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1. Zvaracia jednotka TE 160
Hydraulicky ovladana zvaracia jednotka je vhodna na zvaranie PE, PP a inych termoplastickych rur
a tvaroviek.
Jednotka je dodavana s:

e Zakladna jednotka s priemerom 160 mm

e Odnimatel'ny elektricky hoblovac

e Ohrevné zrkadlo

o Elektro-dydraulicka jednotka s rozdel'ovacom, tlakomerom

- Zakladna jednotka

Hydraulicka jednotka:
Dolezité!!
Pred zacatim prac sa uistite, ze:
e Pdka na posuv koncov rur je instalovana
e Odkratte ocelovy vrchnak od nadoby oleja a namontujte
Cierno-cerveny vrchnak
e Skontrolujte hladinu oleja a v pripade doplinte
e Skontrolujte Ci zdroj energie je zhodny s hodnotami na informacnej
tabulke na pristroji.
e Spustite stroj

Navod na pouzitie hydraulickej jednotky:
1. Vlozte rdry na zvaranie do upinacich Celusti
2. Otocte ovladatom BY-PASS proti smeru hodinovych ruciCiek a nastavte tlak na 0.
3. Otocte ovlddacom BY-PASS v smere hodinovych ruciiek az na doraz — jemne bez sily
4. Pakou na ovladanie prisunu otocte do prava doprava = prisun rur
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5. Ovladacom tlaku PRESSURE v smere hodinovych ruciciek zvyste tlak na hodnotu tahacieho tlaku ( to
je tlak potrebny na prisun rur). Odcitejte hodnotu na meracom pristroji (zapiste si hodnotu) a
zvyste tlak o hodnotu P1 podla tabulky.

6. Teraz ked ste dosiahly skutocny zvaraci tlak (sucet t'ahacieho tlaku a tlaku P1) otocte pakou do lava-
odsun

7. Zalozte hoblovac

8. Otacanim ovladaca BY-PASS proti smeru hodinovych ruciCiek nastavte tlak priblizne o 5 barov vyssi
ako je tahaci a zaCnite zarovnavanie koncov rar (pozor na pretazenie hoblovaca)

9. Po ukonceni zarovnania vyberte hoblovac z Celusti.

10. ZaloZte ohrievacie zrkadlo, ale uistite sa, Ze ma pozadovanu teplotu.

11. Paku prisunu potiahnite doprava- konce rur sa pritisn( na zrkadlo a zacne sa vytvarat’ vyronok. Tlak
musi byt’ nastaveny na skutoc¢ny zvaraci tlak= Pt+P1 (t'ahaci tlak + P1 podla tabulky)

12. Potom ¢o sa vytvoril predpisany vyronok otocte ovliddatom BYPASS protismeru hodinovych ruciciek
aby tlak klesol na 0 a pokracujte v nahrievani koncov . Cas t2 vycitate z tabuliek.

13. Po vyprsani Casu t 2 otoéte pakou prisunu do l'ava — odsun, vyberte zrkadlo a ihned’ otocte pakou
prisunu do prava — prisun. Ovladacom BY-PASS otocte v smere hodinovych ruciciek na dosiahnutie
skutocného tlaku (sucet t'ahacieho tlaku a tlaku P1). Cas podla tabuliek.

14. Posunte paku prisunu do pozicie stred a ponechajte tak pocCas spajania T5. Ak by mal tlak klesat/,
posunte paku na chvilu do prava a potom spat’ do stredu

15. Potom Co vyprsal ¢as chladnutia otocte ovladacom BYPASS proti smere hodinovych ruciCiek a vyberte
zvaranu raru.

Elektricky hoblovac¢ — VioZte hoblova¢ do upinacieho zariadenia medzi
konce rur. Uistite sa, Zze konce rdr su Cisté. Zapnite hoblovaC a pomaly
priblizte konce rdr pakou na hydraulickej jednotke tlakom trochu vyssim (3-
Sbarov) ako je tahaci tlak (potrebny na prisun rdr). Ked sa konce rur
dotknd nozov na hoblovadi, zatne sa zarovnavanie. Ked' je odstrafiovany
material rovnomerny zarovnanie je ukoncené. POZOR! NepretaZujte
pristroj. Vyhnete sa tomu ovladanim tlaku ovlddacom na hydraulickej
jednotke.

Ohrievacie zrkadlo:
Pozadovanu teplotu nastavite Sipkami (hore, dole) na ovladaci teploty. Pre HDPE pouzite 210°C +/-10.

1.  Pripojte zariadenie do siete, skontrolujte Ci kontrolka chodu svieti. Pockajte az dosiahne
ohrievacie zrkadlo poZadovanu teplotu — pocas ohrievania svietia dve kontrolky. Po dosiahnuti
teploty kontrolky zhasnu. Termostat automaticky udrzuje nastavenu teplotu. Pred dal'Sou pracou
pockajte kym sa teplota na ohrevnom telese stabilizuje. Poznate to podla toho, ze kontrolky zhasli
a rozsvietili 3x.

