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ELECTROFUSION fittingek alkalmazasa
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Szerelési utasitas — ElectroFusion fittingek

Az ElectroFusion (EF) hegesztést kizardlag arra felhatalmazott személyek
végezhetik. Az aldbbi instrukciok altaldnos jellegliek és nem helyettesitik az
engedélyezési folyamat soran megkévetelt konkrét gyakorlatot.

Az EF fittingek szereléséhez szliksége lehet kilonbdzo elSirasok, rendel- 88§
kezések és kovetelmények betartasara, beleértve a helyi szolgaltato altal ¢ @
tamasztott ilyen kovetelményeket. A kivitelezé kizérolagos felelésséggel wl.
tartozik azért, hogy tjékozddjon a szoban forgd eléirasok, rendelkezések és :x =)
kovetelmények fenndllasardl, illetve, hogy teljes mértékben eleget tegyen
azoknak.

FONTOS: A fittingek és csovek kezelése és tisztitasa,

valamint az altalanos elévigyazatossagi szempontok

B A csOvet csak kdzvetlendl a szerelést megelézden kell elékésziteni.

M Afittingek nylon tasakban kertlnek a felhasznaléhoz és a hasznalatot meg-
eléz8en végig becsomagolva kell tartani azokat. A szerelés ideje alatt ez a
mUanyag bevonat szolgél a fittingek szennyezddéssel szembeni védelmére.

W A fittingeket évni kell a kézvetlen napfénytdl.



SASEEY

M Le kell ellenérizni, hogy a csé SDR kompatibilis —e a Plasson
fittingekkel (a Plasson katalégusban rogzitettek szerint)

B A betoldsi mélység megjeldlése — A csé lehantolasat meg-
elézden, ki kell mérni a fitting betolasi mélységét. Ehhez a
mérési eredményhez hozza kell adni még 20 mm-t (annak
érdekében, hogy lehetéség legyen a csé lehantoldsanak el-
lenérzésére). Ezt a megfelelé hosszisagot kell bejel6ini a
csovon.

B A koszos lehantolt csévek vagy fittingek megtisztitasdhoz,
a maradék koszt tiszta, nem szines, szaraz, szdszmentes ru-
haval vagy papirtorolkdzével kell letisztitani. Az ElectroFusion
hegesztéshez megfeleld, engedélyezett tisztitoszerrel alapo-
san meg kel tisztitani az érintett részeket. A csé/ fitting sze-

relése el6tt az érintett tertletnek meg kell széradnia.

W Ugyelni kell arra, hogy az elékészitett feltletek ne szennyezéd-
jenek Ujra. A fittingek belsd részét- vagy a lehantolt cséfelu-
leteket kézzel tilos megérinteni. Nedves, szeles idében egy
ovohelyet, fedezéket kell hasznalni.

utasitas

W A csé meréleges vagasa és a megfelelé csémélység behelye-
zése elengedhetetlentl fontos. Ha a ¢sé levagéasa nem meré-
leges és/vagy a behelyezés nem az Gtkdzdkig torténik, akkor
a flitészal fedetlen maradhat. Ez révidzarlathoz, tUlmelegedés-
hez, szandékolatlan beolvadashoz és akéar hirtelen begyulla-
dashoz is vezethet.

Vigyazat: A hegesztési miivelet kizardélag gazmentes
kornyezetben végezhetd el. Mivel a hegesztbegység
elektronikus mikodésd, igy az 6sszeszerelési folyamat
soran fennall a begyulladas lehetdsége.
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A csévégeknek merdlegesnek és simdra levagottnak
kell lennitk.

A csévégekrdl el kell tavolitani minden sorjat és forgacsot.

Az esetleges piszok vagy szennyezédés eltavolitasa érde-
kében, a csévégek belsé és kilsé részét engedélyezett
tisztitdszerrel le kell tisztitani.

Le kell mérni a szerelvény behelyezési mélységét. Ehhez
az értékhez hozzé kell adni 20 mm-t és ezt a tavolsagot
be kell jeldIni a csévégen.

Az Bsszes oxidacio és szennyezddés eltavolitasa érdeké-
ben, a mérési jelig le kell hantolni a csévet. Amennyiben
lehetséges, Plasson forgd hantoldeszkdzt kell hasznalni
ehhez a mdlvelethez.
Acsérdlegy hegeszté-
si réteget (hozzavetd-
legesen a tablazatban
lathatd értéket) kell el-
tavolitani. Fém reszeld
vagy csiszoldpapir hasz-
nalata tilos.

