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1. WSTEP

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

Zastosowanie nowej technologii ztagcz zgrzewanych elektrycznie to zwiekszenie jakosci

i trwatosci potgczenia na rurociggach preizolowanych.

Dotyczy to w szczegdlnosci:

—  rurociggow realizowanych w niekorzystnych warunkach terenowych, poniewaz ztgcza
zgrzewane elektrycznie zapewniajg wiekszg szczelnos¢ i trwatos¢ od poprzednich ztgcz
wykonywanych metodg tradycyjng (ztacz nasuwkowych, termokurczliwych
z uszczelnieniem klejowym),

—  rurociggow preizolowanych o duzych S$rednicach, w ktorych zigcza zgrzewane
elektrycznie w wiekszym stopniu spefniajg wymagania obcigzeniowe w zakresie
wystepujgcych sit tarcia i Scinajgcych w gruncie.

Zgrzewanie elektrooporowe polega na wykorzystaniu ciepta wydzielajgcego sie przy
przeptywie pradu elektrycznego przez miedziang tasme znajdujgcg sie na wewnetrznej
powierzchni ztgcza DX-II. Powoduje to podgrzanie elementdéw zgrzewanych powyzej
temperatury miekniecia polietylenu (wewnetrznej powierzchni zigcza i zewnetrznej rury
ostonowej) i trwatym potaczeniu ich ze soba, poprzez docisk zewnetrzny przy uzyciu pasow
dociskowych.

Catly proces zgrzewania odbywa sie przy pomocy zgrzewarki sterowanej mikroprocesorem,
ktéra automatycznie analizuje parametry wprowadzone przez operatora.

Zgrzewanie elektryczne ztgcz DX-II moze wykonywac tylko personel przeszkolony
posiadajacy certyfikat ukonczenia szkolenia wydany przez Zaktad Produkcyjno Ustugowy
Miedzyrzecz POLSKIE RURY PREIZOLOWANE Sp.zo.0., ul. Zakaszewskiego 4 w
Miedzyrzeczu.

Warunki bezpieczenstwa pracy przy montazu ztgcz DX-II zgrzewanych elektrycznie okresla:
Jnstrukcja wymagan BHP, technicznych i wykonawczych dla zigcz zgrzewanych
elektrycznie (typ DX-II) na sieciach preizolowanych”. Jest to materiat pomocniczy dla
przeszkolonego personelu opracowany przez ZPU Miedzyrzecz Sp. z o.0.

Przy wykonywaniu montazu muf DX-II zaleca sie optymalny 5 osobowy skfad brygady: 4
monterdw, 1 elektryk.

Wykaz narzedzi do wykonywania ztgcz DX-II:

—  zgrzewarka komputerowa HG-2 do zgrzewania ztgcz DX-II rur ostonowych — kpl. 1,
— wyrzynarka elektryczna — szt. 1,

— szlifierka taSmowa elektryczna — szt. 1,

—  wiertarka akumulatorowa (zalecana) lub elektryczna — szt. 1.,

—  komplet elementdw mocujgco-podtrzymujgcych ztgcz DX-II — kpl. 3.,

— pompka nozna — szt. 1,

—  wiertto do wiercenia otworéw wlewowych o Srednicy wiertta piorkowego — szt. 1.

Materiaty pomocnicze:

—  czysciwo wojtokowe,
—  aceton,

—  papier Scierny.

WARUNKI MONTAZU ZLACZ DX-II.

2.1

Warunki pogodowe, temperatura.
Zgrzewanie elektryczne ztgcz DX-II moze by¢ prowadzone w nastepujgcych warunkach:

> temperatura otoczenia jest wieksza od +3 °C i nie przekracza 35 °C,
>  powierzchnia fgczonych rur jest sucha,
>  jest bezwietrznie — optymalne warunki.
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Jezeli zachodzi konieczno$¢ zgrzewania ztgcz w warunkach niesprzyjajgcych temperatur,
w czasie deszczu, gestej mgly lub silnego wiatru nalezy stosowaC namioty ostonowe,
a w przypadku niskich temperatur dodatkowo ogrzewac konce tgczonych rur ostonowych np.
nadmuchem cieptego powietrza.

Réznica miedzy najwyzszg i najnizszg temperaturg rury ostonowej w miejscu zgrzewu nie
moze przekraczac 15 °C, temperatura rury ostonowej musi by¢ mniejsza niz 35 °C.

2.2. Parametry procesu zgrzewania.

Decydujacy wptyw na wytrzymatosc i jakos¢ potaczen zgrzewanych polietylenu maja:

czystosc faczonych powierzchni,

sucho$¢ (na faczonych powierzchniach nie moze znajdowac sie wilgoc),
odpowiednia temperatura zgrzewania,

czas trwania zgrzewania,

wiasciwa sita docisku powierzchni zgrzewanych (pasy dociskowe),

czas naturalnego chtodzenia.

Przy spetnieniu powyzszych warunkow (parametréw procesu) jakos¢ i trwato$¢ potaczenia
zgrzewanego jest bliska wytrzymatosci rury ptaszczowej.

