskrabané
misto by mélo byt o néco §irsi, nez
je délka sedla.
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4. Zacvaknout spodni timen do sedla 5. Zkontrolovat, zda je tvarovka 6. Svafit tvarovku a zkontrolovat
a utahnout Srouby. spravné utazena. Sipky vymezuji kontrolni vyronky.

7. Po uplynuti doby chladnuti provést 9. Rezak vytogit zpét do homni polohy,

tlakovou zkousku. nasroubovat zatku a pevné
8. VySroubovat zatku a po sméru utadhnout.

hodinovych rucicek navrtat trubku.

(kli¢ ¢. 17).

d 63 - max. 9 otacek
d 90 - 160 - max. 11 otacek

31
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ELGEF®Plus navrtavaci T-kus s uzaviracim ventilem

MontaZ probiha dle postupu uvedenym v pirehledu montaze ,ELGEF®Plus
sedlovych tvarovek a navrtavek®.

PE potrubni systémy v praxi

1. Spodni dil sedlové tvarovky v dimenzich d 83 3. Navrtavaci T-kus s ventilem nasunout do

az d 160 mm se upeviiuje 2 srouby. Srouby wyvodu sedla. Nastavit otocny vyvod do
je treba stridaveé utahovat do té doby, dokud pozadovaného sméru a utahovat ho inte-
je mozné sedlovou tvarovku po trubce grovanymi Srouby do té doby, dokud vyvodem
posouvat nebo s ni tocit. nelze otacet.

2. Spodni dil sedlove tvarovky vdimenzich d 180 @ PFi montazi je tieba dbat na to, aby byl
az d 250 mm se upeviuje 4 Srouby. Srouby navrtavaci T-kus s ventilem zastréeny
je tieba krizové utahovat do té doby, dokud je do sedla az na doraz, nesmi byt videt
mozneé sedlovou tvarovku po trubce posouvat spara.
nebo s ni tocit. Sedlové tvarovky nad dimenzi
d 250 mm je tfeba montovat pomoci Doporucuje se nejprve nasadit navrta-
pritlaéného zarizeni TOPLOAD. @ vaci T-kus s ventilem do sedla a az

potom pevné prisroubovat sedlo na
trubku.

Doporucené naradi pro navrtavani -
ctyrhranny kli€, velikost 14

32
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Prubéh navrtavani

i

Po ukonceni svarovaciho procesu dodrzet
minimalni dobu chladnuti, nez se zacne
navrtavat.

. Plynule otacet ctyfhrannym kliéem po sméru

hodinovych rucicek az do spodniho dorazu.
Trubka je navrtana, ventil je uzavifen: max.
tocivy moment = 130 Nm.

. Otevieni ventilu otacenim proti sméru hodi-

novych rucicek az do vrechniho dorazu.

Navrtavani pomoci zemni soupravy
nebo elektrického zarizeni neni vhodné!

ELGEF®Plus balénovaci sedlové
tvarovky

Balénovaci sedlové elektrotvarovky
s mosaznym nastavcem jsou kon-

RN

struované pro montaz balénovacich

souprav.

Postup montaze

Montaz probiha dle postu-
pu uvedeného v prehledu
montaze ,ELGEF® Plus
sedlovych tvarovek a navr-
tavek”.

. Odstranit ochranneé vicko a zatku.
. Spodni dil sedlové tvarovky v dimenzich d 63

az d 160 mm se dotahuje stejnomérné
dvéma Srouby.

. Spodni dil sedlové tvarovky v dimenzich

d 180 az d 250 mm se dotahuje kFizové
EtyFmi Srouby.

. Nasadit balénovaci vlozku a utdhnout fixacni

grouby na vyvodu sedlové tvarovky. Srouby
dotahovat do té doby, dokud balénovaci
vlozkou Ize otacet nebo posouvat.

www.titan-metalplast.cz

Doporucené naradi pro navrtavani

1. Pouzivat béZzné navrtadvaci a balénovaci
soupravy.

2. Ridte se odpovidajicim navodem k montazi.
PFi utahovani / povolovani balénovaci sou-
pravy je nutné balénovaci viozku pridrzet
kontra (k tomu urcené plosky pod zavitem na
vloZce), aby bylo zabranéno protoceni viozky
v PE pouzdre!

Prubéh navrtavani

1. Po ukonceni svarovaciho procesu dodrzet
minimalni dobu chladnuti, nez se zacne
navrtavat.

2. Navrtavani a balénovani provadét podle Gdaju
vyrobce prislusného naradi.

ELGEF®Plus opravarenska sedlova
tvarovka

Mala poskozeni PE trubky
je mozné opravit pomoci
opravarenskeé sedlové tva-
rovky. Montaz opravaren-
ské tvarovky se provadi
dle ,prehledu montaze” k
sedlovym opravarenskym
tvarovkam.

33

S
@
[
S
>
>
S

]
=
7
>
o
'c
S
S
[
=
0
o
w
o




Uzaviraci kohout BTR/POLYVALVE

Pracovni kroky

1. Pfed montaZi odstranit ochranna 2. Pomoci rotaéni Skrabky odstranit 3. Svarovaci oblast ocistit pomoci
vicka zoxidovanou vrstvu. odmastovacich $atki nebo pomoci
TANGITu KS.
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4. Proveést svar tak, jak je uvedeno 5. Dodrzet miniméalni dobu chladnuti
v navodu.. elektrotvarovky
34
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ELGEF®Plus elektrotvarovka sedlova zakladni
a systém SATURN
Montaz na prubéznou trubku

1. Trubku ve svafovaci oblasti 2. Trubku ve svafovaci (oSkrabané) 3a. Tvarovku vyjmout z obalu, nedoty-
nahrubo o€istit. Zoxidovanou vrstvu oblasti oCistit pomoci kat se svafovacich ploch, spodni dil
trubky odstranit pomoci rotaéni odmastovacich §atku nebo pomoci nasunout ze strany do Uchytek.
Skrabky (dodrzet max. pfipustnou TANGITu KS.

hloubku o$krabani). Oskrabané
misto by mélo byt o néco $irsi, nez
je délka sedla.
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3b. nebo zepfedu zacvaknout. Pokud 4. Tvarovku nasadit na trubku 5. Svaiit spoj dle navodu k obsluze
se svarovaci oblasti tvarovky a upevnit pomoci pfedmontovanych piilozeného ke svarecce.
dotknete rukou, nebo se jinak $roubka. Sroubky dotahovat
znedisti, musi se opakovat bod 2. stfidavé az nadoraz, takze se

mezera uzavie a tvarovkou nelze
po trubce otacet nebo ji posouvat.

6. Na konci svafovani:
Zkontrolovat svafovaci vyronky na
tvarovce a Udaje o svafovacim
procesu na displeji svarecky;
odpojit svafovaci kabely.

7. Dodrzet min. dobu chladnuti .

35
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Montaz sedlové tvarovky (bez tlaku)

1.

Navrtat hlavni fad béZnou
navrtavaci soupravou.

2. Alternativa: navrtani ruéni vrtackou
(pouzit vhodny vrtak). Maximalni
pfipustny primér vrtaku je 65 nebo
86 mm.

. Pripojovaci trubku ve svafovaci

oblasti nahrubo ogistit.
Zoxidovanou vrstvu trubky odstranit
pomoci rotacni Skrabky (dodrzet
max. pfipustnou hloubku
o8krabani). Oskrabané misto musi
odpovidat minimalné zapustné
hloubce tvarovky.

4. Trubku ve svafovaci (oSkrabané)

oblasti ocistit pomoci
odmastovacich $atkd nebo pomoci
TANGITu KS.

Oznacit hloubku zasunuti.

7. Nakonci svafovani:
Zkontrolovat svafovaci vyronky na
tvarovce a Udaje o svafovacim pro-
cesu na displeji svarecky; odpojit
svarovaci kabely.

8. DodrZet minimalni dobu pro prove-

deni zkousky tésnosti, potom
proveést zkousku tésnosti.

