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Manicotti, riduzioni, curve, ti e tappi
Procedure di saldatura

Tagliare i tubi ortogonalmente all'asse.

Pulire i tubi per almeno 500 mm a partire dall'estremita usando un panno
carta, imbevuto di un apposito detergente per PE.

Eventuali ovalizzazioni, maggiori di quelle previste dalla normativa
UNI 10521, devono essere riportate entro i limiti mediante idonei
attrezzi riarrotondatori.

Segnare la lunghezza d'inserimento accostando il raccordo imbustato di
flanco al tubo. Successivamente, con un pennarello indelebile bianco,
marcare la posizione di tubo da raschiare, prevedendo una lunghezza
leggermente superiore a quella d'inserimento appena segnata.

Non rimuovere il raccordo dalla busta di plastica.

o N

Usando un raschiatore manuale o meccanico rimuovere uniformemente
lo strato superficiale dei tubi da giuntare marcata con il pennarello.
L'operazione di raschiatura deve essere completa e uniforme su tutta
la superficie esterna del tubo interessata alla saldatura e deve essere
realizzata per una profondita pari a circa 0,1 mm per dn<63 mm e 0,2 mm per
dn>63 mm.

Assicurarsi che ogni eventuale sfrido di polietilene sia rimosso.

Non toccare le superfici raschiate.

Usare eventualmente uno specchio per verificare la completezza di
raschiatura al di sotto del tubo gia posato.

10.

11.

12.

Pulire con un panno carta, imbevuto di un apposito detergente per PE, le
due estremita del tubo da inserire nel raccordo. Attendere che le superfici
si asciughino completamente.

Accostando il raccordo imbustato a fianco del tubo o utilizzando un metro
a nastro, marcare con il pennarello indelebile la profondita di inserimento
fino in battuta su entrambi i tratti di tubo, mantenendo il raccordo ancora
imbustato.

Rimuovere il raccordo dalla busta di plastica evitando di toccare
linterno e pulire con un panno carta, imbevuto con un apposito
detergente per PE, la sua superficie interna. Attendere che la superficie si
asciughi completamente.

13.
14.

15.
16.

Inserire i tubi nellallineatore/posizionatore senza stringere le ganasce.
Introdurre il raccordo elettrosaldabile assicurandosi che sia centrale
rispetto allallineatore e che le estremita dei tubi siano inserite
completamente nel raccordo fino alla linea marcata in precedenza.
Stringere le ganasce dellallineatore/posizionatore.

Ruotare leggermente il raccordo verificando che i tubi siano allineati.
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17. Verificare che il generatore abbia un'autonomia sufficiente per tutto il
periodo di saldatura e verificare che la macchina saldatrice non mostri
alcun messaggio di malfunzionamento.

18. Collegare gli spinotti ai terminali del raccordo e se necessario utilizzare gli
spinotti adattatori.

19. Inserire i dati di saldatura del raccordo nella macchina saldatrice. Se si
possiede una macchina polivalente é sufficiente leggere il codice a
barre del raccordo con lo scanner.

20. Premere il tasto di avvio e assicurarsi che il ciclo di fusione venga
completato.

21. Completato il ciclo di fusione, controllare che non ci siano anomalie di
saldatura (segnalazione di errore sulla macchina, fuoriuscita di materiale
fuso, non corretta posizione degli indicatori di fusione).

22. Attendere il tempo di raffreddamento stampigliato sul raccordo.

23. Rimuovere lallineatore/posizionatore.

Controlli non distruttivi a fine saldatura

Dopo aver completato la saldatura e possibile eseguire alcuni controlli visivi per verificare la corretta riuscita della giunzione.

1. Gli elementi saldati non devono presentare disassamenti.

La profondita di inserimento del tubo nel raccordo deve corrispondere alla posizione precedentemente marcata con
pennarello indelebile.

La zona raschiata deve uscire dal bordo del raccordo per tutta la circonferenza del tubo.

Non devono esserci fuoriuscite di materiale fuso dal raccordo.

Non devono esserci fuoriuscite di tratti di resistenza elettrica dal raccordo.

Gli indicatori di fusione devono essere fuoriusciti.

n
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Condizioni di utilizzo

| raccordi sono classificati come SDR11/PN16 per il trasporto di acqua potabile (vedere la norma EN 12201 per i dettagli) e
come S5 per il gas (vedere la norma EN 1555 per i dettagli).