Szerelési utasitas

Engedélyezett tisztitod-
szerrel meg kell tiszti-
tani a felUletet, majd
a tovabblépés elbtt
hagyni kell, hogy telje-
sen megszaradjon. Az
elékészitett fellletek

érintése tilos. d Hantolasi mélység
Megjegyzés: Azido-  20-25 0,2 mm
mok hegtoldat vegei le- 35 7 0.25 mm
hantolhatok és azokat

=90 0,3 mm

is meg kell tisztitani.

A fittingeket ki kell venni a nylon tasakbol. A fittinget ra
kell csusztatni a csére addig, amig a csévég el nem éri
a fitting belsé feluletén levé Gtkdzoket. A megfeleld csd
Osszeeresztési mélység érdekében, ellendrizni kell a
mérési jelet. Ha a c¢sé ovalitdsa nem teszi lehetévé az
Osszeeresztési mélységig torténd betolast, akkor a csé
Ujra-korkorositésére alkalmas szerszamra lesz szikség.
A tUlméretes cséatmérd lecsokkentésére Plasson forgd
hantoléeszkdzt kell hasznalni.

A fitting masik végén ismételten el kell végezni az 1-6
lépéseket.
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Szerelesi utasitas

A betoldsi mélységet megdrizve, a hegesztési mivelet so-
rantorténd csémoz-
gas kikUszobolése-
és az Osszeillesztés-
re haté feszUltségek
elkertlése érdeké-
ben, a fittinget a
megfeleld rogzitd
szerszamba kell he-
lyezni.

A csévégeket el kell dugaszolni annak érdekében, hogy
a szél ne tudjon atfujni a csévon.

Amikor a teljes kotés rogzitése megfelel6 médon meg-
tortént — a hegesztési eljaras végrehajtasa érdekében
— a hegesztégép
részeként leszallitott
Uzemeltetési utasi-
tasok szerint kell el-
jarni. A Plasson fittin-
gek hegesztése a
—10°C és +45°C ko-
z6tti tartomanyban
lehetséges.

1

12

Lasd a fittingen fel-
tlntetett hegesz-
tési idét, melynek
azonosnak kell len-
nie a hegesztégép
kijelz6jén  lathatd
hegesztési idével.
(Fusamatic, Vonal-
kod vagy Kézikonyv). A fittingek hegesztési indikatorok-
kal rendelkeznek. Ezek jelzik, hogy az dsszehegesztés
megtortént. A hegesztés minéségére viszont nem utal-
nak.

A régzitd szerszamot a (fittingen feltlintetett) hiilési idé
letelte elétt tilos eltavolitani.

A rendszert tilos nyomas d 1ds
ala helyezni a kévetkezd
id6étartamok letelte elétt: 20-63 | 20 perc
75-110 30 perc
125-140 45 perc
160-180 | 70 perc
200-250 | 80 perc
280-355 | 90 perc
400—ﬂ£perc
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Szerelési utasitas — ElectroFusion megfurok

A Plasson nyomas alatti megfurok egyedi, szabadalmaztatott,
nyomas alatt alkalmazhaté, szivargasmentes megfuard rendszerrel rendelkeznek.

Tisztitasi és el6készitési utasitas

A piszok/szennyezddés eltdvolitdsa- és a teljes kord
szaradas biztositasa érdekében, az engedélyezett tiszti-
tészerrel meg kell tisztitani.

A csovon meg kell jeldlni azt a terdletet, ahol a megfurd
idomnak illeszkednie kell — legaldbb 150 mm hosszban.
Egy hegesztési rétegben, tehat kb. 0,3 mm mélységig,
le kell hantolni a cséfellletet, lehetéleg Plasson forgd
hantoldeszkdzzel. Fém reszeldk vagy csiszoldpapir alkal-
mazasa tilos. Engedélyezett tisztitdszerrel kell megtisz-
titani és hagyni kell megszaradni.

R =
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A nylon tasakbdl ki kell venni a megfuréd idomot és ra
kell illeszteni a lehantolt, tiszta cséfellletre. Az anyakat
egyenld mértékben kell meghuzni, amig a megfurd
idom felsd és also részei 6ssze nem érnek (panttal el-
latott megfird idomok, a felsé rész dsszekotésére szol-
gald fémathidalo). (A 180-as és annal kisebb méretek
esetén, egy csékulcsot kell hasznalni az anyak meghu-
z4sara).
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‘ Amikor a nyomas alatti megfurd rogzitése megfeleld ‘ A ledgazds nyomas ala helyezése-, illetve a nyomas

moédon megtdrtént, a hegesztési eljaras végrehajtasa
érdekében, ahegesztégép részeként leszallitott Gzemel-
tetési utasitasok szerint kell eljdrni. A Plasson fittingek
hegesztése a—10°C és +45°C kdzotti tartomanyban lehet-
séges.