3. PRZYGOTOWANIE MIEJSC DLA POLACZEN ZGRZEWANYCH.

3.1.

3.2.

3.3.
3.4.

3.5.

Dla uzyskania poprawnie wykonanego potgczenia, nalezy :

> konice rur ostonowych, ktdére majg by¢ tgczone w ciggu dnia, nalezy chroni¢ przed
promieniowaniem stonecznym przez owiniecie ich folig aluminiowa. Czynnos¢ te nalezy
wykonac rano przed oswietleniem rur przez stonce w dniu planowanego przystgpienia
do montazu ztgcz DX-II;

> miejsce tgczenia oczysci¢, wysuszy¢, po czym sprawdzi¢ szablonem traserskim czy
wystepujg nierownosci.
Ewentualne nieréwnosci usungé. Odchytki wymiardw w postaci zataman, nieosiowosci
itp. skompensowa¢ w odpowiedni sposob;

> pianke PUR rury usungc z czota zgrzewanych elementow preizolowanych na gtebokos¢
do 15 mm.

Za pomocy szablonu i flamastra (patrz rys. 2) zaznaczy¢ potozenie:

otwordw i nacie¢ dla wspornika C;

krawedzi zewnetrznych piyty ztacza;

srodka zgrzewu osiowego;

przy potaczeniu ze skosem okresli¢ kat zatamania (dopuszczalny maksymalny kat

zatamania do 69);

e w celu prawidlowego wytrasowania powyzszych danych nalezy gorng krawedz
szablonu doprowadzi¢ do pokrycia sie z gorng krawedzig rury przewodowej.

Wyznaczone szablonem potozenie dla zamocowania wspornika powinno sie znajdowac w

pozycji pomiedzy ,godz. 10% i godz. 2%” (odpowiadajgcej na tarczy zegara), a sam

wspornik C nie powinien kolidowa¢ z przewodami instalacji alarmowej (minimalna

odlegtos¢ 25 mm).

Wykonac otwory g 10 mm dla mocowania wspornika C.

Wykona¢ naciecia dla wspornika poczynajac od otworu, nie uszkadzajgc przy tym
pozostatych Scianek otworu. Szerokos¢ szczeliny 2 mm.

W obszarze zgrzewu z powierzchni rury ostonowej za pomocg Scierania nalezy zdjac
warstwe polietylenu o grubosci od 0,1 + 0,25 mm i dt. 250 mm.

Dotyczy to obydwdch krancéw rur ostonowych przygotowanych do potaczenia zigczem
DX-II.

Powyzsze roboty $cierne nalezy wykonaé reczng elektryczng szlifierkg tasmowa
Z papierem $ciernym o ziarnistosci 50 + 70.
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3.6. Pofgczy¢ przewody instalacji alarmowej (miedziany ocynowany i miedziany)
wg obowigzujacych zasad ujetych w instrukcji ZPU Miedzyrzecz Sp. z 0.0.:
— drut ocynowany powinien znajdowac sie z prawej strony patrzac od zrddta ciepta,
— przewody tgczy¢ za pomocy ztgczek zaciskowych, a nastepnie lutowac je, sprawdzajac
kazdorazowo jakos¢ potaczen (ciggtosc zyt przewodow i rezystancje izolacji pianki PUR
pomiedzy przewodami i rurg stalowa).

400

P~V A AT B V(C ’

Rys. nr 2. Trasowanie wzornikiem.

Oznaczenia:

A-A’  odlegtos¢ krancow rur ostonowych (od O 110 do O 315)
B-B’ odlegtos¢ krancéw rur ostonowych (od O 400 do O 1200)
C-C’ $rodek otworu O 10 i Srodek wyciecia pod wspornik
D-D’ dtugosc ztgcza DX-II (L=cons=750 mm)

E-E’ naciecia do mocowania wspornika

7 wspornik metalowy ceowy C 60x30 mm dtugos$¢ 600 mm.
w wzornik (szablon).
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4. MONTAZ PLYTY MUFOWEJ DX-II.

4.1.

4.2.

Przygotowanie ptyty mufowej.

Bezposrednio przed uzyciem plyte ztgcza DX-II nalezy wyjac z opakowania foliowego, ktdre
chroni je przed zabrudzeniem i uszkodzeniem.

Z koncowek przytgczeniowych usung¢ catkowicie ochronng tasme klejacg i sprawdzi¢ stan
ptyty.

Jezeli zauwazyliSmy, ze ptyta posiada wady takie jak:

>
>

>

zatamania, zarysowania, zmarszczenia itp.;

tasma grzewcza lub przewody przytgczeniowe sg uszkodzone (zgniecenia, ztamania,
brak przejscia elektrycznego);

w niektorych miejscach brak jest potgczenia miedzy elementem grzejnym i piyta;
wowczas taka ptyte nalezy bezwzglednie zwrdci¢ do producenta.

