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Postup polyfuzniho svarovani
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Postup polyfuzniho svarovani

1. Potrebné naradi

1. Elektricka svarecka pro polyfuzni svarovani, opatrena svarovacimi nastavci
potifebné dimenze, véetné pohyblivého elektrického privodu (Sidry).

2. Dotykovy teplomeér.

3. Specialni nGzky nebo rezdk (tj. Celist s fezacim kole¢kem), v pfipadé nouze
pilka na zelezo.

4. Ostry kapesni n(z s kratkou cepeli.

5. Hadr z nesyntetického materialu.

6. Lih nebo Tangit.

7. Metr, znackovac.

8. Pri svarovani profill nad 50 mm skrabku a montazni pripravek pro svarovani.
9. Orezavac potrubi pfi spojovani potrubi EKOPLASTIK STABI.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Postup polyfuzniho svarovani

2. Priprava naradi

Nejprve na svarecku pevné uchytime nahfrivaci ndstavce (pomoci SroubU - zalezi na
typu svarecky). Svarecku pomoci regulatoru nastavime na teplotu 250° - 270°C a
zapojime do sité. Doba ohrevu svarecky se ridi podminkami okolniho prostredi.V
zahratém stavu vycistime nahrivaci nastavce od necistot z predchoziho svarovani
hadrikem z nesyntetického materialu, aby nedoslo k poskozeni teflonové vrstvy. Se
svareckou mUzeme zacit pracovat, az se pomoci LED-diody a dotykového teploméru
ujistime, Ze je svarecka dostatecné nahrata. Dotykovy teplomér slouzi k doregulovani
teploty na 260°C.

Spravnou funkci specidlnich nlizek nebo rezaciho kolecka zkontrolujeme jednim nebo
dvéma kontrolnimi urezy zkusebni trubky. Pri kontrolnim fezani nesmi dojit ke
zmacknuti vnéjsiho prdméru trubky. Pokud k tomu dojde, musime naradi upravit, tj.
nabrousit.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Postup polyfuzniho svarovani

3. Priprava materialu

Veskery materidl dikladné prohlédneme pred zapocetim prace.

U prvkd nesmi byt jakymkoliv zplisobem zeslabena sténa, u uzaviracich prvk(
pred montazi provérime funkénost a zavity zkontrolujeme protikusem.

Svarovaci hrdla a ¢asti trubek k zasunuti do hrdla oCistime a odmastime.
Tvarovky nasuneme na trn a zkontrolujeme, zda nejsou na trnu pfrilis volné.

Tvarovky, které se na trnu viklaji, vyradime!!!

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Vlastni postup svarovani

1. Naméfime potiebnou délku trubky a trubku odFizneme. Musime-Ii p¥i tom
pouzit pilku na Zelezo, noZzem ocCistime odfiznuty okraj trubky od otrepd.

Pokud spojujeme potrubi EKOPLASTIK STABI, orezavacem odstranime vrchni
plastovou a stfedni hlinikovou vrstvu v délce zasuti do hrdla tvarovky. Se vzniklou
plastovou trubkou pracujeme stejné jako s celoplastovou trubkou EKOPLASTIK PPR.

Dale se doporucuje nozem nebo specialnim pripravkem srazit pod uhlem 30 - 45°
vnéjsi okraj konce trubky urceny pro nahrati, a to predevsim u priméru nad 40
mm. Tim se zabrani hrnuti materialu pfi zasouvani konce trubky do tvarovky.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
| |
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Vlastni postup svarovani

2. Pti svaifovani vétich profild (nad 40 mm) je velmi ddlezita kontrola ovality
a je nezbytné nutné pred svarovanim provést oskrabani zoxidované vrstvy
(tl. 0,2mm) na povrchu trubky v délce zasunuti.

Zoxidovana vrstva ma nepriznivy vliv na kvalitu svaru.

3. Fixem nebo znackovacéem se doporuduje oznadit na trubce délku zasunuti

konce trubky do tvarovky podle hloubky navarovaci objimky tvarovky. Pritom je
tfeba vzit v Uvahu, Ze konec trubky nesmi byt dotlacen az k dorazu v objimce
tvarovky.