Stoccaggio

| raccordi devono essere conservati al coperto, protetti dagli agenti atmosferici e mantenuti nel loro imballaggio originale
(busta di plastica e scatola di cartone).
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Couplers, reducers, elbows, tees and caps

Welding procedure

1. Cut off the pipes perpendicularly to their axis.

2. Clean the pipes for at least 500 mm from the pipe end using a paper
towel soaked with a PE-specific cleaning agent.

3. Anyovalisation greater than that indicated in the UNI 10521 standard, must
be adapted to fall within the limits by means of suitable re-rounding tools.

4. Mark the insertion depth by placing the fitting, still inside its plastic bag,
alongside the pipe. Then, using a white permanent marker, mark the
section of the pipe to be scraped, allowing for a length slightly greater
than the previously marked insertion depth.

5. Do not remove the fitting from the plastic bag.

6. Using a hand or mechanical scraper, remove the external layer from the
surface of the pipes up to the mark. The whole outer fusion surface of the
pipe must be scraped uniformly to an approximate depth of 0.1 mm for dn<63
mm and 0.2 mm for dn>63 mm.

7. Make sure every single scrap of polyethylene is removed.

8. Do not touch the surfaces after they have been scraped.

9. A mirror can be used to check under pipes already laid.

10. Clean both pipe ends to be inserted into the fitting using a paper towel
soaked with a PE-specific cleaning agent. Allow the surfaces to dry
completely before proceeding.

11. Keeping the fitting inside its plastic bag, placing it alongside the pipe or,
using a tape measure, mark the insertion depth (up to the stop) on both
pipe ends with a permanent marker.

12. Remove the fitting from the plastic bag, taking care not to touch the inside,
and clean its inner surface with a paper towel dampened with a suitable
detergent for PE cleaner. Leave the surface to dry completely.

13. Fit on the pipes into the aligner/positioner without closing the jaws.

14. Insert the electrofusion fitting, making sure it is centred on the aligner
and the ends of the pipes are inserted right up to the mark.

15. Tighten the jaws of the aligner/positioner.

16. Rotate the fitting partially to check the pipes are aligned.
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17. Check that the generator has sufficient charge for the whole welding
process and make sure the machine displays no error messages.

18. Insert the jack plugs in the terminals of the fitting, using adaptors if
necessary.

19. Enter the fitting's welding parameters into the welding machine. If using a
multifunction welding machine, simply scan the fitting's barcode with the
barcode scanner.

20. Press Enter and make sure the fusion cycle has been completed.

21. Once the fusion cycle has been completed, check that there are no
problems (indication of errors on the machine, leaking melted material,
incorrect position of the melting indicator).

22. Wait the cooling time marked on the fitting.

23. Remove the aligner/positioner.

Post-welding non-destructive tests

On completion of the welding process, some visual checks should be made to determine whether the joint is successful.

1. The joined parts must not present any misalignment.

Thedepthtowhichthepipeisinsertedinthefittingmustcorrespondtothe position previously marked using theindelible

2.
felt-tip pen.
3. The scraped area must project from the edge of the fitting around the entire circumference of the pipe.
4. No molten material must come out of the fitting.
5. No part of the electrical resistance must project from the fitting.
6. The fusion indicators must be out.

Condition of usage

Fittings are rated as SDR11/PN16 for drinking water convey (see EN 12201 for the details) and S5 for gas (see EN 1555 for

the details).

Storage

Fittings must be stored indoor protected from atmospheric agents and kept in their packaging (plastic bag and cordboard

box).
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Manchons, reductions, coudes, tee et bouchon

Les procedures de soudage

Couper les tubes orthogonalement a leur axe.

Nettoyer les tubes sur une longueur d'au moins 500 mm a partir de leur
extrémite a laide d'un essuie-tout impregné d'un nettoyant spécifique
pour le PE.

Les éventuelles ovalisations, supérieures a celles prévues par la norme
UNI 10521, doivent étre ramenées dans les limites a laide d'outils de
réarrondissement adaptes.

Marquer la longueur dinsertion en plagant le raccord, toujours dans
son sachet plastique, le long du tube. Ensuite, a laide d'un marqueur
permanent blanc, marquer la zone du tube a racler, en prévoyant une
longueur léegérement supérieure a celle d'insertion précédemment
repéeree.