Wykonywanie jakichkolwiek napraw ptyt na budowie jest niedopuszczalne.

Montaz ptyty ztacza DX-II.

1)

2)
3)

4)

5)

6)

7)
8)

Konce rury ptaszczowej i obszar tasmy grzewczej piyty ztaczowej nalezy oczysci¢
doktadnie czysciwem zwilzonym acetonem lub etanolem (albo innym S$rodkiem
czyszczacym obojetnym dla polietylenu).

Zatozy¢ wspornik typu C.

Utozy¢ ptyte ztgczowg wokot korcow rury ostonowej, a nastepnie za pomocg pasa
$ciggajgcego przytozonego w Srodku ptyty wstepnie jg uformowac (w taki sposdb, aby
obszar zgrzewu osiowego mozna byto jeszcze wyczyscic).

Po owinieciu ptyty na zlgczu spawanym (na potaczeniu dwoéch elementéw
preizolowanych) gdrna krawedZ faczenia wzdtuznego ztgcza powinna nachodzi¢ na
krawedz dolng (ptyta po owinieciu ma ,patrze¢” w dot).

Po oczyszczeniu nalezy ptyte do konca $ciggng¢ pasem dociskowym, odpowiednio
ustawic i trwale zamocowac.

Przektadke dociskowa metalowg zgrzewu osiowego (3) nalezy wsung¢ pod pas
dociskowy i odpowiednio ustawic¢ jej $rodek (tak aby lezat ponad $rodkiem zgrzewu
osiowego), a jej krawedzie pokrywaly sie z krawedziami ptyty zgrzewanej.

Przektadke dociskowg metalowg zgrzewu obwodowego (4) owingé wokét ztgcza z 10
mm odstepem od krawedzi i zacisng¢ wstepnie pasem Sciggajgcym, ustawi¢ przektadki
(4) oraz pasy Sciggajgce.

Przektadki obwodowe metalowe (4) nalezy ustawi¢ zawsze na przekladce metalowej
osiowej (3), wysrodkowac pas na przektadce obwodowej metalowej, a rolki Sciggacza
umiesci¢ na srodku zaktadki przektadek.

Wszystkie pasy $ciggajgce mocno recznie zacisngc.

Dla docisniecia zgrzewu osiowego nalezy zastosowac dodatkowo oprécz paséw na
zgrzewach obwodowych, 2 pasy dociskowe (6) szerokosci 30 mm.

W razie wystepowania nierdwnomiernosci docisku (potgczenia skosowane,
nieosiowo$¢ itp.) konieczne moze by¢é zastosowanie dodatkowych paséw
dociskowych).

Sprawdzi¢ doktadno$¢ zamocowania ztgcza DX-II oraz pasow Sciggajacych.

Ztacze DX-II przygotowane do zgrzewania podigczy¢ do zgrzewarki zgodnie ze
schematem pokazanym na rys. 1.
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5. ZGRZEWARKA HG-2.
5.1. Opis dziatania zgrzewarki.

Zgrzewarka umozliwia wykonywanie procesdéw zgrzewania ztacz polietylenowych na rurach
preizolowanych o wymiarach do g 1200 mm produkcji ZPU Miedzyrzecz Sp. z 0.0.

Proces zgrzewania odbywa sie automatycznie w oparciu o mikroprocesorowy ukfad
sterowania jednocze$nie pragdem i temperaturg tasmy grzejnej.

Ptyte czotowg zgrzewarki HG-2 pokazano na rysunku Rys Nr 3.

Plyte tylnig zgrzewarki HG-2 pokazano na rysunku Rys Nr 4.

102~ 3« ON 3
HELP CHAR MUTE START
4 % 5— »
CLR SPACE NEXT
7@ 8T @ 9%
CHAR SETUP

WELDING DEVICE HG-2 [O) |]o]" 2

- ©

Rys. nr 3. Plyta czotowa zgrzewarki HG-2.
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N

N

Opis piyty czolowej: Przeznaczenie przyciskow klawiatury:

Rys. nr 4. Plyta tylna zgrzewarki HG-2.

1-Gniazda wyjsciowe

(,silnopradowe”), ON / OFF inicjacja urzadzenia, reset dla alarmow

2-Klawiatura. 0..9 wprowadzanie danych
3-Wyéwietlacz. ESC rezygnacja z realizacji wybranej
funkgcji
4-przewdd zasilajacy ENT zatwierdzenie wyboru
5-bezpiecznik wysokiej mocy u n poruszanie sie po menu — wybor
6-bezpiecznik niskiej mocy n u poruszanie sie po menu — wejscie,
(elektroniki) wylscie

7-ztgcze RS 232 interfejsu komunikacji z komputerem i podigczenia drukarki 40 znakowej
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5.2,

5.3.

Cechy uzytkowe:

—  zgrzewarka moze byc¢ zasilana z jednofazowego zZrddla napiecia sieciowego 230V,
50 Hz., lub z agregatu pradotwdrczego,

—  wyjscie zabezpieczone jest przed zwarciem,

— niewielkie gabaryty,

—  kompletne okablowanie w zestawie,

—  prosta obstuga,

—  duzy czytelny wyswietlacz LCD.