2.  Ohrievacie zrkadlo vlozte do upinacich Celusti az po ohoblovani koncov rdr. Zrkadlo uchytite
uchom na spodnu vodiacu ty¢ upinacieho zariadenia a opriete na hornl vodiacu tyc.

Nastavenie digitalneho ovladaca:

Popis tlacidiel:

Tlacidlo P pristup na programovanie a potvrdenie vyberu
Tlacidlo U pouziva sa aktivovani auto-nastaveni

Sipky hore dolu nastavovanie hodn6t

Nastavenie pozadovanej teploty — Set point (SP1)
Stlacte tlacidlo P, na displeji sa objavi ,SP1" a naprogramovana hodnota. Ak chcete zmenit tuto hodnotu tak
to urobite Sipkami hore, dole. Ked' je dosiahnutd poZzadovana hodnota stlacte tlacidlo P.
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2. Zvaranie na tupo

Tymto sposobom sa spajané povrchy nahreju kontaktom s ohrevnym telesom a nasledne sa spoja pouZitim
Specialneho zvaracieho pristroja.

Priprava a zakladné podmienky

kompatibilita
Technoldgia zvarania na tupo sa pouziva na zvaranie rur a tvaroviek s rovnakou hribkou a priemerom.
Pre rdry s priemerom mensim ako 63 mm sa zvaranie na tupo neodporuica.

Zakladnym predpokladom kvalitného zvarenia rir je dodrzanie kompatibility indexu toku taveniny (ITT)
spajanych PE rur a tvaroviek. Tento sa stanovuje podla STN EN ISO 1133 pri teplote 190°C a zat'azeni 50 N
na predpisanom skdsobnom zariadeni. Vyslednou hodnotou je mnozstvo vyteCenej taveniny v g za 10 minat
(g/10 min). PE MD a PE HD su zvaritelné v rozsahu ITT od 0,3 do 1,7 g/10 min. ITT je deleny na tzv. triedy
zvaritel'nosti:

Triedy zvaritel'nosti

Hodnoty ITT musia byt pre zvaranie rir a tvaroviek zname a dokladované. Vysokl bezpecnost’ spojov
poskytuju zvary rdr a tvaroviek s rovnakou triedou zvaritelnosti. Za bezpecné sa taktiez povazuju zvary,
ktorych hodnoty ITT materidlu sa nachadzaju v susednych triedach zvaritelnosti. V ostatnych pripadoch
resp. kombinaciach (napr. tr. 003 str. 010) sa odporica vykonat' overenie zvaru deStruktivnou alebo
nedestruktivnou skiskou. Tieto pripady mo6zu nastat’ najma pri zvarani materialov PE 80 a PE 100, ktoré vo
vSeobecnosti je mozné vzajomne zvarat’ aj na tupo. Odporuca sa vSak zvaranie elektrotvarovkami, najma ak
je potrebné zvarit’ riry rozdielnych SDR.

podmienky prostredia

Zvaranie sa musi uskutocnit’ na suchom a chranenom mieste. Aby bola zvaracia operacia chranena, musia
byt’ dodrzané urcité podmienky (dazd’, vysoka vlhkost, vietor). Teplota okolia musi byt v rozmedzi: -5°C az
+40°C.

jednotlivé operacie pri zvarani
Pred samotnym zvaranim je vhodné skontrolovat’ materidlovu celistvost, Gcinnost’ a bezpecnost’ zariadenia.
Zvara¢ musi mat’ GplnG vizudlnu kontrolu nad celou procedirou a dostatok priestoru na pracu bez
obmedzeni na suchej a plochej zemi.
Priprava povrchov rir na zvaranie je vel'mi doleZita pre kvalitné spojenie a zahffia nasledovné kroky:

- Cistenie a orezanie
Konce rur/tvaroviek musia byt ocistené od Spiny, blata alebo podobnych zvyskov pouZitim vihkej makkej
latky a potom upevnené v Celustiach zvaracieho pristroja. Nasledne musia byt’ kolmo orezané hobl'ovacim
nastrojom, ktory je sUcastou zvaracieho pristroja. Konce rur sa prilozia k elektrickému hobl'ovaciemu
nastroju a az po jeho spusteni sa nastavi postupny tlak, aby sa motor nezastavil poc¢as operacie. Ak sa tak
stane, treba jemne uvolnit’ tlak a rychlo od seba oddelit’ konce rir , aby sa motor neposkodil. Orezanie je
hotové, ked' hobliny oba konce kontinudlne lemuji a su rovnakej velkosti. Za Ucelom ochrany Zivotnosti
hobl'ovacich nozov, je potrebné ich naostrit’ a nahradit’ vzdy, ked’ vznikni pocas hobl'ovania problémy alebo
zIé podmienky.