36

5. Pfipojovaci trubku nasunout az
nadoraz do sedlové tvarovky,
rovnomérné dotahnout fixacni
pasek.

. Svaiit spoj dle ndvodu k obsluze

pfilozeného ke svarecce.
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Montaz sedlové tvarovky (pod tlakem)

1. Trubku ve svafovaci oblasti 2. Pripojovaci dil ve svafovaci 3. Oznadit hloubku zasunuti

nahrubo o€istit. Zoxidovanou vrstvu oblasti ocistit pomoci propojovaci trubky.
trubky odstranit pomoci rotaéni odmastovacich $atkt nebo pomoci
Skrabky (dodrZet max. pfipustnou TANGITu KS.

hloubku o$krabani). Oskrabané
misto by mélo byt o néco $irsi, nez
je délka sedla.
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4. Svarit spoj dle navodu k obsluze 5. Na konci svafovani: 7. DodrZet min. dobu chladnuti pfed
pfiloZeného ke svarecce. Zkontrolovat svafovaci vyronky na navrtanim.
Zkontrolovat spravnou hloubku tvarovce a udaje o svafovacim pro-
zasunuti. cesu na displeji svarecky; odpojit 8. Navrtat hlavni fad béZnou
svarovaci kabely. navrtavaci soupravou.

6. DodrZet minimalni dobu pro
provedeni zkousky tésnosti, poté
provést zkousku tésnosti.

37
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Montaz sedlovych elektrotvarovek ELGEF®Plus — TOPLOADING

Priprava

2. Pfipojit stahovaci pasy a utahnout je tak, aby se topload
1. Trubku ve svafovaci oblasti nahrubo ocistit. na trubce neotacel.
2. Odstranit zoxidovanou vrstvu trubku pomoci rotaéni
Skrabky.

%
©
o
o
>
>
=
@
=
0
>
7
=

S
S
[
=
o
a
w
o

3a. Nasadit tvarovku na trubku...

3. Trubku ve svafovaci oblasti o€istit pomoci
odmastovacich §atku nebo pomoci TANGITu KS.

Montaz sedlovych tvarovek d 280 -
d 400 mm - TOPLOAD

3b. ... a nasadit pfitlacny dil.

1. Nasadit pfitlacné zafizeni Topload.

38
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4. Dbat na to, aby byl svafovaci konektor pfistupny pro 7. Zkontrolovat mezeru mezi sedlovou elektrotvarovkou
zapojeni svafovacich kabeld. a trubkou. PouZijte k tomu svarovaci kartu; hloubka
zasunuti max. 1 cm; viz. znacka , ™ “ na svafovaci karté.

@ Dalsi kroky jsou popsany podrobné v navodu
k pritlanému zafizeni Topload 400.
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5. Elektrotvarovku s pomoci pfitlaéného zafizeni
rovnomérné a pevné upnout na trubku.

6. Po montéZi pfitlacného zafizeni smi byt maximaini
Sitka spary mezi tvarovkou a trubkou 0,5 mm.
Spravné usazeni tvarovky Ize zkontrolovat vsunutim
Cisté (odmasténé) svafovaci karty.

SPRAVNE
(mezera < 0,5 mm)
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Montaz Topload 630

1. Nasadit upinaci pfipravek Topload.
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o ) . Pozor: Dbejte na to, aby svafovaci konektory leZely ve
2. Pipojit upinact popruhy a utdhnout je. spravné pozici a byly pristupné.

S et

!

3. Nasadit sedlovou elektrotvarovku SATURN 5. Kfidlové upinaky rovnomérné utahnout rukou.
a vycentrovat ji pomoci pfitlatného talife.

5. Zkontrolovat mezeru mezi sedlovou elektrotvarovkou

a trubkou. Pouzijte k tomu svarovaci kartu; hloubka
4. ZaSroubovat pritlacné valecky. zasunuti max. 1 cm; viz. znacka ,, > “ na svarovaci

karté.
40
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10. Pritlacit aZ nadoraz.

8. Zkontrolovat mezeru mezi sedlovou elektrotvarovkou 11 Viybrani v upinacim trnu musi zapadnout do Sroubd.
a trubkou. Pouzijte k tomu svarovaci kartu; hloubka
zasunuti max. 1 cm; viz. znacka ,, ™ “ na svarovaci
karté.

12. Pred dotaZenim zkontrolovat mezeru.

9. Nasadit upinaci trn s pfitlacnym talifem, ktery odpovida
dimenzi vyvodu ze sedlové elektrotvarovky
(90 mm/110 mm/125 mm)

Po montazi pfitlaného zafizeni smi byt maximalini Sitka spary mezi tvarovkou a trubkou 0,5 mm. Spravné usazeni tvarovky
Ize zkontrolovat vsunutim Cisté (odmasténé) svafovaci karty.

@ DalSi kroky jsou popsany podrobné v navodu k pfitlaCnému zafizeni Topload 630.
41
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13. Upinaci trn dotahnout rukou a nepfili§ velkou silou. 16. Kontrolovat svarovaci proces.

17. Po skon&eni svafovaciho procesu zkontrolovat kontrolni
vyronky a dodrzet minimalni dobu chladnuti.

%
©
o
o
>
>
=
@
=
0
>
7
=
S
S
[
=
o
a
w
o

15. Pripojit elektrosvarecku a spustit svafovani.
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Pripravky pro pripravu svaru

Rotacni skrabka na konce trubek OPPT 063

Rotacdni skrabka OPPT OB3 slouzi k odstranéni zoxidované vrstvy koncti PE trubek. Skrabka je
uréena na trubky prameért 25 - 63 mm.

A

2.

Pred nasazenim skrabky na trubku je nutné otacenim rukojeti (2) ve sméru hodinovych rucicek
nastavit pozadovanou délku oskrabani.

Otacenim ruzice (1) proti sméru hodinowych rucicek nastavit dostatec¢nou rozte¢ hornich (4)
a dolnich (3) rolen tak, aby bylo moZno vloZit trubku mezi tyto rolny.

. Rotacni skrabku nasadit na konec trubky tak, aby se vSechny rolny dotykaly povrchu trubky

a dorazy (8) se dotykaly Eela trubky. S citem dotdhnout rdzici (1) tak, aby byla Skrabka pripevnéna
k trubce, ale aby bylo mozno Skrabkou otacet. PriliSné utazeni ma za nasledek tuhy trhavy pohyb
noze, nedostatecné utazeni pak volny pohyb Skrabky, oboje vede k nedokonalému oskrabani
povrchu trubky.

. Rukojeti upevneéné skrabky otacet ve smeéeru hodinovych rucicek, pricemz ntz rotacni Skrabky

(B) se automaticky posouva smérem k okraji trubky a vytvari souvislou plastovou Sponu.

. Po dokoné&eni odstrafovani zoxidovane vrstvy, tzn. kdyz ntiz Skrabky dojede k elu trubky, povolit

ruzici, Skrabku sejmout z trubky a odstranit Sponu.

ruzice

rukojet

spodni vozik s rolnami

horni rolny

vymenitelna britova desticka
orezavaci nuz

aretacni vedeni

dorazy trubek

aretacni matice

OVONOO AWM=
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Rotacni skrabka na konce trubek OPPT 125

OPPT 125 slouzi k rychlému a snadnému odstranéni zoxidovaného povrchu PE-HD trubek uréenych
pro svarovani elektrotvarovkami. Pristroj Ize pouzivat na trubky od praméru 25 mm do prdmeéru
125 mm.

Navod k pouziti:

1. Pristroj pripravime k praci tim, Ze rukojeti (2) otacime vpravo tak dlouho aZ doséhneme potifebné
vysunuti noze (6). Pro zvySeni trvanlivosti bifitové desticky ocistéte povrch od nedistot.