Dane techniczne zgrzewarki.

Dane dotyczace zasilania:

— Napiecie zasilania 230 V ( +5% -10%)
—  Moc pobierana < 2500 VA (max)
—  Czestotliwos¢ zasilania 50 Hz z maksymalnym

odchyleniem + 0,2 Hz, — 0,5 Hz
—  Typ sieci zasilajgcej z uziemionym punktem neutralnym
—  Stopien ochronnosci  IP 40

Dane klimatyczne:

—  Temperatura pracy 5 ... 500C
—  Temperatura przechowywania -10..700C
—  Wilgotno$¢ wzgledna powietrza 25 ... 95%

(bez kondensacji pary wodnej)

Dane pozostate:

—  Pojemnos$¢ wewnetrznej pamieci 255 zgrzewow

—  Masa (bez przewodow) ok. 25 kg

—  Komunikacja z komputerem przez ztgcze RS 232 (program HG — comunicator)

Przygotowanie zgrzewarki do pracy.

UWAGA:

Przed przystapieniem do pracy naleZzy sprawdzi¢c stan przewodow
przytaczeniowych.

Zabrania sie uZywania przewodow uszkodzonych (np. przetarta izolacja,
uszkodzona wtyczka lub gniazdo)!!!

Zgrzewarke ustawi¢ na stabilnym, suchym podtozu. Podtgczy¢ kable potaczeniowe do
zgrzewarki i taSmy grzewczej ztgcza zamontowanej w ptycie.

Zatgczenie zasilania urzadzenia nastepuje po podtgczeniu kabla sieciowego do gniazda sieci
230 V, 50 Hz lub agregatu pradotwodrczego.

W celu wykonania zgrzewu postepowac zgodnie z algorytmem przedstawionym na rysunku
+STRUKTURA PROGRAMU OBSLUGI ZGRZEWARKI".
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Wykaz komunikatow, ktére mogg pojawic sie w czasie zgrzewania.

Nazwa komunikatu Opis

FULL MEMORY'!!! , ; - .
wykonac czyszczenie pamieci EEprom rejestratora.

doprowadzajacych napiecie.

doprowadzajgcych napiecie.

RESISTANCE OVERSIZE !l grzania nalezy wykonywa¢ sekcjami.
RESISTANCE TOO SMALL 1! Rezystancja obwodu grzejnego jest za mata.
Sprawdzi¢ i  ewentualnie  wymieni¢  bezpiecznik
CHECK FUSE 16 A transformatora mocy 16 A. Jezeli bezpiecznik jest sprawny

to konieczny jest kontakt z serwisem.

5.4.

5.5.

UWAGA!!!

W przypadku zasilania zgrzewarki z agregatu pradotwdrczego, nalezy najpierw uruchomic
agregat, a nastepnie podtgczy¢ zgrzewarke.

Przy odlegtym zasilaniu i stosowaniu kabli przedtuzajgcych maksymalna dtugosé
przewodow zasilajgcych nie moze przekraczac:

— 50 mdla przewodu miedzianego OW (OP) 3 x 2,5 mm?,

— 80 mdla przewodu miedzianego OW (OP) 3 x 4 mm?.

Konserwacja i naprawy.

Urzadzenie nalezy utrzymywaC w czystosci, zwracajac szczegdlng uwage na czystosc
koncowek roboczych oraz stan techniczny przewoddw elektrycznych.

W przypadku awarii, nalezy urzadzenie przekazac¢ do autoryzowanego punktu serwisowego.

Struktura programu obstugi zgrzewarki.

Diagram struktury programu przedstawiono na rysunku ponizej.

Zapetniona pamie¢ rejestratora zgrzewdw. Nalezy

Zwarcie w obwodzie grzejnym. Nalezy sprawdzi¢ obwdd
SHORT-CIRCUIT ! grzejny oraz podtaczenie klem zaciskowych

Przerwa w obwodzie grzejnym. Nalezy sprawdzi¢ obwdd
OPEN-CIRCUIT !l grzejny oraz podtaczenie klem zaciskowych

Rezystancja obwodu grzejnego jest za duza. Proces
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Welding device HG—2 HNr 2
Datey 20.07.2007 Time: 10:34:5%
2P0 Migdzyrzecz Sp. 2 o.o. ver: 4.0h DX
Copyright (c) 2007 by Arkadiusz Marszalek

Etart Process

Parameters

Fronting and communication
Service

1343

Weld Nr 102
ENT Weld type DX slesve diamet. @ 1200
> Temp. environment: 22°C Temp. off 255°C
Time process: QE:00 [m:s] [press ENT]

ENT _ | START = process
b STOFP = cancel

[Running process]

ENT | Time : G0:20 [mm:ss]
’ Besistance begin: 0.54 [Q2] Temp. akt.
Besistance akt. : 0.61 [&] 590

—@ Parameters
——@ Oparataor name
o
&

Inwestor name
Construction name

10



tel. +48 95 741 25 26, 742 33 00 742 00 93
fax +48 95 742 33 01, 742 33 02

® Zlacza DX-II zgrzewane elektrycznie
System ZPU Miedzyrzecz Sp. z o.o.