- kontrola
Po dokonceni orezania sa orezané konce rur priloZia k sebe a nasledne sa skontroluje:
. nesulad, ktory nesmie presiahnut’ viac ako 10% (max 2 mm) hrubky zvaranych rar. Je vsak
mozné prispdsobit’ sposob fixovania Cel'usti alebo otacat’ rary do najlepSej polohy pre spojenie
a zopakovat' orezanie.
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. prilahlost’ koncov rur, medzi ktorymi by mala byt’ vzdialenost’ mensia ako s hodnoty uvedené
v nasledujucej tabul'ke. Ak su prekrocené, je potrebné riry opat’ orezat'.

Vonkajsi priemer Maximalna vzdialenost’
Do 200 mm 0,3 mm
200 a7 400 mm 0,5 mm
Nad 400 mm 1,0 mm

Konce sa musia ocistit’ vhodnym Cistiacim prostriedkom (alkohol), aby sa odstranili zvysky mastnoty, prachu
alebo polyetylénu.

- teplota ohrevného telesa
Ohrevné teleso (tzv. ohrevné zrkadlo) musi zabezpecit, aby sa dosiahla prevadzkova teplota do 20 minut od
jeho zapnutia. Teplota okolo celého povrchu musi byt v rozmedzi £ 10°C s ohladom na hodnotu stanovenu
na termostate a meranu digitalnym teplomerom.
Teplota zavisi od hrabky (e,) spajanych Casti:

210° +£ 10°Cpree, <12 mm
200° + 10°C pre e, > 12 mm

- kontrola
ZvaraC sa musi ubezpecit, Ze Ziadny externy problém nenarusi spravne vykonanie spojenia pocas zvarania.
Casto sa stava, Ze ohrevné zrkadlo sa ochladi vzduchom, ktory sa nachadza vnutri rdr. Preto sa odporuca
uzatvorit’ konce rdr ochrannymi vieckami a odstranit’ ich az po Uplnom dokonceni zvarania. Ohrevné zrkadlo
musi byt’ vzdy umiestnené vo svojom Specialnom kryte, aby sa neposkodil teflénovy nater. Tento nater sa
musi pravidelne obnovovat’ podla Castosti pouzivania. Musi sa odistit’ alkoholom za studena, a to vzdy, ked'
sU na nom stopy mastnoty, prachu alebo PE zvyskov.

- zvaraci tlak
PE material si vyzaduje zvaraci tlak v hodnote 0,15 N/mm?.
Vyrobca zvaracich pristrojov dodava Specialne tabulky s hodnotami tlakov potrebnych pre zvaranie roznych
priemerov a hrabok v sllade s tlakovym valcom, ktory pohana pohyby celusti.  Tlak monitorovany
tlakomerom sa upravuje Specialnym zariadenim.

. - tahaci tlak

Tahaci tlak je tlak takej velkosti, ktora je potrebna na pohybovanie Cel'usti zvaracieho stroja, ktory nesie
rdru. Tato velkost' zavisi najma od hmotnosti spajanych rdr, ale aj od teploty oleja v hydraulickom obvode
a svorkovacej sily Cel'usti. Potrebna velkost' tohto tlaku sa musi overit' pre kazdé zvarenie a pridat’ do
tabuliek zvaracich a ohrevnych tlakov.

POZOR: Skutocny zvaraci tlak P je suctom t'ahacieho tlaku a tlaku
P1 (P5). Tahaci tlak je tlak, pri ktorom sa celuste daju do pohybu.



PIPECO (@:tmo

o[ANDARD

Pipeco Slovakia s.r.o
Mostarenska 9, 977 01 Brezno

Tel: +421 48 67 11 301

Fax: +421 48 67 11 351
Email:obchod@pipeco.sk
Internet: www.pipeco.sk

Zvaraci cyklus

P = kontakiny tlak (MPa)

'\

1 2 3 4 5 6

0,15

0,02

Cas (s)

POZOR: Prestuduijte si vyssie ako ovladat’ hydraulickd jednotu

1. faza

Pritlacenie a predhriatie (tlakom)

.Dva spajané konce rdr sa pritlacia k ohrevnému zrkadlu tlakom P,
ktory je suctom tlaku Py (podla tabulky) a P (tahaci tlak).
»Predhriatie" tlakom konci po Case t; , za ktory sa vytvoria na oboch
spajanych koncoch krazky nataveného materialu, ktorych Sirka

A Zavisi od hrabky rdry. Tato hrubka je tieZ uvedend v tabulkach
dodavanych so zvaracim pristrojom.