2. Poté ruzici (1) otdCime vlevo, tak abychom bezpecné vlozili ofezdvanou trubku mezi horni
rolny (4) a spodni vozik s rolnami (3) obr.2. U praméru trubek od 75 mm do 125 mm vytdhneme
teleskopické tyce (10) vsuneme vozik (3) do trubky obr.3. Vytdhnout teleskopické tyce (10),
posunout vozik (9) do trubky

3. Orezavac nasadime na trubku a s citem utdhneme rizici (1) tak, aby se vSechny rolny dotykaly
povrchu trubky a dorazy (8) se dotykaji Eela trubky. Pri silngjSim dotazeni rdzice (1) tuto mirné
povolime z davodu hladsiho chodu pristroje.

4. Levou rukou uchopime trubku, pravou rukou rukojet (2) a celym pristrojem otacime ve sméru
hodinovych rucicek. Otacenim rukojeti se posouva i ofezavaci ntiz (6) k Eelu trubky.

5. Po ofiznuti zaslechneme cvaknuti, ntZ dojel az k €elu trubky. Povolime rdzici (1) a pristroj
sejmeme z trubky.

6. Pro snadnéjsi préaci je nuz vybaven ryhovanym aretacnim vedenim (7) s matici (9), kterym lze
seridit optimalni pritlak noZe (6) na trubku. U mensich primért aretacni vedeni povolime,
u vétsich prameérua vice utahneme.

Legenda k obrazku ¢.1 s

1. rlzice -

2. rukojet 6

3. spodnivozik s rolnami

4. hornirolny 4

5. vymeénitelna bFitova desticka .

6. orezavaci nuz

7. aretacni vedeni 3

8. dorazy trubek

9. aretacni matice

10. teleskopicka tyc e e

§ i
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Pro praci s rotacnimi Skrabkami a loupacimi pripravky musi byt trubka zbavena necistot a jeji konec
ofiznut v pravém dhlu.

Rotacni skrabka na konce trubek OPPT 315

Rotadni skrabka OPPT 315 slouzi k odstranéni zoxidované vrstvy koncti PE trubek. Skrabka je
uréena na trubky prameért 75 - 315 mm.

1.
2.

3.

Pred nasazenim skrabky na trubku je nutné vysunout teleskopické tyce (4) s rolnami (5).
Otacenim rukojeti (8) ve sméru hodinovych rucicek nastavit pozadovanou délku oskrabani.
Optimalni délka je uvedena na stupnici.

Rotacéni skrabku nasadit na konec trubky tak, aby vSechny se vSechny rolny (5) dotykaly
povrchu trubky a dorazy (9) se dotykaly Gela trubky. S citem dotadhnout ruzici (7) tak, aby byla
Skrabka pripevnéna k trubce, ale aby bylo mozno Skrabkou otacet. PriliSné utazeni ma za
nasledek tuhy trhavy pohyb noze, nedostatecné utazeni pak volny pohyb skrabky, oboje vede
k nedokonalému oskrabani povrchu trubky.

. Rukojeti upevnené skrabky otacet ve smeéeru hodinovych rucicek, pricemz ntz rotacni Skrabky

(1) se automaticky posouva smérem k okraji trubky a vytvari souvislou plastovou Sponu.

. Po dokonc&eni odstrafovani zoxidovane vrstvy, tzn. kdyz ntiz Skrabky dojede k €elu trubky, povolit

ruzici, Skrabku sejmout z trubky a odstranit Sponu.

orezavaci ntz

spodni vozik s rolnami
vymenitelna britova desticka
teleskopicke tyce
horni rolny

aretacni matice
ruzice

rukojet

dorazy trubek

téleso noze

aretacni vedeni

220ONOORWD =

-0
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Loupaci pripravky PT 4

Loupaci pripravky PT 4 slouzi k odstranéni zoxidované vrstvy z konct PE trubek. Pripravky jsou
urceny
k oskrabani trubek priameérd 20 - 50 mm. Jeden pripravek je uréen vzdy pro jednu dimenzi.

1. Otacenim trnu nastavit trn do pocatecni pozice - Ffezak musi byt na drovni konce ramena
loupaku (viz obr.).

2. Uvolnit klip ze zajisténé polohy, silou stlacit konec loupaciho ramena a zasunout trn do trubky
aZ na uroveri konce ramena loupaku. Rezak je nyni na trovni konce trubky. Uvolnit konec
loupaciho ramena, Fezék dosedne na povrch trubky.

3. Otacenim rukojeti loupaciho pripravku ve sméru hodinovych rucicek odstranit z povrchu trubky
zoxidovanou vrstvu v pozadované délce.

4. Opét stlacit konec loupaciho ramena, vyjmout trn loupaku z trubky a odstranit plastove Spony.

5. Presunutim klipu zpét do aretacni polohy loupaci pripravek zaaretovat.

fezak pocateéni pozice klip loupaci rameno
] f

)
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trn  rameno loupaku  doraz loupaku
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Rotacni skrabky RS

Rotacni skrabky RS slouzi k odstranéni zoxidovaneé vrstvy z PE trubek. Tyto Skrabky umoziuji oskrabat
jak konec trubky, tak prabéznou trubku. Jedna rotacni Skrabka je uréena vzdy pro jednu dimenzi.

1. Na trubce oznacit délku oSkrabani. 2. Uvolnit rameno Skrabky (1) 3. Upevnéte Skrabku ke konci
a rozevfit ji. trubky.

4. Rezak Skrabky by mé| byt alespoi 5. Otacenim $krabky o$krabat povrch 6. Skrabkou otécet ve sméru
2/3 v kontaktu s povrchem trubky. trubky véetné vyznaceného konce vyznaceném Sipkou na téle
oskrabani (bod 1). Skrabky (4).

Po dokon&eni oskrabani sejmout Skrabku z trubky a odstranit vSechny Spony.
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Rotacni skrabka RTC 710

Rotacni skrabka RTC 710 slouzi k odstranéni zoxidované vrstvy koncti PE trubek. Skrabka je uréena
na trubky pramérd 355 - 710 mm.

&2 ©

1. Centrovaci zafizeni vlozit do trubky 2. Pro snadnéj$i zasunuti loupaciho

a ovladacim kolec¢kem (X)
vysunout ramena tak, aby se
dotykala ¢ela trubky.

ramena Skrabky do centrovaciho
zafizeni podrzte pojistku (A).

3. Otacet ovladacim koleckem (B),
dokud nebude fezak ve styku
s povrchem trubky.

4. Optimalni pfitlak fezaku k trubce je
nastaven, pokud je indikator ve
stfedni poloze.

48

5.

Otacenim ramene po sméru
hodinovych rucicek oskrabat
trubku v poZadované délce.

6. Po oSkrabani podrzet pojistku
a vysunout rameno z centrovaciho
zafizeni.
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Montaz prirubovych spoju

Pred utazenim Sroub musi byt osy trubek v jedné rovingé a spojované plochy musi byt usazeny
presné na tésnéni. Je potieba eliminovat veskere sily, které by mohly ptsobit pripadnou nesouo-
sost v misté prirubového spoje.

Je potreba vzdy zkontrolovat, zda rozmeéry tésnéni odpovidaji obéma stranam prirubového spoje.
Pokud je rozdil mezi vnitFnim prumérem tésnéni a lemu vetsi nez 10 mm, muze dojit
k netésnosti

Délka Sroubt by méla byt vybrana tak, aby konec Sroubu nepresahoval matku o vice nez 2-3
zavity. Pouziti podlozek je nezbytné jak pod matku, tak pod hlavu Sroubu.

Srouby musi byt dotahovany rovnomérn&, aby nedoslo ke zkFizeni prirubového spoje.
Pro pripadné pozdéjsi rozebrani prirubového spoje je mozné namazat zavity napr. molybdensul-
fidem.

Utahovacim momentim Sroubt je nutno vénovat zvlastni pozornost. V praxi se objevuji rozdilné
postupy.

Dotazeni az ,,na doraz*
Timto zpusobem bude prirubovy spoj zcela urcité pretizen a bude tim snizena jeho dlouhodoba
Zivotnost.