Lasd a fittingen feltlintetett hegesztési idét, melynek
azonosnak kell lennie a hegesztégép kijelzbjén lathatd
hegesztési idével. (Fusamatic, Vonalkod vagy Kézikonyv).
A fittingek hegesztési indikatorokkal rendelkeznek. Ezek
jelzik, hogy az 6sszehegedés megtortént. A hegesztés
mindségére viszont nem utalnak.

alatti cs6szakasz megfurasa, csak az alabbi idék leteltét
kévetden lehetséges.

Nyomas alatti megfuroé leagazassal, Ballon-
behelyezé, Elzaroval kombinalt nyomas alatti
megfuaro.
d Idé
40-180 20 perc
200-250 30 perc

Nyeregidom, ahol az elagazas d = 90

d Id6
90-160 25 perc
180-250 30 perc
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El kell tavolitani az imbuszkulcsot és azt kévetéen, hogy
az alabbi htilési idé letelt a megfurd idom hegesztése 6ta,
vagy ha 20 perc eltelt az elagazas hegesztése 6ta (ezek
kozll a késdbbit figyelembe véve), az eldgazas kivezeté-

Szivargas-mentes megfuras alkalmazasa a

Plasson ElectroFusion nyomas alatti megfurohoz

1 A mar ismertetett, elektro- I sen keresztl, el kell végezni a nyomésprobét (a szereld
fittingekre vonatkozé utasi- : céq eljgrasrendjeit kovetve).
tasokkal (3. oldal) 6sszhang- ———
d Idé

ban Ossze kell illeszteni és
0Ossze kell hegeszteni a ledga-
zast. A fitting felirati tablajan
ldthatd ideig hagyni kell hdilni.

40-180 20 perc
200-250 30 perc

<t 3 A FURAT KIVAGASA - A fehér hivelyen keresztil
be kell helyezni az imbuszkulcsot és addig kell forgatni
azt az dramutatd jarasaval megegyezé irdnyba, amig a
2 Afehér hively lenyomésaval és csavarasaval, biztositani havelyvall el nem éri a henger felsd feluletét.
kell annak megfelelé pozicio- I \I/
ba kerlését. A fehér hiive-
lyen keresztul be kell helyez-
ni az imbuszkulcsot és addig
kellforgatni azt az Gramutatd
jarasaval ellentétes iranyba,
amig a vagdegység el nem
éri a felsé Utkozét.




Szerelési

. A HUVELY VISSZAHUZASA - Az imbuszkulcsot az
oramutatd jarasaval ellenkezé iranyba kell forgatni addig,
amig a vagoegység el nem I
éri a felsd (itkozét. Csavard !
mozdulattal, el kell tavolita-
ni az imbuszkulcsot, majd a
fehér hivelyt.

[

’

‘ Meg kell htizni a kupakot, amig biztosan nem zarodik.

MEGJEGYZES: A kupak
kizardlag csé6fogd hasznala-
taval tavolithatd el.

utasitas

A LEGJOBB
SOHA NEM PIHEN
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E PLASSON’
Vagoeszko6z alkalmazasa a Plasson 4 Aszelep nyitdsahoz, az orsot az dramutatd jarasaval el-
ElectroFusion elzaroval kombinalt megfuréhoz lentétes irdnyba kell forgatni a szelep felsé pozicijaba
(ennél a pontnal egy jelentds ellendllds tapasztalhato),
1 A6-7oldalon talélhatd megfiréhoz tartozo szerelési uta- majd kb. 1/2 fordulattal vissza kell forgatni.

sitas szerint kell eljarni.
MEGJEGYZES: A zart és a teljesen nyitott pozicié ko-

2 Azalabbihlésiidé leteltét kovetden, az elagazason ke- zotti fordulatok (teljes menetek) szama hozzavetélege-
resztil, el kell végezni a nyomasprébat (a szereld cég el- sen 32.
jarasrendjeit kovetve):
d Id6é

40-180 20 perc
200-250 30 perc

3 A megfurés elvégzéséhez, az orsét™ az dramutato jara-
saval egyezd irdnyba kell forgatni addig, amig ellenallas
nem tapasztalhato és a forgatast addig kell folytatni,
amig az ellendllas jelentds mértékben le nem csdkken
(ekkor torténik meg a csé ,,megfirdsa”), majd tovabb kell
folytatni a forgatast amig egy Ujabb ellendllasba nem
Utkdzunk, a szelep ekkor kerll zart pozicidba.

* Az ors6 méret 14 mm laptavi négyszdg, ennek megfeleld villas-

kulcsot kell alkalmazni.
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