Ne pas sortir le raccord de son enveloppe en plastique.

o N

A laide dun grattoir manuel ou mécanique, enlever de facon uniforme
la couche superficielle des tubes a assembler marquee avec le feutre.
L'operation de grattage doit étre complete et uniforme sur toute la surface
extérieure du tube intéressee par la soudure et doit étre realisee sur une
profondeur d'environ 0,1 mm pour dn<63 mm et 0,2 mm pour dn>63 mm.
S'assurer qu'aucun déchet de polyéthylene ne soit reste.

Ne pas toucher les surfaces raclées.

Se servir éventuellement d'un miroir pour vérifier que le grattage a été
completement réalisé sous le tube déja pose.

10.

11.

12.

Nettoyer les deux extremités des tubes a insérer dans le raccord a laide
d'un essuie-tout impregné d'un nettoyant specifique pour le PE. Laisser
les surfaces secher completement avant de poursuivre.

En maintenant le raccord dans son sachet plastique, le placer le long
du tube ou, a laide d'un metre ruban, repérer au marqueur permanent
la profondeur d'insertion (jusqu'a la butée) sur les deux extrémités des
tubes.

Retirez le raccord du sac en plastique, en évitant de toucher lintérieur, et
nettoyez sa surface intérieure avec une serviette en papier imbibée de
nettoyant PE. Attendez que la surface seche complétement.

13.
14.

15.
16.

Placer les tubes dans laligneur/positionneur sans serrer les machoires.
Introduire le raccord électrosoudable en s'assurant qu'il soit bien
centré par rapport a laligneur et que les extrémités des tubes
soient completement insérées dans le raccord jusqu'a la marque
precedemment faite avec le feutre.

Serrer les machoires de laligneur/positionneur.

Tourner legerement le raccord en verifiant que les tubes soient bien
alignés.

6
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17. Verifier que le générateur ait sufisamment d'autonomie pour couvrir toute
la durée de soudage et verifier que la machine de soudage ne transmet
pas aucun message de dysfonctionnement.

18. Relier les fiches aux bornes du raccord et, si cela est nécessaire, utiliser les
fiches adaptatrices..

19. Saisir les parametres de soudage du raccord dans la machine de soudage.
Si vous utilisez une machine de soudage multifonction, il suffit de lire le
code-barres du raccord a laide du lecteur de codes-barres.

20. Appuyer sur la touche de mise en marche et s'assurer que le cycle de
fusion soit compléte.

21. Une fois le cycle de fusion termine, contréler qu'il n'y ait pas d'anomalies
de soudage (indication d'erreur sur la machine, fuite de matériau en
fusion, mauvaise position des indicateurs de fusion).

22. Attendre le temps de refroidissement estampillé sur le raccord.

23. Enlever laligneur/positionneur.

Controles non destructifs a la fin de la soudure

Apres avoir terminé la soudure on peut effectuer des contréles visuels pour veérifier la bonne reussite de la jonction.

1. Leséléments soudés ne doivent pas présenter de désaxements.

La profondeur d'introduction du tube dans le raccord doit correspondre a la position marquée au preéalable avec un
crayon neutre indéelébile.

La zone raclée doit sortir du bord du raccord sur toute la circonférence du tube.

Il ne doit pas y avoir de deversement de matériau fondu du raccord.

Il ne doit pas y avoir de debordements de morceaux de résistance électrique du raccord.

Les indicateurs de fusion doivent déborder.

n
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Conditions d'utilisation

Les raccords sont classes SDR11 / PN16 pour le transport deau potable (voir la norme EN 12201 pour plus de détails) et S5
pour le gaz (voir la norme EN 1555 pour plus de détails).

Stockage

Les raccords doivent étre stockés a lintérieur, a labri des intempeéries, et conserves dans leur emballage dorigine (sachet
plastique et carton demballage).
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Manguitos, reducciones, curvas, te e tapones
Procedimientos de soldadura

1. Corte los tubos perpendicularmente a su gje.

Limpie los tubos en una longitud minima de 500 mm desde el extremo
utilizando un pano de papel impregnado con un limpiador especifico
para PE.

3. Las eventuales ovalizaciones, superiores a las especificadas en la norma
UNE 10521, deben ser reconducidas a los limites mediante herramientas
de redondeo adecuadas.

4. Marque la profundidad de insercion colocando el accesorio, aun
dentro de su bolsa de plastico, junto al tubo. A continuacion, utilizando
un marcador permanente blanco, marque la zona del tubo que debe
rasparse, dejando una longitud ligeramente superior a la profundidad de
insercion previamente marcada.