Dotazeni ,,;s citem*®
Tento postup vyzaduje znacné znalosti materialu a dlouhodobégjsi praxi.

DotazZeni pFi pouziti momentového klice

Toto je nejlepSi metoda, jak dosadhnout maximalné spolehlivého prirubového spoje. V nasledujici
tabulce jsou uvedeny doporucené hodnoty. Tyto hodnoty se mohou v praxi mirné lisit. Vliv na tyto
hodnoty muze mit napF. typ pouzitého tésnéni, Sroubl apod.

Tabulka utahovacich momentu pro pripojeni PP-ocelowych prirub

Nominaini pramér | Pocet Sroubd / Utahovaci moment
DN velikost Ploché tésnéni do 10 bar | Profilované tésnéni do 16 bar O-krouzek do 16 bar
140°C

15 4xM12 10 10 10
20 4xM12 10 10 10
25 4xM12 15 10 10
32 4xM16 20 15 15
40 4xM16 25 15 15
50 4xM16 35 20 20
65 4xM16 50 25 25
80 8xM16 30 15 15
100 8xM16 35 20 20
125 8xM16 45 25 25
150 8 x M20 60 35 30
200 8 x M20 700 45 35
250 12 x M20 651 35 30
300 12 x M20 90" 50 40
350 16 x M20 90" 40 2
400 16 x M24 100" 60 2

1)

max. tlak 6 bar
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Vybér vhodného tésnéni

Vybér vhodného prirubového tésnéni pro plastové potrubni systémy zavisi na nasledujicich fak-

torech:
e Tvar
* Rozmeér
* Material
.E Tvar tésnéni
o
; Tvar tésnéni Doporucené hodnoty Typ lemového nakruzku
£ Ploché tésnéni Tlak do 10 bar, u rozmért nad DN 200 jen | Vroubkovany
3 do 6 bar
% Teplota do 40°C
‘= Profilované tésnéni | Tlak do 16 bar Vroubkovany nebo plochy
_g Teplota - pIné teplotni rozmezi
IS O-krouzek Pouziti do DN 200 S drazkou pro O-krouzek
= Tlak od -1 do 16 bar
E PIné teplotni rozmezi

Rozmér tésnéni

Rozmeér tésnéni je uren obecnymi standardy pro spojovani potrubnich systemu. Rozdily ve vnitFnim
a vngjSim primeru tésnéni v porovnani s lemovym nakruzkem mohou v urcitych pripadech vést k
narustu mechanického napéti prirubového spoje a take k vétSimu opotrebovani vnitini Easti tEsnéni.

Material tésnéni

Vybér materialu tésneni vychazi z druhu prepravovaného meédia. S detaily vhodnosti materialt nebo
se specifikaci chemické odolnosti Vam radi pomGzeme.

Pouziti tésnicich materialt s vysokou tvrdosti (naprF. pouzivané pro ocelova potrubi) je u plastovych
potrubnich systéemu zakézano, protoze priruba nebo lemovy nakruzek mohou byt zdeformovany pod
vysokymi tésnicimi tlaky. V téchto pripadech doporucujeme pruzné materialy jako je EPDM, CSM
nebo FPM s tvrdosti (Shore-A) do 70°.
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Navod na svarovani trubek /tvarovek z materialu PE 100
metodou na tupo

Svarecky na tupo (hydraulické, mechanicke) by mély byt vzdy obsluhovany pouze proskolenymi oso-
bami.

Svarecka na tupo se sklada z nasledujicich casti:
- zakladni stroj (sané)

- hydraulicka jednotka

- hydraulické hadice

- topne teleso (zrcadlo)

- hoblik
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zakladni stroj hydraulicka jednotka topné téleso hablik

VsSeobecné informace

Svarovaci proces popsany niZze vychazi z normy DVS 2207.

Misto svaru musi byt chranéno pred vlivy pocasi (vihkost, okolni teplota < +5°C, pfimé sluneéni
zareni).

Svarovani

Zaklady svarovani metodou na tupo

Pro svarfovani na tupo s topnym télesem jsou Easti, které maji byt svareny (trubka /trubka, trubka/
tvarovka, tvarovka/tvarovka), nahraty v misté svaru na svarovaci teplotu a pod tlakem svareny bez
pouziti pridavnych materialud.

Po ohaoblovani trubek musi byt provedeno orovnani svarovacich ploch pomaci topného zrcadla
a kontrolovaného orovnavaciho tlaku, viz svarovaci tabulky.

POZOR Svaritelny je pouze stejny typ materialu
Tloustka stény obou segmentt musi byt stejna

SPRAVNE

Orovnavaci a svarovaci tlak je shodny. Nahfivaci tlak je podstatné mensi, ale kontakt mezi
trubkou/tvarovkou a zrcadlem musi byt dosazen.
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Svarovaci proces

1. Méreni pohyboveho (odporoveho) tlaku
- pohybovy tlak je minimalni tlak, ktery je potreba k rozpohybovani
sani svarecky i,
- pohybovy tlak musi byt nastavovan pred kazdym svarfovanim —_ -l

2. Priprava svarovacich ploch ; I
- ohoblovani €elnich stén trubek nebo tvarovek
- kontrola mezery mezi trubkami/tvarovkami.

Maximalni tolerance je nasledujici:

d<200mm ................ mezera max. 0,3 mm |
200<d <400 mm ...... mezera max. 0,5 mm 10%s ¥ "
d>400mm ................ mezera max. 1,0 mm T ‘—T i s

- kontrola presazeni trubek/tvarovek po jejich celém obvodu
- presazeni trubek/tvarovek nesmi presahnout 10% jejich
tloustky sten

- pokud je presazeni trubek/tvarovek vetsi nez pripustna mez,
je nutné upravit polohu trubek/tvarovek nebo jejich upnuti
(pootocenim nebo zménou upinaci sily)
- pokud dojde k upravovani poloh trubek/tvarovek, je nutno znovu povrchy choblovat
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- Odmasteni obou svarovanych povrchu trubek/tvarovek vhodnym Cistidlem (napF. Tangit).
Topné zrcadlo by mélo byt udrzované v Cistoté, aby nedoslo k preneseni necistot do
svarovacich ploch z povrchu zrcadla.

POZOR Po odmasténi uz se svarovacich ploch nedotykat!

3. Vypocet svarovaciho tlaku
- svarovaci tlak je soucet naméreného pohybového tlaku a svarovaciho tlaku vyéteného ze
svarovacich tabulek, které jsou nezbytnou soucasti kazdé svarecky
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Jednotlivé faze svarovaciho procesu

Diagram tlaku / ¢asu

Orovnavaci tlak = Svarovaci tlak

3

T <

I o

a >

Kk >

Cas ‘g

Nahrivaci tlak prestavéni 2

= >

2 3 4 5 0

| = e} — c

Orovnavaci Nahfivaci \ Cas stupnovani | Doba chladnuti Cas -g

cas | cas | - svarovaciho tlaku | 5

I R N T " Svarovaci éas i =

. - . w >

Celkovy svarovaci cas w

3 L n-
1. Orovnani

- topné zrcadlo vloZit do svarecky
- svarované konce trubek/tvarovek pritlacit na topné zrcadlo pod svarovacim tlakem
- Eekat na vytvoreni orovnavaciho vyronku (vyska vyronku viz. svarovaci tabulky)

2. Nahrivani
- Po wytvoreni orovnavaciho vyronku po celém obvodu obou svarovacich ploch
(viz odpovidajici svarfovaci tabulky) vypustit svarovaci tlak

- odpovidajici nahrivaci €as viz. odpovidajici svarovaci tabulky

3. Prestaveni
- Faze prestaveni musi byt co nejkratsi. Maximalni €as pro prestaveni je uveden v odpovidajicich
svarovacich tabulkach.
- po uplynuti doby nahFivani vyjmout topné zrcadlo a najet trubkami/tvarovkami zpét k sobé
a Cekat na vytvoreni svarovaciho tlaku
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4. Chladnuti

- Doba chladnuti ve svaieéce pod odpovidajicim tlakem musi byt vzdy dodrzena!

