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1. Vseobecné pokyny

V ndsledujicim ndvodu si blize popiseme metodu svafovani pomoci svafovaciho pfistroje na tupo (obr. 1). Svarecka je
vhodnd pro svafovdani na tupo u trubek a/nebo tvarovek vyrobenych z PE-HD.

Tvarovky na tupo z PE 100 s MFR v rozsahu 0,2 — 1,4 g/10 min. se mohou svafovat se véemi trubkami, které vyhovuji
normé& EN 1555 a EN 12201.

PE 100 SDR11 tlak PN 16
PE 100 SDR17 tlak PN 10

Tvarovky na tupo se daji svafovat také pomoci
elektrotvarovek (viz. Navod na montdZz - svafovani
pomoci elektrotvarovek).

Obrdzek 1 - svarovaci pfistroj na tupo

2. Priprava svarovani

Pro provedeni dobrého svaru natupo jsou dllezitd nasledujici pravidla:
- Pracovi$té musi byt na krytém misté&, umisténé tak, aby nepodléhalo viiviim pocasi.
- Funke&nost vybaveni pro svafovdni natupo musi byt pravidelné kontrolovdna.

- Tvarovky, které se maiji svafovat, musi byt pfitlac¢eny proti zrcadlu tak, aby nedoslo k z&ddnému
viditelnému posunu stén. Posun stén nesmi byt vétsi nez 10 % tloustky stény.

- Povrchy tvarovek musi byt ohoblovany tak, aby byly koplanarni a zdroveri paralelni (axialng
vyrovnaneé) v zrcadlu. Povrchy tak mohou byt ndsledn& rovnomérné zahidaty, a zaroven hob-
lovaini odstrani zoxidovanou vrstvu PE. Pokud tato vrstva nebude odstranéna, nepovede se
kvalitni svar natupo.

- Pfipravené povrchy musi byt udrzovany v Cistoté. Na svafovanych povrsich nesmi byt zadny olej,
mastnota nebo prach.

- Svafovaci zrcadlo musi byt pravidelné cisténé netfepivym papirem a vhodnym ¢isticim ¢inidlem
(viz informace vyrobce).

- Teplota zrcadla musi byt mezi 200 °C a 220 °C, pficemz vys3i teplota se pouzivd u trubek
s mensimi tloustkami stén.



3. Postup pfri pripraveé svarovani

Topné téleso (svafovaci zrcadlo) nahfejeme na cca 210 °C. Pfed zapoé&etim svafovaciho procesu zkontrolujeme sva-
Fovaci teplotu.

Teplotni rozdil by nemél prekrogit * 10 °C.

Svarovaci zrcadlo musi byt ¢isté! Pfed kazdym dalSim svarem musi byt vidy znovu oéisténo!

Nasadime vyhlazovaci hoblik a obé tvarovky ¢elné ohoblujeme.



Svarovdni tvarovek na tupo

4. Proces svarovani

Cely proces svafovani svafeékou na tupo délime do nékolika krokd:

Orovnani

Oba svafované povrchy jsou pritlaceny k zrcadlu pod zahfivacim tlakem. Cim lépe jsou pfipraveny,
tim rovnomerngjsi vyronek se vytvofi. Tvarovka je pfitlac¢ena proti zrcadlu dokud nedosdhne vyro-
nek urcité vysky. Poté pfichdzi féze nahfivani.

Nahfivani
B&hem nahfivani musi byt svafované povrchy proti zrcadlu pod mirnym tlakem (pouze 0,01N/mm2).
Teplo bude rovhomeérné prostupovat materidlem tvarovky a vyronek bude narlstat do vysky.

Prestavéni

Mezi orovndnim/nahfivénim a svarfovanim musi byt zrcadlo odstran&no a svarfované povrchy musi
byt pfitlaceny k sobé. Zrcadlo musi byt odstranéno co nejrychleji, aby nedoslo k ochlazeni konct
trubek/tvarovek.