,_.
P

3458

EHNT : —
==» Set diameter : 1200 [@&)

s

Set temp. off @ 225 [°C]
Sat time min. N T
Set bime seo. 1 Do

EMT
L = Operator

Operatcor rename > (max 30 chars)=[00]

===

ENT
— Inwestor

Inwestor repname > (max 30 chars)=[00]
===

ENT
— s Constr,

Constr, rename > (max 30 chars)=[00]
===

ENT
—————P ===> Frint ZPFU Misdzyrzecz card

Frint all data
Feview data
Communication with computer

ENT
e F USRS
Enter sarvice code
CODE: [#*#=]
FREAEREAA AL REREES

v

=== —@ Set date and time
——& Erasing memory
Language EN  (EMN;FL)
Ty bx (DX ;DT

ENT

===> Sgt year {wyh ¢ 00 [0]

u Set month {mm} : 0Ol
S5et day (dd} @ 25
Set hour {hh) : 13

n Set minutes {mm} : 0B
Set seconds (=3} : 51 [0]

ENT

*hx kit ke ki hkhrhr kb rh kb drhdd

DELETE ALL?Y

AEEH AT AT AN AERN AN A EA AN AL RN AN R

Yes = [Enter] Exit = [Ezc]

Rys. nr 5. Diagram struktury programu zgrzewarki HG-2.
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6. ZGRZEWANIE ELEKTRYCZNE ZtACZA DX-II.

Pogladowy proces zgrzewania ztgcz elektrycznych DX-II przedstawiono na schemacie ideowym
rys.1

6.1. Podtgczy¢ zasilanie zgrzewarki HG-2 do sieci elektrycznej jednofazowej o napieciu
znamionowym Ur = 230V +5% -10%; 50 Hz z maksymalnym odchyleniem + 0,2 Hz, - 0,5
Hz i wktadce bezpiecznikowej Ib = 40A lub agregatu pradotworczego.

6.2. Przytgczy¢é ztgcze DX-II do zgrzewarki. Ptyte ztgcza DX-II jednosekcyjng pokazano na
rysunku nr 6. Natomiast ptyty ztgczowe posiadajgce wiecej niz dwa przewody przytgczowe
(wielosekcyjne) obrazuje rysunek 7.

IRARRIIEIRT
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SRR
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2

elede!
KR
SRR

XX,
/;;//
KKK

RRELLRRREL
/7§;YY//

0%
RXKELRRELLLRRAL,

0
Do
&
&
§
00
X
X
&
o

0%,

SRRGELLRLARRKE
X /////g/
Sessss

KKK
RIS

<

EXTIIILLE \\\\\\(§§§§\\\
T e
\\\\\\_\\‘\\R S\\\\\\\\i\;\(\\ otetetetetececsy

' TR
SRR - SRS
N
i§‘ 3

=
0

Rys. 6. Widok ptyty ztacza DX-II.

1. Ptyta z polietylenu.
2. Tasma grzewcza ztacza.
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Rys. 7. Plyta ztacza DX-II dwusekcyjna.
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Oznaczenia:

‘=x=r7‘f‘/? 5

L-L" — tasma grzewcza sekcji
lewej

P-P’ — taSma grzewcza sekcji
prawej

6.3. Poszczegdlne sekcje zgrzewania oznaczone sg na rysunku tymi samymi literami (patrz
oznaczenia rys. 7).

6.4. Polaczenia zaciskowe przewodow grzejnych nie powinny wisie¢ na przewodach i by¢

przesuwane w trakcie zgrzewania mufy.

Nalezy je wiasciwie zabezpieczy¢ przed samoczynnym zsuwaniem sie.
6.5.

Wykonac proces zgrzewania zgodnie z instrukcjg obstugi zgrzewarki HG-2.

6.6. Wypetni¢ protokét zgrzewania wpisujgc: numer programu, operatora i inne dane ujete
w programie obstugi zgrzewarki.

6.7.

Po naturalnym wychtodzeniu sie zgrzanego ztgcza do temperatury zgrzewu 50°C + 60°C
mozemy przystgpi¢ do zdemontowania pasow $ciggajacych i metalowych przektadek
dociskowych.

UWAGA:

W przypadku ztacz DX-II dwusekcyjnych nie wolno zgrzewac ich faczac
poszczegolne sekcje grzewcze szeregowo. Rownoczesne zgrzewanie obu
sekcji grzewczych jest mozliwe tylko w przypadku wykorzystania w tym
celu dwoch zgrzewarek HG-2 (jedna zgrzewarka na jedna sekcje).
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7. SPRAWDZENIE SZCZELNOSCI ZLACZA DX-II.