Chladnuti svaru nesmi byt nijak urychlovano. Tlak v hydraulickém systému je nutné
i béhem chladnuti kontrolovat a popr. prizplsobit!

Po uplynuti doby chladnuti vypustit tlak a uvolnit upinaci celisti.

Vizualni kontrola svarovaciho vyronku (navarku)
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POZOR!

Ridte se vzdy odpovidajicim navodem k obsluze a svairovacimi tabulkami
k danému typu svarecky!!!
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Navod k portalu GF - Certifikaty k vyrobnim davkam

2. Do kolonky zadejte kédoveé &islo poZzadovaného vyrobku, bez mezer, pomlicek apod. a stisknéte
tlacitko ,VWEITER" (napF. pro elektrospojku d32 zadejte kéd 75391 1608).

+ Wavin 3.1.Priif reugnis Datenbank - Windows Internet Explorer

e peorpiscrer. com v CUFE | o
Sodbor  Upewry  Tobrast  Cbibend oy Mistoje  Mipovids & -
ke poiciy
. = "
8 +GF+ Wavn 1. 1-Pritfreugre Daterbark TR s - Shicka = Isbempefenis Nastoe= e
»
+GF+ m"“.r_!!

Datenbank fUr Abnahmeprifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base de Donnée pour Certificat de Réception sulvant EN 10204 - 3.1

Bitto gebon She eine Artiked Jamimer Qm; 153811608)
Plaase enter arbche numiber: ISampi.: T53811600)
Vieusile entrer be miro o armce: (Exeenpl: 75361180k

S
@
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o
>
>
S

]
=
7
>
o
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S
S
[
=
0
o

w

o

3. Ze seznamu vyberte pozadované Cislo vyrobni série a stisknéte tlacitko ,VWEITER®.
Tlacitkem ,ABBRECHEN" Ize akci zrusit a vratit se tak o krok zpét.

(2 +GF + Wavin 3.1-Priifzeugn e - Windows lnternet Dplorer

Onsbens poiedy

8 4GP + Wi 1. 1Priifmugn Detenbark ik - E 1 oo+ Swicka - Tsbemeleni- e -

Datenbank fir Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base de Donnée pour Certificat de Réception sulvant EN 10204 - 3.1

fitte Produkbons Code auswahien! -

Plaase choose production batch code!
Veullo silectionner o code de production’
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4. Vysledny dokument o konkrétni vyrobni davce lIze tlacitkerm ,DOVWNLOAD PDF* vyexportovat
do souboru *.pdf (Adobe Acrobat). Tlacitkem ,ZURUCK" Ize akci zrusit a vratit se tak
na zacatek.

G -k smorgfacher.com AR E T ] P
Saber  Uprwvy  Iobiast  Colbendpobly  Nevom kool x .
i Cibend polady
B 458+ W 3.1 Sritomugris Daterbark B~ B (3 e v Swice- Zsbemeteni= Nistow - §-
+GF+ o
Datenbank fir Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204 - 3.1
Database for Inspection Certificate to EN 10204 - 3.1
Base de Donnée pour Certificat de Réception suivant EN 10204 - 3.1
+GF+ GEOAG FSCHER =]
Atsnahmeprifzeugnis nach EN 10204 . 3.1
Inspection Cenificate to EN 10204 - 3.1
Caniicot de récoption sulvant EN 10204 . 3.1
Oegerutand MUFFE ELOEF PLUS PET00 SDRTT 22 Fiwrkubo
e COUPLER ELOEF PLUS PE100 S0R11 37 Harer atenal PE100
Produe ALANCHON ELOEF PLUS PE100 SORH 1 22 Uatare rramars
ranamatse Bshrsera: 108 vesrsnamg &
s 2 Pgesenacn  SOR 1T Trow ot s msterial Eltex TUB 121
Camanyan Sheie de e 50 Trie e masien
At i Progubbon Code CRarge thummer
R TEI911608 P 0905 [rpe— E0938013
o Farmote Ma e prsduiteen Mumers de bor
Bermarving Semars
?:::‘!ﬂ Fest srasdard Condibons Ut ormvalens o
Tyme da ot Mearme ustisde Confisany mad SpacAcanon [ENSr—————
"......".'.“.'.L",'.L“' 80 1432 Ty @/10min EN kr:; -!:-;m' az
Indice de hedes
21 Octan rE150]
180 1183 apmy e e

Cislo vyrobni davky je uvedeno na kazdém vyrobku a na kazdém sacku, do kterého je tvarovka
zabalena.
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manual

Svérné mechanické tvarovky

IJOINT



Technické informace a parametry tvarovek iJOINT
mechanickych svérnych spojek a navrtavacich pasu pro PE trubky

Systém AN Systém iJOINT

Polypropylenové svérné spojky iJOINT a mechanické navrtavaci pasy jsou ureny pro rychlé a
bezpecné spojovani polyetylenovych trubek bez pouziti specialniho naradi /rozvody pitné i uzitkové
vody, stla¢. vzduch, atd./. Jejich vyrobce, Svycarska firma GEORG FISCHER (drzitel certifikatu ISO
9001 /1SO 14001), zaru€uje dokonale t&sné spojeni a dlouhou Zivotnost pfi nizkych pofizovacich
nékladech.

Charakteristické vlastnosti :

» Jsou vhodné pro polyetylenové trubky (PE a PEX-a) o vnéj§im priméru od 20 az do 110 mm
(Navrtavaci pasy d 20 — 315 mm)

* Max. prac. pretlak svérnych spojek iJOINT je PN 16 pfi teploté —10 az +25 °C; max. prac. pfetlak
navrtavacich pasu je PN 6 - PN 16 dle rozméru a typu tvarovky (viz udaj v tabulkach)

*  Pfi montazi se spojka nerozebira

* Montaz bez specialniho naradi

*  Umoznuji opakovanou montaz, spojovani trubek o nestejné tloustce stény a okamzité uvedeni
systému do provozu

*  Neovliviuji kvalitu vody (schvéleno pro pitnou vodu), jsou odolné vuci UV zareni, dlouhodoba
Zivotnost (min. 50 let)

Vyhody tvarovek iJOINT v porovnani s AN tvarovkami :

*  VSechny dimenze mechanickych spojek s tlakovou odolnosti PN 16

» Rozsifeni sortimentu (kolena 45°, vice variant pfechodovych kusu, opravarenské spojky,...)
*  Snazsi nasunuti na trubku, snadnéjSi montaz

* Antirotacni zarazka proti samovolné demontazi

* LepSi tésnici funkce diky inovovanému koénickému tvaru matice
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Navod k montazi iJOINT

Setiete svij Gas — nerozebirejte iJOINT !

@ 20-63 mm

Pred zahajenim montéZe zkontrolujte, zda tvarovka obsahuje vSechny dily
(z&kusny krouzek, tésnéni)

1. Zatlagit trubku do tvarovky az do 2. Silou piekonat odpor NBR tésnéni 3. Pomoci doporuceného néaradi

prvni zarazky = NBR tésnéni. az ke druhé zarazce (lubrikace utadhnout matici az na doraz.
trubky a zkoseni hran usnadni (napf. femenovy Klic,
instalaci). Pomoci rysky oznacujici obj. €. 799-198-096A)
hloubku zasunuti zkontrolovat
dostatecné zasunuti.
@ 75-110 mm

o _am—
—" |omm\

1. Ufiznout trubku, odstranit pfipadné 2. Zatlacit trubku do tvarovky az na 3. Pomoci doporuéeného nafadi
$pony, o€istit povrch trubky doraz. utahnout matici az na doraz.
a oznacit hloubku zasunuti. (napf. femenovy Klic,
Nezkosovat hrany! obj. ¢. 799-198-096A)

Hloubka zasunuti
Tvarovky PFriruboveé tvarovky

EEEAEEE OEEE

mm 51 566 63 73 84 99 mm 102 118
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Technické informace a parametry tvarovek
WAGA® MULTI/JOINT® 3000 Plus a XL

Mechanickeé litinové spojky se specidlnim tésnénim pro spojovani venkovnich potrubi - tlakové
rozvody pitné vody, mozno pouzit pro ulozeni do zemé. Lze jimi spojovat trubky riznych vnéjsich
prumeért stejné svétlosti rtznych materidlll (ocel, litina, plast, azbestocement); pritom
konstrukéni provedeni spojky je stéle stejné a neni zavislé na druhu materidlu trubek, navic Ize
trubku vici spojce (minéno osu trubky vici ose spojky) vychylit aZz o 8" (tj. obé trubky vici sobé
08" +8° =16"). Spoj Ize namahat tahem (mimo XL). Toto umoZziuje variabilni tésnici systém —
segmentovy krouZek (POM) s pryZovym tésnénim (VARIOSEAL®) a s fixaénimi vioZkami.