5. No retirar el accesorio de la bolsa de plastico.

6. Usando un rascador manual o mecanico retirar uniformemente la capa

superficial de los tubos a empalmar marcada con el rotulador. La operacion

de rascado debe ser completa sobre toda la superficie externa del tubo

interesada en la soldadura y debe ser realizada con una profundidad igual a

aproximadamente 0,1 mm para dns63 mmy 0,2 mm para dn>63 mm.

Asegurarse de que todo posible resto de polietileno sea retirado.

No tocar las superficies rascadas.

9. Ultilizar eventualmente un espejo para verificar que el rascado se harealizado
completamente por debajo del tubo ya colocado.

o N

10. Limpie ambos extremos de los tubos que se introduciran en el accesorio
utilizando un pano de papel impregnado con un limpiador especifico
para PE. Deje que las superficies se sequen completamente antes de
continuar.

11. Manteniendo el accesorio dentro de su bolsa de plastico, coloquelo
junto al tubo o, utilizando una cinta métrica, marque la profundidad de
insercion (hasta el tope) en ambos extremos de los tubos con un marcador
permanente.

12. Sacar el accesorio de la bolsa de plastico evitando tocar el interior
y limpiar su superficie interna con un pano de papel empapado en un
detergente especifico para PE. Esperar que la superficie se seque por
completo.

13. Coloque los tubos en el alineador/posicionador sin cerrar las mordazas.

14. Introducir el accesorio electrosoldable asegurandose de que este
centrado respecto al alineador y que las extremidades de los tubos
estén introducidas completamente en el accesorio hasta la linea
marcada anteriormente.

15. Apretar las mordazas del alineador/posicionador.

16. Girar ligeramente el accesorio verificando que los tubos estén alineados.
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17.

18.

10.

20.

Verificar que el generador tenga una autonomia suficiente para todo el
tiempo de soldadura y verificar que la maquina soldadora no muestre
ningun mensaje de problema de funcionamiento.

Conectar las clavijas a los terminales del accesorio y si es necesario utilizar
las clavijas adaptadoras.

Introduzca los parametros de soldadura del accesorio en la maquina de
soldadura. Si utiliza una maquina de soldadura multifuncion, basta con
escanear el codigo de barras del accesorio mediante el lector de codigos
de barras.

Apretar el boton de puesta en marcha y comprobar que el ciclo de fusion
se lleva a cabo completamente.

21.

22.
23.

Una vez finalizado el ciclo de fusion, controlar que no haya anomalias
de soldadura (sefalacion de error sobre la maquina, rebosamiento de
material fundido, posicion incorrecta de los indicadores de fusion).
Esperar el tiempo de enfriamiento marcado sobre el accesorio.

Retirar el alineador/posicionador.

Controles no destructivos al final de la soldadura

Después de haber terminado la soldadura es posible efectuar algunos controles visuales para verificar el correcto

resultado de la misma.

1. Los elementos soldados no deben estar fuera de alineacion.

La profundidad de introduccion del tubo en el accesorio debe corresponder a la posicion anteriormente marcada
La zona rascada debe sobresalir desde el borde del accesorio en toda la circunferencia del tubo.

No debe haber rebosamientos de tramos de resistencia eléctrica por el accesorio.

2.
con el rotulador indeleble.
3.
4. No debe haber rebosamientos de material fundido por el accesorio.
5.
6. Losindicadores de fusion deben sobresalir.

Condiciones de uso

Los accesorios estan clasificados como SDR11/PN16 para la conduccion de agua potable (vease la norma EN 12201 para
mas detalles) y como S5 para gas (vease la norma EN 1555 para mas detalles).

Almacenamiento

Los accesorios deben almacenarse en interiores, protegidos de los agentes atmosféericos y conservarse en su embalaje

original (bolsa de plastico y caja de carton).
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Muffen, Reduktionen, Kurven, T-Stucke und Verschlusse
SchweiBverfahren

1. Die Rohre rechtwinklig zu ihrer Achse abschneiden.

Die Rohre auf einer Lange von mindestens 500 mm ab dem Rohrende
mit einem mit einem PE-spezifischen Reinigungsmittel getrankten
Papiertuch reinigen.

3. Eventuelle Ovalisierungen, die gréBer als die in UNI 10521 angegebenen
sind, mUssen mit geeigneten Rundungswerkzeugen wieder in Form
gebracht werden.