Nasledovny vzorec umoznuje odhadndt’ hodnotu A:
A=0,5+0,1"en [mm]

P; (tahaci tlak)=tlak pri ktorom sa konce rar prisunu

2. faza

Ohriatie (bez tlaku)

V relativne kratkom case sa vytvoria natavené plastové kruzky, ktoré
ukazujd, Ze sa zacal proces spajania. Pocas tohto kroku sa musi tlak
uvol'nit, aby nataveny material nebol vytlaceny, ¢o by sposobilo
nedostatok PE materidlu potrebného na kvalitné spojenie.

Tlak sa uvol'ni na hodnotu P, = 0,02 N/mm?.

Ak nie je tlak P, Specifikovany v sprievodnych tabul'kach dodavanych
so zvaracim pristrojom, odporuca sa nastavit’ tlakomer na hodnotu

blizku nule ale nikdy nie nizSiu ako je hodnota tahacieho tlaku.

Ak je procedira pocas tohto kroku, trvajliceho poCas Casu t,,
spravna, povrchy suU nepretrzite ohrievané, ale nedochadza
k zhrubnutiu krdzkov.
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Hodnota ohrievania bez tlaku sa da vyjadrit’ pribliznym vztahom v sekundach:
t2 = 12en * en [s]

Presné hodnoty su Specifikované v zvaracich tabul’kach.

3. faza

odstranenie ohrevného zrkadla

Po uplynuti Casu t; sa konce rur odsunu, aby sa vybralo ohrevné
zrkadlo a rury sa nasledne spojili.

Tento krok je najkritickejsi v celom cykle zvarania. Spravne
vykonanie te]to fazy ]e podstatne pre uspesne zvarenie. Rychlost’
odsunutia musi byt ¢o nava55|a aby konce rdr neochladli. Cim je
hrdbka rdr/tvaroviek mensia, tym rychlejSie musi byt aj odsunutie.
V kazdom pripade sa tento krok musi uskutocnit’ v ase ts:

t3 =4+ 0,3'en [s]

4. faza

Spojovaci tlak

Dva konce sa spoja tlakom rasticim do hodnoty Ps. Uzatvaracia
rychlost’ musi byt’ dostatocna, aby sa nataveny material nevytlacil.
Tento cyklus musi byt’ ukonceny v Case ta:

t4 =4 + 0,4'en [s]

Ak sa stanoveny tlak Ps prekroci, treba urcite predist’ naslednému
poklesu, pretoze vyUsti do podtlaku, ktory poskodi spojenie.
POZOR ZNOVU: Skutoc¢ny zvaraci tlak P je suctom
t'ahacieho tlaku a tlaku P1
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5. faza

zvarenie tlakom

Hodnotu tlaku Ps nechajte posobit’ len 10 sekund. (pripadne skontrolujte tabulky, ts moze byt aj v min.
Potom sa vynechavaju P6 a t6)

Zvaraci tlak Ps sa rovna ,pred ohrevnému" tlaku P;.

Ked' sa dosiahne hodnota Ps, vytvori sa vyronok, ktorého sirka B musi byt urcitej velkosti , ako ukazuje
nasledovna tabulka:

Hrabka e, Sirka B Hrabka e, Sirka B
mm mm mm mm
3 4-6 22 13-18
4 4-7 24 14 - 19
5 5-8 27 15-20
6 6-9 30 16 — 21
8 7-10 34 17 -22
9 8-11 40 18 — 23
11 9-12 45 20— 25
13 10-14 50 22 - 27
16 11-15 55 24 - 30
18 12 -16 60 26 — 32
19 12 - 18 65 28 - 36

Vyronok musi byt rovnomerny okolo celej dizky obvodu rdry: jeho Sirka B v ktoromkolvek bode zvaru
nesmie presiahnut’ = 10 % priemernej velkosti.

Bm = Bmin + Bmax

2
kde Bmin a Bmax sU minimom a maximom nameranych hodno6t.
Maximalny rozdiel medzi polkruhmi b; a b, musi byt’ v ktoromkol'vek

bode mensi ako 10 % Sirky B vyronku pri spojeni rdra-rira a mensi
ako 20 % pri spojeni rdra-tvarovka.

6. faza
Po ukonceni tlaku Ps (10 sec.) stiahnite tlak na Pg a tak ponechajte pocas tg

7. faza
Cas chladnutia t7 bez tlaku.

Tabul'ky

Tabul'ka, ktord uvadza parametre zvarania (Casy a tlaky tykajlce sa hribky a priemerov), je Specificka pre
kazdy model a musi byt dodana vyrobcom zvaracieho pristroja. Tabulky sa nedaju zamenit'.
Tabulky musia byt' k dispozicii vzdy, ked' sa zvaraci pristroj pouziva. Odporuca sa uschovat’ jej kopiu.