Svarovani

Svafované povrchy musi byt k sobé pfilozeny ihned po zahfati. BEhem svafovani je nutné ddvat
pozor na ¢as ndbéhu a svafovaci tlak. Svafovaci tlak musi byt vyvijen rovnomeérné s ne vétsi od-
chylkou nez 0,01 N/mm?2. P¥ili§ rychlé vyvinuti tlaku a/nebo pfilis pomalé piiblizovani povrchd zpli-
sobi, Ze kvalita svaru bude nedostatecnd.

Chladnuti
Svarovaci tlak je udrzovan po celou dobu chladnuti. Svar po dobu chladnuti nesmi byt mechanicky
namdhdn. Misto svaru nesmi zchladnout pfilis rychle.

Po svafeni musi vzniknout rovnomeérny dvojity vyronek. Tvar vyronku je prvnim indik&dtorem rovno-
meérnosti svaru. Vytvoreni nepravidelného vyronku nemusi znamenat Spatny svar, €asto je na viné
rozdilna viskozita roztavenych plastd.
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5. Postup pfi procesu svarovani

. R _
Nasadime zrcadlo zahfdté na poZadovanou teplotu, pro-  Je nutné pficist pasivni odpor sani! Sledujte prabézny tlak
stfednictvim hydraulického agregdtu nastavime pfede- v trubce a pohybovy tlak sani.
psany piitlak sani (orovnavaci tlak).

Po dosazeni pozadované vysky vyronku snizime tlak na  Po ukonceni ohfevu otevieme sang, odebereme zrcadlo
1/10 orovndvaciho tlaku a ddle zahfivime oba svafova- — a pomoci sani piitlacime trubky znovu k sobé. Vyjmuti zr-
né povrchy po dobu uvedenou v tabulce parametrl pro  cadla a pfitlac¢eni povrchd musi byt co nejrychlejsi.
svafovani.

)

PFi opétovném pritlac¢ovdni povrchl k sobé je nutné do-  Svareny spoj vyjméte ze sani az po uplynuti doby chlad-
drZovat ¢as ndbéhu na svarfovaci tlak. Chladnuti probihd  nuti!

pod odpovidajicim svafovacim tlakem, uvedenym v ta-

bulce parametrd pro svafovani.
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6. Schéma prubéhu svarovani
na tupo

(N/mm?2) Orovnavaci/
Svarovaci tlak

Tlak Nahfivaci tlak —
Prestaveéni Cas ndbéhu
Orovndavaci Doba
¢as | _nahfivani Doba chladnuti

Cas (s) ——»

Uréujici hodnoty pro PE-HD pf#i venkovni teploté 20 °C
dle informacniho listu DVS 2207, East 1

Nominalni Orovnavani Cas nabéhu &as chladnuti
tloustka pod 0,15N/mm?2 Pfestavéni (s) na svarovaci

stény (mm) (mm) tlak (s) )

do 4,5 0,5 45 S S 6
45-7 1.0 45-70 5= 5=6 6-10
7-12 1.5 70 - 120 6-8 6-8 10 - 16
12-19 20 120 - 190 8-10 8- 16-24
19-26 2,5 190 - 260 10 - 12 n-14 24 - 32
26 - 37 3,0 260 - 370 12-16 14-19 32-45
37 - 50 BIS 370 - 500 16 - 20 19-25 45 - 60
50 -70 4,0 500 - 700 20 - 25 25=55 60 - 80

Podminky pro skladovani:

Tvarovky na tupo skladujte v suchych prostordch v origindlnim baleni (igelitovy obal) v kartonech,
kde jsou chranény pfed UV zafenim.
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Podminky pro pouziti tvarovek v plyndrenstvi:

PFi pouZiti tvarovek je nutné respektovat podminky vyplivajici
z CSN EN 12007, TPG 902 01, 702 01 a 702 03.

Oznaceni na tvarovce obsahuje:
a) Udaje ze vstfikolisové formy:
- znacka vyrobce

- rozmér

- 3arze (hodiny - rok a mésic)

- oznaceni materidlu

- oznaceni SDR

b) Udaje na samolepicim &titku:
- znacka vyrobce

- C&arovy kod zpétné sledovanosti (tzv. traceability)
- interni Cislo zakdazky

- rozmér

- oznaceni materidlu

- oznaceni SDR

- Ucel pouziti a &isla norem
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