Maximalni provozni pretlak:

Hodnota maximalniho povoleného pracovniho pretlaku je uvedena v tabulkdch ve sloupci PN.
V pripadég, ze budou spojovany trubky z PE, je nutno pouzit vyztuzne vliozky do PE trubky.

Pouzité materialy MULTI/JOINT® 3000 Plus

1. Téleso spojky a pritlacné krouzky: Tvarna litina EN-GJS-450-10 HB200 (GGG45)
2. Povrch. ochrana litinovych dilt: Povlak RESICOAT (na bazi tvrz. epoxidul),
min. tloustka 0,2 mm, tmavocervend barva
(RAL 3003)
3. Tésnici krouzek UNI/FIKS: Varioseal® NBR tésnéni odpovida pozadavkim podle

EN 682 tepl. -5" az + 50°C
POM - segmentovy plastovy krouzek
UNI/FIKSERS - uslechtila ocel A4

4. Srouby, matice, podlozky: Ocelové s povrch. Ochranou - ST

Na zvlastni pozadavek nerez s teflonovym poviakem
- A2 (AISI 304)

Pouzité materialy MULTI/JOINT® XL:

1. Téleso spojky a pritlacné krouzky: Tvarna litina EN-GJS-450-10 HB200 (GGG40)
2. Povrch. ochrana litinovych dilt: Povlak RESICOAT (na bazi tvrz. epoxidu),
min. tloustka 0,25 mm, tmavocervena barva
(RAL 30083)
3. Tésnici krouzek: Zakladni provedeni NBR (max. provozni teplota 70°C

Na zvlastni pozadavek EPDM
(max. provozni teplota S0°C)

4. Srouby, matice, podlozky: Ocelové s povrch. Ochranou - ST
Na zvlastni pozadavek nerez s teflonovym povliakem
- A2 (AISI 304)
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WAGA

Pouziti

Tento navod k montazi je ur€en pro tvarovky
MULTI/JOINT®3000 Plus v dimenzich od
DN 50 do DN 300 veéetné. Tvarovky MULTI/
JOINT®3000 Plus mohou byt pouzity jako
jiSténé i nejisténé v tahu pro vodovodni systémy

mace kontaktujte Vaseho dodavatele.

A\

Skladovani

Pred pouzitim by mély byt tvarovky skladova-
ny pro teploté pod 25°C, nejlépe pod 15°C,
chraneny pred UV zafenim a udrzovany v
Cistoté.

A\

Krok 1

Ujistéte se, Ze pouzivate tvarovku, ktera svym
rozmezim pokryva vnéjsi prumer trubek, které
spojujete.

Tyto tvarovky sméji byt instalovany
pouze odbornym personalem!

Pro zabranéni pnuti v tésnéni
nestavte béhem skladovani tvarovky
na hrdlo!
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Navod k montazi rady MULTI/JOINT® 3000 Plus

DN Rozmezi (mm)
DN 50 46-71
DN 65 63-90
DN 80 84 -105

DN 100 104 -132
DN 125 132-155
DN 150 154 -192
DN 200 192 -232
DN 225 230-268
DN 250 267-310
DN 300 315-356

Krok 2 - priprava tvarovky
Veénujte pozornost nasledujicim pokyntm:
- VWySroubujte matky az ke koncim Sroubu;

matky neodstranujte Gplné.
- Vyjméte z téla tvarovky vyztuzny karton.
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‘/\—D 05
= D
- DN50-125
4 F i (.’ §d> -

s 28 // e DN Rozmezi X
K ) > (Th (mm) min. hloubka
— \\_ — zasunuti (mm)
DN 50 46-71 84
Krok 3 - priprava trubky DN 65 63-90 84
DN 80 84-105 84
- Ostrante vSechny necistoty, rez, otfepy, DN 100 104-132 30
gdlupuum se p(_Jvr‘ch,’ posko_zem a vrypy, které DN 125 132-155 93
vy mohly ovlivnit sprévnost instalace tvarovky.
- Pro instalace jisténé v tahu také odstrarte DN 150 154-192 93
asfalt, epoxidové natéry > 100 mikront DN 200 192-232 100
a zinkoveé vrstvy >160 gramu,/m. DN 225 230- 268 110
- Montovat pouze na trubky urcené pro DN 250 267-310 110
transport médil DN 300 315- 356 110

H X fl o “«s.q \//\l‘
=

B3 3

- Na konci trubky oznacte hloubku zasunuti.

Minimum: viz hodnoty v tabulce

Maximum: ponechte mezeru alespoi 5 mm
mezi konci trubek (v pFipadé spojky) nebo mezi
koncem trubky a télem tvarovky (v pripadé vicka,
prirub atd.)
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WAGA

Krok 4 - instalace tvarovky

- Maximalni  povolend uhlovd  odchylka
jednoho konce hrdla pfi instalci je 8°
(vychézejici ze stiredu spojky).

-V pripadé instalce PE nebo PVC trubek vzdy
pouzijte vyztuznou vliozku (rozpérné pouzdro
schvélené GF Piping Systems).

PFi montaZi tvarovek na PVC trubky
(SDR 41) bez vyztuzné vlozky je
maximalni tlak omezen na 50%

hodnoty uvedené v tabulce.

- Utadhnéte matky — kifizem a rovnomeérng,
mezeru kolem té&snéni udrzujte
stejnomérnou.

‘a

Tvarovky by nemély byt pred insta-
A laci rozmontovany; pouze povolit
matky.

- VloZte trubku do tvarovky aZ ke znacce
hloubky zasunuti. Neposkodte té&snéni
a Fiksery.
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- Utahnéte matky pomoci momentoveho klice. Utahovaci momenty jsou uvedené v tabulce.

:

BEZ JISTENI S JISTENIM

DN150-300
DN50-125
SSt, CU, DCI, GCI, AC, GRP, PVC, SSt, CU, DCI, GCI, AC*, GRP*, PVC, PE, PEX, PP-B, PP-H,
PE, PEX, PP-B, PP-H, ABS ABS
Rozmez | PFA |Utahovaci] PFA | Utahovaci DN Rozmezi PFA Utahovaci
DN (rm) voda | moment | voda | moment tmm) Ell:?g:; m[?\lr::]nt
(bar) (Nm) (bar) (Nm)
DN 50 46-71 16 30 25 30 DN 50 46-71 16 30
DN 65 63-90 16 30 25 40 DN 65 63-90 16 40
DN 80 84 -105 16 40 25 60 DN 80 84-105 16 60
DN 100 | 104-132 | 16 80 25 120 DN 100 104 -132 16 120
DN125 | 132-1565 | 16 80 25 120 DN 125 132-155 16 120
DN 150 | 154-192 | 16 80 25 120 DN 150 154 -182 16 120
DN200 | 192-232 | 16 80 25 120 DN 200 182 -232 16 120
DN225 | 230-268 | 16 120 25 140 DN 225 230-268 16 140
DN 250 | 267-310 | 16 120 25 140 DN 250 267-310 16 140
DN 300 | 315-356 | 16 120 25 140 DN 300 315-356 10 140
DN 350 | 352-393 | 16 120 25 140 DN 350 352-393 10 140
DN 400 | 392-433 | 16 120 25 140 DN 400 392-433 10 140

* - utéchto trubek nemuze byt jisténi v tahu
garantovano kvdli zménam kvality trubek

PFA — Maximalni pFipustny provozni tlak. PFA — Maximalni pFipustny provozni tlak.
U AC trubek je PFA limitovan 10 bar. U AC trubek je PFA limitovan 10 bar.
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WAGA

30 minutach dotahnout.