4. Die Einstecktiefe markieren, indem das Formstiuck in seinem
Kunststoffbeutel neben das Rohr gelegt wird. AnschlieBend mit einem
weiBen Permanentmarker den abzuschalenden Rohrbereich markieren,
wobei die markierte Lange die zuvor gekennzeichnete Einstecktiefe
leicht Uberschreiten muss.

5. Das Fitting nicht aus der Plastiktite nehmen.

6. Mit einem Hand- oder mechanischen Abschaber die Oberflachenfolie

der zu verbindenden Rohre gleichmaBig entfernen, die mit dem Marker

angezeichnet wurde. Die Folie muss komplett und einheitlich von der

gesamten zu schweiBenden RohrauBenfl ache bis zu ca. 0,1 mm bei dn<63

mm und 0,2 mm bei dn>63 mm tief abgeschabt werden.

Sicherstellen, dass alle PE-Reste entfernt wurden.

Die abgeschabten Flachen nicht berthren.

9. Eventuell mit einem Spiegel prufen, ob auch unterhalb des bereits verlegten
Rohres die Folie komplett abgeschabt wurde.

o N

10. Beide Rohrenden, die in das Formstuick eingefuhrt werden, mit einem mit
einem PE-spezifischen Reinigungsmittel getrankten Papiertuch reinigen.
Die Oberflachen vor dem Fortfahren vollstandig trocknen lassen.

11. Das Formstuck im Kunststoffbeutel belassen, neben das Rohr legen
oder mit einem MaBband die Einstecktiefe (bis zum Anschlag) an beiden
Rohrenden mit einem Permanentmarker kennzeichnen.

12. Das Fitting aus der Plastiktite abnehmen, ohne es im Inneren anzufassen
und mit einem mit einem spezifischen Reiniger fur PE getrankten
Papiertuch die innere Oberfl &che reinigen. Warten, daB die Oberflache
komplett austrocknet.

13. Die Rohre in den Ausricht-/Haltewerkzeug einsetzen, ohne die
Spannbacken zu schlieen.

14. Das ElektroschweiBfitting einfihren und dabei darauf achten, dass
dieses zum Ausrichtwerkzeug hin zentriert ist und dass die Rohrenden
komplett bis zur davor gekennzeichneten Linie in das Fitting gesteckt
sind.

15. Die Klemmbacken des Ausricht-/Haltewerkzeuges anziehen.

16. Das Fitting leicht drehen und prifen, ob die Rohre ausgerichtet sind.
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17. Prufen, ob der Generator die gesamte SchweiBzeit hindurch autonom
arbeiten kann und ob die SchweiBmaschine eine Betriebsstorungsmeldung
anzeigt.

18. Die Steckerstifte mit den Fittingenden verbinden und gegebenenfalls die
Stiftadapter verwenden.

19. Die SchweiBparameter des Formstlicks in das Schweigerat eingeben.
Bei Verwendung eines Multifunktions-Schweigerats den Barcode des
Formstuicks einfach mit dem Barcode-Scanner einlesen.

20. Die Start-Taste drucken und sicherstellen, dass der Schmelzzyklus
vollstandig ausgefuhrt wird.

21. Nach Abschluss des Schmelzzyklus, kontrollieren, ob SchweiBstérungen
vorliegen (Fehlermeldung an der Maschine, Austreten von
geschmolzenem Material, unkorrekte Position der Schmelzanzeiger).

22. Die am Fitting angegebene Abkuhlungszeit abwarten.

23. Das Ausricht-/Haltewerkzeug entfernen.

Zerstorungsfreie Prifung am Ende des Schweissvorgangs

Nach Beendigung des Schweifens kann man einige Sichtkontrollen durchfuhren, um das korrekte Gelingen der
Verbindung zu Uberprufen.

1. Die verschweiBten Elemente durfen keine Achsenverschiebungen aufweisen.

Die Einschiebetiefe des Rohrs in das Anschlussstick muss der vorher mit Permanentmarker markierten Position
entsprechen.

Der geschliffene Bereich muss Uber den ganzen Rohrumfang Uber den Rand des Anschlussstickes hinausragen.

Es darf keine Austrittstellen von geschmolzenem Material aus dem Anschlussstuck geben.

Es darf keine Austrittstellen von Teilen des elektrischen Widerstands aus dem Anschlussstuck geben.

Die Schmelzanzeiger mussen ausgetreten sein.

N
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Einsatzbedingungen

Die Formstucke sind fur SDR11/PN16 zur Férderung von Trinkwasser ausgelegt (fur Einzelheiten sieche EN 12201) und
entsprechen der Klasse S5 fur Gasanwendungen (fur Einzelheiten siehe EN 1555).