Jakos¢ zgrzewu ztgcza DX-II jest zwigzana z wynikiem dziatania wszystkich czynnikow
wchodzacych w sktad procesu technologicznego (tj. czystos¢, suchos$¢, wiasciwa sita docisku,
czas zgrzewania, temperatura zgrzewania, czas chfodzenia, doswiadczenie operatora).

Kontrole sprawdzenia szczelnosci ztgcza DX-II moze przeprowadzaé wytgcznie doswiadczony
i przeszkolony monter na podstawie ogledzin zewnetrznych i proby cisnieniowej w nastepujacej
kolejnosci:

7.1,

7.2,

7.3.
7.4.

7.5.

Zbadac¢ wzrokowo i dotykowo zewnetrzny stan catego ztgcza DX-II.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze:

- zwezenie w obszarze zgrzewu,

- matowy lub cze$ciowo szary nalot powierzchniowy nad zgrzewem,

sg objawami naturalnymi, uwarunkowanymi termicznie i w zadnym razie nie oznaczajg
zmniejszenia jakosci i trwatosci zgrzanego ztgcza DX-II (sg elementami pozgdanymi).

Wykonac otwér g 25 mm w zigczu za pomoca pidrkowego wiertla, uwazajac aby nie
uszkodzi¢ przewodow instalacji alarmowej.
Potozenie otworu w pozycji godz. 12, w odlegto$ci 100 mm od $rodka ztgcza.

Zamontowa¢ manometr kontrolny z korkiem rozpreznym.

Ztacze wypetni¢ powietrzem lub innym gazem obojetnym (N2 lub CO2) do nadcisnienia 2,5
m H20 (0,25 bara).

Szczelnos¢ potaczen zgrzewnych w zigczu DX-II nalezy sprawdzi¢ przy uzyciu wody z
mydtem (tj. roztworu wody dejonizowanej z zawartoscig ok. 3% detergentu). W pierwszej
kolejnosci, nalezy wypetni¢ ztgcze powietrzem lub innym gazem obojetnym (N2 lub CO2) do
nadci$nienia 2,5 m H20 (0,25 bara). Jezeli w ciggu dwoch minut cisnienie wykazywane
przez manometr nie zmniejszy sie o wiecej niz jedng podziatke, to warunek ten jest
spetniony. Nastepnie nalezy przy pomocy pedzla lub opryskiwacza nanies¢ przygotowany
wczesniej roztwdr, na wszystkie okolice zgrzewu, krawedzie i pachwiny ztacza, na catej ich
dtugosci, jednoczenie doprowadzajgc uderzeniami pedzla do wytworzenia sie trwatej piany.
Szczelnos¢ ztgcza nalezy oceni¢ wzrokowo - ztgcze jest szczelne jezeli na spryskanych
powierzchniach ztgcza nie wystapig ,banki mydlane” i nie zostanie zaobserwowany wzrost

objetosci piany. Po tak wykonanej probie szczelnosci ztgcze nadaje sie do eksploatacji.

CZYNNOSCI KONCOWE.

8.1.
8.2.

8.3.

8.4.

8.5.

Po pozytywnych prébach szczelnosci ztgcza DX-II nalezy:

Usuna¢ nadmiar wyptywki polietylenu, ktory mogt pojawic sie w wiekszej ilosci podczas
procesu zgrzewania.

Wykonac¢ izolacje termiczng zlgcza DX-II wlewajgc do niego wymieszane sktadniki
poliuretanu A i B pianki poliuretanowej, zgodnie z zasadami instrukcji obowigzujgcymi dla
izolacji termicznej ztgcz termokurczliwych systemu ZPU Miedzyrzecz Sp. z o.0.

Sprawdzi¢ czy wlana do zlagcza DX-II  pianka poliuretanowa nie wyptywa pomiedzy
wewnetrzng powierzchnig ztgcza a zewnetrzng powierzchnig rury ostonowej. Jej
ewentualny wyptyw $wiadczy o rozhermetyzowaniu sie wykonanego zigcza.

Wagrzac korki elektrycznie zgrzewane w obudowe zlgcza.
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9. POWTORNE ZGRZEWANIE ZLACZA DX-II.

W przypadku negatywnej proby szczelnoSci zigcza DX-II zachodzi konieczno$¢ dokonania
powtdrnego zgrzewania elektrycznego ztacza.

Nalezy jednak zdawac sobie sprawe, ze dtuzsze podgrzewanie jest dla tworzyw sztucznych —
polietylen — szkodliwe.

Z uwagi na to, powtdrne zgrzewanie ztgcza DX-II nalezy ograniczy¢ do niezbednego minimum.
Powtdrne zgrzewane ztgcza DX-II moze by¢ dokonane pod warunkiem, ze:

. proces zgrzewania zostat przerwany wskutek zaktdcenia, np.: przerwa w obwodzie
grzejnym, przerwa w zasilaniu elektrycznym;

. zgrzew jest nieszczelny,

. zlgcze DX-II nie byto jeszcze powtdrnie zgrzewane.