U PE/PVC trubek matky znovu po

Krok 5 - tlakova zkouska

Demontaz tvarovky

predpisy.

A\

VZdy dodrzujte narodni a mistni

Pred demontovanim tvarovky se
ujistéte, ze v potrubi neni tlak a
vSechny dily jsou zajiStény proti
pohybu.

- Provérte spravnost instalace tvarovek

a tésnost systému nejmeéne tlakem

odpovidajicim provoznimu tlaku.

- Maximalni testovaci tlak je limitovan 1,5
nasobkem povoleného pracovniho tlaku.

- Pokud neni tvarovka nainstalovana spravng,
tvarovku demontujte podle kroku 6 a znovu

namontujte.
Ny
_4’.‘\._5‘1 <_
e A% 8
A !J}\ HO Q
)l X¥~om

* PN 25 — Ppax < 30 bar

‘|

- lyhodnoceni tlakové zkousky

66

Povolte matky az ke koncum Sroubd.
Sejméte tvarovku z trubky tak, aby nedoslo
k poskozeni zadnych casti.

Odstranite Uni/Fiksery z konce trubky

a znovu je namontujte do tésnéni v tvarovce

= vmacknéte horni ¢ast Uni/Fikseru do

plastového tésneni

= vmacknéte spodni ¢ast Uni/Fikseru mezi

plastove tésnéni a gumu, dokud neuslysite
cvaknuti
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Opétovné pouziti

-V Zzavislosti na stavu Uni/Fiksert, smi byt
tvarovka znovu pouzita.

- Odmontujte matky, odstrarite Srouby, tésnici
krouzek Uni/Fiks

Ponechte tésnici krouZzek v jednom kuse
a provérte, zda jsou tésnéni a Uni/
Fiksery stale v dobrém stavu (pokud ne,
Fiksery vymeénite!).

Dukladné vSechny ¢asti ocistéte vodou,
odstrarite necistoty, pisek apod.

DN50-125

DN150-300

www.titan-metalplast.cz
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WAGA

- Ujistéte se, Ze matky a Srouby jsou v dobrém stavu, pokud ne, vymérite je za nové.

- Sestavte tvarovku, ujistéte se, Ze vSechny €asti tvarovky jsou na spravném miste.
- Namazte Srouby médénou pastou, ktera zvySuje odolnost Sroubu; idealni je vSak vzdy pouzit noveé
Srouby a matky
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Instalace / odstranéni Fiksert

E V tabulce zkontrolovat
LTS, : [l s spravny pocet Fiksert

v zavislosti na DN

DN50-125

DN Uni/Fikser

50 16

' . 65 19

80 22

100 15

125 18

o, 150 40

200 39

DN150-300 225 45

250 53

300 80

- Ujistete se, ze matky a Srouby jsou v dobrém stavu, pokud ne, vymeérite je za nove.

<m

T

{

- Nalepit novy Stitek

%
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Navod k montazi rady MULTI/JOINT® XL

1 Pouziti

Tento nédvod k montazi plati pro sortiment Fady MULTI/JOINT® XL a vztahuje se na pruzna spojeni
rozvod( vody pfi teplotach - 5°C az + 50°C.
WAGA MULTI/JOINT® XL nezajistuje tahové sily.

Instalaci MULTI/JOINT® XL by mély provadét pouze proskolené osaoby.

Tento navod obsahuje informace o skladovani, instalaci a demontazi vyrobku. Dale obsahuje pokyny

povime na dotaz.

Pred pouzitim vyrobku si tento névod dikladné prostudujte. Pri nespravném a neadekvatnim pouZiti
vyrobku zaruku neposkytujeme. UloZte si laskavé tento dokument k pozdé&jSimu pouZiti.

2 Pokyny pro skladovani

Ve vSech fazich pred vlastnim pouzitim by mél byt vyrobek skladovan podle nize uvedenych
doporuceni:

Skladovat za teplot pod 25°C, nejlépe pod 15°C, viz tabulka 2.

e Chranit pred svétlem, zejména obsahujicim vysoky podil UV (sluneéni svétlo).

e Neskladovat v mistnostech s pristroji produkujicimi ozdn, jako jsou rtutové lampy nebo pristroje
pod vysokym napétim, v nichZ by mohly vznikat jiskry.

* \/yrobek udrZovat v Cistoté.

\Wyrobek nestavte na natrubek, aby se sniZilo napéti v tésnéni (E-kus). KdyZ je tieba vyrobek na natru-
bek postavit (spojka), musi se tésnéni chranit pfed namahanim v tahu i tlaku. VSechny natrubky se
standardné opatfuji trojuhelnikovou ochrannou lepenkou, kterd brani tlaku.

3 Montaz
3.1  Priprava wyrobku

Podle tabulky 1 a bodu 5 urcete, zda je vyrobek vhodny pro danou aplikaci.
Vyrobek demontujte.

Chrarite Srouby a matky prred necistotou.

Pripadnou negistotu, jez by mohla narusit spravnou montéZz, odstrarite.

3.2  Priprava montaze

e Zjistéte hloubku zasunuti. Minimalini hloubka by neméla byt mensi nez
hodnoty uvadéné v tabulce 1. PFi maximalni hloubce zasunuti by méla
zustat vzdalenost mezi konci trubky (spojkami) nebo koncem trubky
a télesem (spojovaci objimkou) alespon 30 mm.

e \/yznacte na trubce hloubku zasunuti (viz. obr. 1).

e (Ocistéte trubku v celé hloubce, do niz bude zasunuta (po znacku)
+ 3 cm a odstrarfite rez, volny nebo odlupujici se material z jejiho
povrchu a ostfiny.

e Do plastoveé trubky a trubky s nizkou odolnosti proti deformaci nasurite
vyztuznou vlozku (viz. obr. 2), pFic¢emz plati tyto smérnice:

Vhodné pro vSechny podminky trvalého i prechodného provozu pro:
PP-H, PB, HD-PE 80/100 SDR>11 a PVC SDR>21 nebo trubky jedné
tlakové tridy pod PN 10.
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Maximalni povolena uhlova odchylka pFi montazi ¢ini 4°
podle strany objimky (obr. 3). U specifickych rozmért
potrubi mohou tuto odchylku omezit rozméry télesa a
sverného krouzku.

Nasadte svérny krouzek na trubku az za oznaceni hloubky zasunuti
(obr. 4).

Tesnici krouzek navlecte na konec trubky a posurite ho az na znacku
hloubky zasunuti. Pokud jde krouzek nasazovat velmi ztuha, muzete
pouZit tupy nastroj na jeho ,natluceni na trubku. Télo tvarovky
nasadte pres trubku az po hloubku zasunuti a Srouby ho spojte se
svérnym krouzkem (obr. B).

Télo tvarovky nasadte pres trubku az po hloubku zasunuti a Srouby
ho spojte se svérnym krouzkem (obr. B).

KFizem utahujte matky momentovym klicem. Minimalni sila otaceni
je uvedena v tabulce 1. Max. sila = 1,2 x minimalni sila tocivého
momentu (obr. 7).