Lagerung

Die Formstucke mussen in Innenraumen, vor Witterungseinflissen geschutzt und in ihrer Originalverpackung
(Kunststoffbeutel und Karton) gelagert werden.
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My®dTbl, PEAYKTOPbI, KoNeHa, T-06pasHble GUTUHI 1 3ar Ty LK

Mpouenypa cBapku

OTpexbTe TPY6bl NepneHANKYNSIPHO UX OCW.

OuuncTtute TPYy6bl Ha OANNHE HEe MeHee 500 MM OT UX KOHLUa, MCMNO/b3ys
OyMaxHoe MOMIOTEHLE, CMOYEHHOE CheumasnbHbiM  OYNLLAKOLLNM
cpeacteom ans 3.

OBanbHOCTb, NpeBbILlatoLLas NpegycMoTpeHHyto B cTaHgapte UNI 10521,
LOMKHa OblTb BO3BPALLEHa OO0 YCTaHOBMEHHbIX NPeaena, 3arkpyrnas C
MOMOLLIbIO COOTBETCTBYIOLWMX MHCTPYMEHTOB.

OTMeTbTe ybuHy BBOAA, MPUIOXUB QUTUHT, HE BbIHUMAa €ro w3
NMacTUKOBOrO MakeTa, BOOAb TPyObl. 3aTeM 6efbiM NepMaHEeHTHbIM
MapKepoM OTMeTbTe  y4yacTOK  TPy6bl, MOANEXALUMA  3a4MCTKE,
npenycMoTpeB A/MHY, HEMHOMO MPEBLILAWYIO pPaHee OTMEeYEHHYIo
rny6uHy BBOZA.

He BbiHMManTe GUTUHT 13 Len1odaHOBOro NakeTa.

o~

C NOMOLLBIO PYYHOTO MW MEXAHUYECKOTO CKpebKa PaBHOMEPHO yaanute
MOBEPXHOCTHbIN CNON COEAMHSIEMbIX TRYO B 30HE, OTMEUYEHHOW MapKepoM.
3aumcTKa AOMKHA OblTb MOTHOM M PABHOMEPHOWM MO BCEW BHELLHEN CBAPHOM
NOBEPXHOCTU TPY6bI, Ha rY6UHY NPUMEPHO 0,1 MM, dn<63 MM 1 0,2 MM AN4
dn>63 MMm.

YAanuTb BCE OCTaTKM MNOAUITUNIEHA.

He poTparmBaTtbhbcs 4O 3aUMLLEHHON MOBEPXHOCTU.

Mpy HeO6XOAMMOCTM MOAb3YMTECh 3€pPKasoM AN NPOBEPKM KavyecTBa
3aUNCTKM Ha HYDKHEN CTOPOHE YK YIOXKEHHOM TPYObl.

10.

11.

12.

OuncTnte ob6a KoHUa TPYO, KOTOPbIE ByAy T BCTaBAEHbI B PUTUHT, UICNONb3YS
OyMa)KHOe  MONIoTEeHLEe, CMOYEHHOe  crneumasbHbiM  OYMLLAKOLLNM
cpencteoM ana M2. Nepen npogonxkeHneM paboT AanTe NOBEepPXHOCTAM
MOTHOCTbBIO BbICOXHY Tb.

He BblHMMas GUTUHI M3 NNACTMKOBOrO MakeTa, MPUIOXUTE ero BOO/b
TPy6bl MM C MOMOLLBIO PYNETKM OTMETbTE MEePMaHEeHTHbIM MapKEPOM
rny6uHy BBOAA ([0 ynopa) Ha 060uX KOHUAx Tpy6.

[ocTaHbTe OUTUHI M3 MakeTa, He KacasCb BHYTPEHHeW 4acTu, U
OUYUCTUTE €ro BHYTPEHHIO MOBEPXHOCTb 6YMaXXHON TKaHbK, CMOYEHHOM
NoaXO4SLLMM MOIOLWMM CPeACTBOM ANs NOAM3TUAEHA. [TogoxanTe, noka
NMOBEPXHOCTb MOTHOCTbHIO BbICOXHET.

13.

14.

15.
16.

YcTaHoBUTe TPy6bl B BbipaBHMBAOLLES/3XKMMHOE NPUCNOCOONeHMEe, He
3aKpblBas 3aXKMMHbIe ry6Ku.