Powtdrne zgrzewanie moze zostaC dokonane wylgcznie na zigczach DX-II  naturalnie
wychtodzonych do temperatury otoczenia, przy pasach zamontowanych jak w pkt. 4.2.

10. WAZNE INFORMACJE DODATKOWE.

10.1 Niniejsza instrukcja nie zawiera wszystkich niezbednych informacji dotyczacych montazu
ztacz zgrzewanych elektrycznie typu DX-II, a przede wszystkim nie zastepuje szkolenia
w siedzibie firmy ZPU Miedzyrzecz Sp. z o0.0. w zakresie ich montazu i nie zwalnia
z obowigzku uczestniczenia w tym szkoleniu.

10.2 Osoby wykonujgce montaz ztgcz zgrzewanych elektrycznie typu DX-II sg zobowigzane do
pozyskania odpowiednich kwalifikacji i wiedzy technicznej niezbednej do montazu ztgcz DX-
II oraz sg w petni odpowiedzialne za prawidtowy montaz ztgcz DX-II.
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Zalacznik Nr 1

INSTRUKCIJA

wymagan bhp, technicznych i wykonawczych dla montazu ztgcz termokurczliwych zgrzewanych
elektrycznie typu DX-II na sieciach cieplnych preizolowanych.
(Materiat pomocniczy dla przeszkolonego personelu)

L Zgrzewarka HG-2

1. Parametry zasilania:
- zasilanie jednofazowe, 3 — przewodowe (L + N + PE)
U =230V, 50 Hz, Pmax = 2,5 kVA
- wktadka bezpiecznikowa Ih=16A

Uwaga: Do zgrzewarki musi byc¢ koniecznie przytaczony przewod ochronny PE!
2. Parametry wyjsciowe:
Umax = 48 V, 50 HZ, Imax=50A

3. Pozostate dane:
- wymiary 34 x 27 x 44 cm,
- ciezar ok. 25 kg

I.  Warunki bezpieczestwa pracy przy montazu ztacz DX-II

W trakcie montazu zigcz DX-II wystepujg czynniki niebezpieczne majgce wptyw na warunki

bezpieczenstwa i higieny pracy tj. miedzy innymi:

- mozliwos¢ porazenia pradem elektrycznym przy wykonywaniu czynnosci zgrzewania,

- mozliwos¢ poparzenia przy pracach na rurociggu gorgcym i w czasie zgrzewania phyty
DX-II.

W zwigzku z powyzszym nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:

1. Podczas pracy urzadzen do zgrzewania, SciSle przestrzegaé zasad zawartych
w instrukcjach obstugi dostarczanych przez producenta.
2. Przewody kablowe tgczace zgrzewarke ze zrodtem energii elektrycznej o napieciu 230 V

muszg by¢ typu OW lub OP i odpowiada¢ wymaganym normom.

Przekrdj przewodéw miedzianych zasilajgcych zgrzewarke nie moze by¢ mnigjszy niz
2,5 mm2.

Dla zasilanie zgrzewarki nalezy stosowac przewoéd OW lub OP 3 x 2,5 mm? zakonczony
wtyczka ze stykiem ochronnym PE.

Ze wzgledow bezpieczenstwa przeciwporazeniowego przewdd ochronny PE
(uziemiajacy) musi koniecznie by¢ przylaczony do zgrzewarki.

Dla odréznienia od innych przewoddw, przewdd ochronny PE powinien by¢ oznaczony
za pomocg dwubarwnej izolacji w postaci paskow) w kolorze zielono-zottym.

3. Przy odlegtym zasilaniu i stosowaniu kabli przedtuzajacych ich przekrdj przewodow
winien by¢ wiekszy przynajmniej o jeden stopien (np. 3 x 4 mm?).

4, W przypadku pracy z uzyciem agregatu pragdotwdrczego warunkiem poprawnej pracy
zgrzewarki jest niezaktdcone napiecie sinusoidalne.

Agregat pradotwdrczy musi by¢ starannie uziemiony i uzytkowany zgodnie z instrukcjg
obstugi.

5. Dtugosci i przekroje przewoddw zgrzewarki powinny by¢ dostosowane do
znamionowych pradéw zgrzewania i zapewnia¢ mozZliwie jak najnizsze straty energii
elektrycznej.

6. Przewody zasilajgce zgrzewarke powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami
mechanicznymi (podwieszane, zabezpieczane odpowiednimi ostonami itp.)

7. Urzadzenie zgrzewarki nalezy ustawi¢ mozliwie najblizej miejsca zgrzewania muf.
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Prace zgrzewarki nalezy wstrzymaé w razie zagrozenia bezpieczenstwa obstugi lub
otoczenia oraz w razie stwierdzenia uszkodzen, a w szczegdlnosci:

- nadmiernego nagrzewania,

- pojawienia sie dymu, ognia i zapachu spalonej izolacji,

- nadmiernych drgan i poziomu hatasu,

- uszkodzenia uktadow sterownia i automatycznej regulacji napiecia i pradu.