U v8ech plastovych trubek matice po 30 minutach znovu dotahnéte.
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WAGA

5. Opakovana montaz

| kdyz byly vyrobky MULTI/JOINT® XL vyzkouseny
pro  desetindsobné  opakované  pouziti,
doporucuje wyrobce Georg Fischer WAGA NV
pro vSechny typy této rady toto:

Nova instalace:

DK krouzky (dvojité kénické) Ize za normalnich
okolnosti pouzit az desetkrat. Po kazdé instalaci
je nutno dvojity kénicky krouzek asi po hodiné
zkontrolovat, zda neni poskozen a zda nejevi
zbytkovou deformaci zptsobenou tlakem. Pred
opétovnym pouzitim spojky se musi krouzek
peclivé ocistit.

Stavajici instalace:

DK krouzky (dvojité kénické) Ize za normalnich
okolnosti pouzit az desetkrat. Tlakova zkouska
se provadi jako u noveé instalace, pouze po 12
hodinach je nutno zkontrolovat zbytkovou defor-
maci zpusobenou tlakem.

Lité dily:

Lite dily jako téleso a svérny krouzek Ize pouzivat
stale znovu bez omezeni. PFi opakovaném
pouziti vSak mohlo eventuelné dojit na okach,
pod podlozkami nebo na Sroubech a matkach, k
poskozeni kryci vrstvy. DalSi pripadné poskozeni
mUze jit na vrub kamentm, pisku, hliné atd.

Doporucujeme odstranit rez a poskozena mista
osSetrit vhodnymi prostredky, jako napr. kitem
pro opravy Resicoat. Pro dalsi informace jsme
vam k dispozici. PFi poSkozeni tésnéni spojky je
nutno spoj vymenit.

Srouby a matice:

Vysoce kvalitni kryci vrstvy jako teflon (usSlechtila
ocel) chrani pred korozi a odérem. Kryci vrstva
Sroubl a matic se nicméné pri kazdém pouziti
opotrebi tfenim a necistotami, napr. piskem.
Doporucujeme mazat zavity Sroubl napriklad
pastou Molykote Cu-6439 s obsahem médi
nebo jinym stejné kvalitnim prostfedkem. Po
kazdé instalaci je nutno zkontrolovat, zda matka
hladce klouZe po celé délce Sroubu. Pokud tomu
tak neni, je nutno vyménit VSECHNY &rouby a
matice spojky.
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Opakované pouziti:

VSechny dily peclivé o€istéte! Kdyz se k instalaci
vzdy natrit DK a litinove télo vhodnym mazivem,
napr. silikonovym sprejem ,HR260" nebo jinym
stejné hodnotnym produktem. Kdyz je potrubi
pouzivano k pfepravé potravin, je nutno pouzivat
jen takova maziva, ktera jsou pro styk s potravi-
nami povolena.

Skladovani dvajitého kénického krouzku:

Pri  skladovani dvojitého kanického krouzku
nebo tvarovky s dvojitym kénickym krouzkem
dodrzZujte ustanoveni EN 681-1 a 682.

Tabulka 1
MULTIJOINT® XL
ocel, $eda litina a tvarna litina, PVC, PE, (nerez)
azbestocement, sklolaminat na dotaz
DN Vnéjsi Srouby Minimlni | PFA | Utahovaci
pramér zasuvna | (bar) | moment
min - max hloubka | Voda (Nm)
(mm) (mm)
300 | 315-337 | 8xM16 100 10 60
350 | 356-380 | 8xM16 100 10 60
400 | 400-429 | 10x M16 100 10 60
450 | 450-482 | 10x M16 120 10 60
500 | 500-532 | 10xM20 120 10 80
550 | 548-580 | 12xM20 120 10 80
600 | 605-637 | 12xM20 120 10 80
6 Teplota

Jednotlive dily rady MULTI/JOINT® XL se
vyznacuji rozdilnou tepelnou odolnosti.

Tabulka 2
NBR EPDM
XL Tésnéni -5/+50°C | (0)/+50°C
Resicoat RT 9000 R4 +60°C (0)/+50°C
Maximum povolené pro spojeni | -5/+50°C | (0)/+50°C

www.titan-metalplast.cz



Navod k montazi rady PLAST/JOINT®

1 Kontrola dil 4 Instalace vyztuzné viozky

Zkontrolujte, zda jsou dodany vSechny Do trubky zasurite vyztuznou vlozku
potiebné dily a zda je vhodné tvarovku Plast/ schvalené firmou Georg Fischer \Waga N.V.
Joint® pouzit. Tyto tvarovky jsou vhodné pro V pripadé nutnosti pouZijte kladivo

nasledujici pouziti: (pFes drevény Spalik).
- plastové trubky z PE, PB, PVC-U, PEX, ABS

aPP 5 Instalace
- 16 bar voda

- teplota pouZiti v rozmezi-5°C / +50 °C

2 Hloubka zasunuti

Povolte matku na Sroubu, matku ze Sroubu
neodstranujte. Pro snadnéjsi instalaci namazte
konec trubky vhodnym mazivem.

Na trubku nasadte tvarovku aZ k oznacené
0Oznacte hloubku zasunuti (viz tabulka - bod 9). hloubce zasunuti.

3 Ocisténi 6 Utazeni

Ocistéte konec trubky az po znacku hloubky za-

sunuti. Ostré hrany trubky musi byt odstranény. Utahnéte matku dle nasledujici specifikace:
-M12 60-100 Nm
-M16 80-120Nm
-M20 100-140Nm
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WAGA

Kontrola

Provedte zkouSku spravnosti instalace
tvarovek minimalné pri provoznim tlaku.
Maximalni povoleny provozni tlak je uveden
v PFA (Pression de Fonctionnement Admis-
sible). Tlak pri testovani by nemél nikdy
presahnout 1,5 x PFA.

Pokud je nutné tvarovku nainstalovat znovu,
postupujte podle bodu 8 a dale od bodu 2.

Demontaz a znovupouziti

Zcela povolte a odstrante matku Sroubu;
odstrarite upinaci segment; otocte tvarovkou
a sejméte ji z trubky; oteviete zakusny
krouZek a sejméte jej z trubky.

VSechny ¢asti omyjte vodou.

Zkontrolujte funkénostvsech dilti a poskozené
dily vymenite.

Namazte vSechny dily vhodnym mazivem.
Znovu namontujte tvarovku.

9 Hloubky zasunuti (mm)
d (mm) PJ 8000 PJ 8007 PJ 8050 PJ 8057

63 80 98 74 92
75 80 98 74 92
90 85 103 79 97
110 102 120 94 12
125 106 124 98 116
160 122 144 112 134
200 134 156 125 147
250 166 196 154 184
315 172 202 159 189
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ZASTOUPENI +GF+ PRO PRUMYSLOVE POTRUBNI SYSTEMY

TITAN PLASTIMEX s.r.0.
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Modularni systém ELGEF® Plu

Modularni systém sedel

*k%? N

Navrtévaci T-kus Navrtévaci T-kus El. spojka nebo Navitavaci T-kus
samostatny odbockovy el. redukce odbogkovy - KIT

 —
[—
Navrt. T-kus

&

T Navrt. T-kus odbockovy Navrt. T-kus odbockovy
1 s venitlem samostatny s uzaviracim ventilem s uzaviracim ventilem
Elektrotvarovka sedlova -
24Kladni — i 3 — »
Balonovaci viozka Elektrotvarovka sedlova
balonovaci
Hrdlo s vrtakem Elektrotvarovka sedlova

z&kladni s vrtakem

. & Modularni systém prechodek

— —

Vicko na tupo Elektrotvarovka sedlové —
OpYaVa(eHSa

Elektrospojka Piechodovd spoka

Vlozka k pfechodce Prechodové sedlo
PE-mosaz

= v
ﬁ > Elektroredukce Prechodova redukce
B y — PE-mosaz

Vlozka k prechodce Prechodové sedlo
PE-mosaz -
— — '

Vlozka k prechodce

PE-mosaz:

vnitfni, vnéj3i zavit nebo Elektrokoleno 90° Prechodové koleno 90°
s pfev\eénou matic -mosaz

L — :
' (9 W&
Elektrokoleno 45° Prechodové koleno 45°
PE-mosaz
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