BcTaBUTb 3M1EKTPOCBAPHOM GUTUHT, LEHTPUPYS €ro No OTHOLWEHUIO K
BblpaBHMBATENIO 1 NPOBEPUTL, YTO6bI KOHLbI TPYGbl 6blM MOAHOCTbIO
BCTaBEeHbl B GUTUHT O OTMETKM.

3aTaHyTb ryoKu BbipaBHMBaTENS/NO3NLMOHEPA.

Cnerka noBepHyTb GUTUHT, NPOBEpPSss BbipaBHUBaHWE TPYO.
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17. TpoBepuTb, MOLHOCTb reHepaTopa Ha BeCb Mepuof CBapKK, a Takxe
MCMNPaBHOCTb CBAPOYHOM YCTaHOBKM.

18. lMoacoenmHUTb WTeKepbl K TepMUHanaM GbUTUHra, nNpu HeOBXOAMMOCTH,
NCNoNb30BaTb afanTepsl.

19. BBeguTe napaMeTpbl CBapkM GUTMHrA B CBapOYHbI annapat. [lpu
NCMNONb30BaHNM MHOTOPYHKLMOHAIbHOMO CBaPOYHOro annapaTta goCcTaTouHO
CUUTATb LUTPUXKOL GUTMHIA C MOMOLLBIO CKaHepa.

20. HadkaTb Ha KHOMKY 3arnycka 1 y6eamTbes, HTO LUK NIABKW 3aBEPLUEH,

21. [Nocne 3aBeplleHns LMKIa CBapKM y6eanTech B OTCYTCTBUM KaKUX-TMG0
OTKNOHEHUI (MHAMKALMM OWNOKN HA CBAPOYHOM annapaTte, BbITEKaHUS
pacnnaBfieHHOro MaTepuana WM HenpaBUIbHOTO  MOMOXEHUS
NHOMKATOPOB CBapPKW).

22. OxNaguTb Ha NPOTIXKEHUN Nepnoa yKasaHHOro Ha GUTUHre.

23. CHMMUTe BblpaBHMBaIOLLEE/3aXMMHOE MPUCNOCO6EHME,

HepaspyLwatoLwmin KOHTPOJIb MO OKOHYaHUN CBAapPKU

[Tocne 3aBepLlleHna CBapKM MOXXHO BbINOJTHNTb Bl/l3yaﬂbeIIZ OCMOTP AJid NPOBEPKN NPaBM/IbHOIo pedyibTaTta
coeanHeHnd.

CBapHble 31EMEHTbI HE AOMKHbI UMETb CMeLLEHUSs OCEN.

MMy6uHa BBOAA TPY6bl B COEAMHEHNE AOHKHA COOTBETCTBOBATb NPEABAPUTENBHO CAENAHHOM MapKUPOBKE.
3aunLLeHHas 30Ha JO/XKHA BbIXOAUTb 3@ OTMETKY MO BCEM OKPYXKHOCTU TRY6bI.

He nomKHO 6bITb HUKAKOrO BbITEKAHWS PaCMIaBNEeHHOro MaTepuana n3 CoeanmHeHus.

He 0oMKHO 6bITb BbITEKAHWS C YYACTKOB 2N1EKTPUYECKOro CONPOTUBAEHUS GUTUHTA.

HAMKATOPbI NMIABKM AOMKHbI BBIATU HAPY Y.

OO A wWN

YcnoBus SKcnnyatauum

OUTUHIM paccYMTaHbl Ha NpUMeHeHre ¢ Tpy6amun SDR11/PN16 ons TpaHCNOpPTUPOBKM NUTbEBOWM BOAbI (MTOAPOGHOCTU CM. B
cTangapTe EN 12201) 1 cOOTBETCTBYIOT K1accy S5 A5 ra3oBbiX CUCTEM (MOAPOBHOCTU cM. B cTaHdapTe EN 1555).

XpaHeHue

OUTUHIN JOMKHBI XPaHUTBCS B 3aKPbITbIX MOMELLEHUAX, 3aLUMLLEHHBIX OT BO3AeNCTBMA aTMocdepHbix ¢akTopos, B
OPUrMHANBHOM YNakoBKe (MI1aCTUKOBbIN MAKET M KapPTOHHasa KOPOOKa).
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Koppelingen, verloopstukken, bochten, t-stukken, afsluitdoppen

Lasprocedure

Zaag de buizen haaks af.