9. Utrzymanie urzadzen zgrzewarki w nalezytym stanie technicznym powinno by¢
zapewnione przez poddawanie jej okresowym ogledzinom, konserwacjom i remontom.

10.  Wyniki przegladow i zakresy wykonanych czynnosci konserwacyjno — remontowych
nalezy odnotowa¢ w dokumentacji eksploatacyjnej urzadzen zgrzewarki.

11.  Ogledziny: ogledziny zgrzewarki zgodnie z zaleceniami dokumentacji fabrycznej nalezy
przeprowadza¢ w czasie ruchu i w czasie postoju urzadzen, jednak nie rzadziej niz raz
na miesigc.

12.  Przeglady: przeglad urzadzen zgrzewarki nalezy przeprowadza¢ w terminach ustalonych
w dokumentacji fabrycznej, lecz nie rzadziej niz raz na 6 miesiecy.

13. Ochrona przeciwporazeniowa powinna odpowiada¢ wymaganiom ustalonym
w przepisach w sprawie ochrony przeciwporazeniowej przy urzadzeniach
elektroenergetycznych oraz wymaganiom dodatkowym wynikajacym z dokumentaciji
fabrycznej i lokalnych warunkéw pracy urzadzenia na budowie.

14. Pracownicy zatrudnieni przy montazu ztgcz DX-II powinni by¢ zaopatrzeni w sprzet
ochrony osobistej jak: odziez ochronng, rekawice ochronne, nakrycie gtowy, obuwie
ochronne.

III.  Wykopy.

1. Wykopy o gtebokosci wiekszej niz 1 m powinny by¢ obudowane (odeskowane) lub
skarpowane o nachyleniu bezpiecznym.
Powinny ponadto posiadac bezpieczne zejscie (wyjscie) dla pracownikow.
Odlegfosci miedzy zejsciami (wyjsciami) do wykopu nie powinny przekraczac¢
20 m.

2. Kazdorazowe rozpoczecie robot w wykopie wymaga sprawdzenia stanu jego obudowy
lub skarp.

3. Zabronione jest sktadowanie materiatéw i sprzetu:
- w odlegtosci mniejszej niz 1 m od krawedzi wykopdw, jezeli Sciany jego sa

obudowane,

- w granicach klina odtamu gruntu, jezeli $ciany nie s3 obudowane.

4, Wykopy w miejscach wykonywania montazu ztgcz DX-II powinny by¢ odpowiednio
poszerzone i pogtebione.
Obstudze zgrzewarki HG-2 na etapie montazu nalezy zapewni¢ odpowiednig przestrzen
montazowg tzw. (niecke), to znaczy odlegtos¢ miedzy rurg ostonowg (polietylenowsg),
a éciang i dnem wykopu powinna wynosi¢ min. 60 cm. Diugo$¢ niecki montazowej nie
powinna by¢ mniejsza niz 190 cm.

5. Rurociggi przygotowane do montazu ztgcz DX-II muszg by¢é w tych miejscach suche i
nie mogg w okresie ich montazu mie¢ stycznosci z wodami gruntowymi.

6. Zaleca sie wykonywania montazu zigcz DX-II przy sprzyjajgcych warunkach
pogodowych.
W przypadku opadéw atmosferycznych montaz ztgcz nalezy wykonywac pod ostong np.
namiotu z folii.

7. Przebywajgc w wykopach zachowac ostrozno$¢ w stosunku do znajdujgcych sie w nich
odkopanych istniejgcych urzadzen infrastruktury podziemnej (linie elektryczne,
telefoniczne, gazociagi itd.).

Nie nalezy ich dotykac bez potrzeby.
Szczelnos¢ istniejgcych rurociggdw gazowych znajdujgcych sie w wykopie nalezy
sprawdzi¢ urzadzeniem do wykrywania i sygnalizacji obecnosci gazu.

IV.  Komory c.o0., studzienki i kanatly.
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‘B! ®
1.

Wejscie do komor, studzienek i kanatdéw sieci cieplnych powinno by¢ poprzedzone
kontrolg stezenia gazéw i sprawdzenia, czy wewnatrz znajduje sie odpowiednia ilos¢
tlenu w powietrzu.

2. Pracownicy wykonujacy roboty w komorach c.o., studzienkach i kanatach zamknietych
powinni posiadac przy sobie urzadzenie do wykrywania i sygnalizacji gazu.

3. Podczas prac w komorach sieci cieplnych co najmniej jedna osoba powinna by¢ na
zewnatrz komory dla zabezpieczenia oséb pracujgcych wewnatrz.

u i 0gél

1. Dbac o stanowisko pracy oraz jego wyposazenie.

2.  Nie stwarzac zagrozen dla siebie i wspdtpracownikéw.

3. W razie watpliwosci co do bezpieczenstwa przy wykonywaniu powierzonej pracy,

pracownik ma prawo przerwa¢ prace i zwrdcic sie do przetozonego o wyjasnienie
sytuaciji.
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