Musi zlstat volnd mezera min. 1 mm pro shrnuty material, ktery by zuZoval
prUrez tvarovky v misté svaru.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Vlastni postup svarovani

4. Déle se doporuduje oznadit pozici svaru na trubce i na tvarovce,
tim se zabrani pootoceni trubky vici tvarovce po zasunuti.
K tomuto ucelu lze vyuzit montazni rysky na tvarovkach.

5. Po oznaéeni je nutné svafované plochy o¢istit a odmastit. Bez

tohoto odmasténi nemusi dojit k idealnimu propojeni natavenych
vrstev! Nyni pristoupime k vlastnimu nahfivani.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Vlastni postup svarovani

6. Nejprve nasuneme na nahfaty trn tvarovku, kterd ma siln&jsi sténu nez trubka a
prohriva se déle a zkontrolujeme, zda neni na trnu pfilis volna. Tvarovku, ktera
nedoseda po celém povrchu na trn, vyrfadime, protoze nerovhnomeérné nahfivani vede

k nekvalitnimu svaru. Po tvarovce zasuneme do nahrivaciho trnu trubku. Pro tésnost
zasunuti plati totéz, co pro tvarovku.

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Vlastni postup svarovani

7. Obé ¢asti nahfivame po dobu stanovenou v tabulce . Doba prohfivani se méfi od
chvile, kdy jsou trubka i tvarovka nasunuty na polyfuznim nastavci v plné délce, ktera
byla vyznacena. Pfi Spatném zasouvani trubky a tvarovky na trn je mozné mirné
pootdceni obou dil( (max. 10°C) nez jsou nasunuty v pozadované délce. Béhem
prohrivani neni dovoleno zadné pootaceni, aby nedoslo ke shrnovani materialu.

D [mm] nahtivaci doba D [mm] nahtivaci doba
[s] [s]

16 5 50 18

20 5 63 24

25 7 75 30

32 8 90 40

10 12 110 50

D = vnéjsSi primér potrubi [mm]

Zdroj: www.ekoplastik.cz
| |
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Vlastni postup svarovani

8. Po uplynuti nahfivaci doby vyjmeme z nastavc(l tvarovku i trubku a spojime tak, Ze trubku

mirnym pomalym stejnomérnym tlakem zasuneme bez pootoceni osove do objimky tvarovky
az po hloubku zasunuti. Zkontrolujeme osové spojeni trubky s tvarovkou.

Tabulka udava casy od sejmuti z nastavce po zasunuti trubky do tvarovky. V pripadé prekroceni
uvedené doby hrozi nebezpeci ochlazeni natavené vrstvy a vytvoreni nekvalitniho studeného
spoje.

Cerstvy spoj je tfeba fixovat po dobu 20-30 s, neZ dojde k ¢asteénému zchladnuti spoje, ktery jiz
nedovoli povyjeti trubky z tvarovky, zplisobené svarovacim tlakem, a zménu polohy tvarovky
vuci trubce.

D [mm] cas pro pretaveni [s]
16, 20, 25 4

32, 40, 50, 6

63, 75, 90 8

110 10

D = vné;jsi priimér potrubi [mm]

NapusSténi potrubi vodou je mozné nejdfive 1 hodinu po provedeni svaru.  zdroj: www.ekoplastik.cz

I I
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Vlastni postup svarovani

Doporuceni pro svarovani velkych priiméru:

Trubky do profilu 40 mm je mozno svafovat v ruce. U vétsich profilt od 50 mm véetné se
doporucuje pouzivat strojni svarecky, popr. svarovaci pripravek z dlvodu zajisténi potfebnych
tlakt a dodrzeni souososti potrubi.

|. PFiprava potrubi

- oskrabani - odhranéni

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Vlastni postup svarovani

Il. Svarovani

- upnuti do pfipravku a

vycentrovani, poté nahfivani - Prestaveni po nahrati - hotovy svar po vychladnuti

Zdroj: www.ekoplastik.cz
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Pouzité zdroje a odkazy:

Internet:
www.ekoplastik.cz
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