Reinig de buizen over een lengte van minimaal 500 mm vanaf het
buiseinde met een papieren doekje dat is bevochtigd met een speciale
PE-reiniger.

Elke ovalisatie die groter is dan aangegeven in de norm UNI 10521, moet
met geschikte her-rondingsgereedschappen binnen de toegestane
limieten worden gebracht.

Markeer de insteekdiepte door de fitting, terwijl deze nog in de plastic zak
zit, naastde buiste houden. Markeer vervolgens met een witte permanente
marker het gedeelte van de buis dat moet worden afgeschraapt, waarbij
de gemarkeerde lengte iets groter moet zijn dan de eerder gemarkeerde
insteekdiepte.

Verwijder de fitting niet uit de plastic zak.

Verwijder met een handschaaf alle laag van het oppervlak van de buizen
tot aan de markering. Het volledige buitenste lasoppervilak van de buis
moet gelijkmatig worden afgeschaafd tot een diepte van ca. 0,1 mm voor
dns63mm en 0,2 mm voor dn>63 mm.

Zorg ervoor dat elk stukje polyethyleen volledig wordt verwijderd.

Raak de oppervlakken niet meer aan nadat ze zijn afgeschaafd.

Een spiegel kan worden gebruikt om onder reeds gelegde buizen te
controleren.

10.

11.

12.

Reinig beide buiseinden die in de fitting worden gestoken met een
papieren doekje dat is bevochtigd met een speciale PE-reiniger. Laat de
oppervlakken volledig drogen voordat u verdergaat.

Houd de fitting in de plastic zak, plaats deze naast de buis of markeer met
behulp van een meetlint de insteekdiepte (tot aan de aanslag) op beide
buiseinden met een permanente marker.

Haal de fitting uit de plastic verpakking, raak de binnenzijde niet aan, en
reinig het binnenoppervlak met een met PE-reiniger doordrenkt papieren
doekje. Wacht tot het oppervlak volledig droog is.

13.

14.

15.
16.

Plaats de buizen in de uitlijn-/positioneerklem zonder de klemmen te
sluiten.

Monteer de elektrolasfitting en zorg ervoor dal deze gecentreerd is op
de uitlijner en dal de buisuiteinden tot aan de markering zijn ingestoken.
Draai de klemmen van de uitlijner/positioneerder vast.

Draai de fitting gedeeltelijk en controleer of de buizen zijn uitgelijnd.
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17.

18.

10.

20.

Controleer of de generator voldoende brandstof heeft voor het volledige
lasproces en zorg ervoor dat het apparaat geen foutmeldingen weergeeft.
Steek de jackstekkers in de aansluitingen van de fitting, gebruik indien
nodig adapters.

Voer de lasparameters van de fitting in op het lasapparaat. Bij gebruik van
een multifunctioneel lasapparaat hoeft u alleen de barcode van de fitting
met de barcodescanner te scannen.

Druk op Enter en controleer of de lascyclus volledig is afgerond.

21.

22.
23.

Controleer na afloop van de fusiecyclus of er geen afwijkingen zijn
(foutmelding op het lasapparaat, lekkage van gesmolten materiaal of
een onjuiste stand van de smeltindicator)

Wacht de afkoeltijd af die op de fitting is aangegeven.

Verwijder de uitlijn-/positioneerklem.

Niet-destructieve controles na het lassen

Na voltooiing van het lasproces moeten enkele visuele controles worden uitgevoerd om te controleren of de
lasverbinding correct is uitgevoerd.

1.

N

oo AW

De verbonden onderdelen mogen geen uitlijnafwijkingen vertonen.
De insteekdiepte van de buis in de fitting moet overeenkomen met de markering die eerder met een permanente

marker is aangebracht.

Het afgeschraapte gedeelte moet over de volledige omtrek van de buis zichtbaar zijn buiten de rand van de fitting.
Er mag geen gesmolten materiaal uit de fitting zijn uitgetreden.

Geen enkel deel van de elektrische weerstand mag uit de fitting steken.

De fusie-indicatoren moeten zichtbaar naar buiten zijn gekomen.

Gebruiksvoorwaarden

Fittingen zijn geclassificeerd als SDR11/PN16 voor drinkwatertransport (zie EN 12201 voor detalls) en als S5 voor gas (zie
EN 1555 voor details).

Opslag

Fittingen moeten binnenshuis worden opgeslagen, beschermd tegen weersinvloeden en in hun verpakking (plastic zak
en kartonnen doos) worden bewaard.
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