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1.1.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Przygotowanie miejsca montazu ztacza

Odlegtos¢ Ztacza zgrzewane BandJoint oferowane
pomiedzy czotami sg w dwoch dtugosciach standard (STD) 630
izolacji taczonych mm oraz long (XL) 1020 mm. (Patrz tabela w
rur rozdziale 2.7 catkowita dtugos¢ ciecia i dtugo-

$ci ztaczy izolacyjnych BandJoint).

Odlegtos¢ miedzy czotami izolacji i ostonami
rur nalezy dostosowa¢ do wymaganej wartosci
poprzez odciecie izolacji i ostony rur prostopa-
dle w stosunku do rury stalowe;j.

Zfacza EW sa dostepne w dwdch dtugosciach:
standardowej oraz dtugiej to jest dla kompensato-
réw jednorazowych tzw. E-muf.

Uwaga:

W przypadku, gdy odlegtos¢ pomiedzy ostona-
mi rur jest zbyt duza w skutek odciecia izolacji
na zbyt duzej dtugosci lub nieprostopadte

do osi rur, czes¢ przewodow grzewczych lub
siatki grzewczej moze wystawac poza krawedz
ostony rur, co uniemozliwia prawidtowy proces
zgrzewania mufy.

Czyszczenie rur w Przed rozpoczeciem szlifowania ostony PE-HD
obszarze zlacza rur najpierw nalezy usuna¢ brud i wilgo¢
z obudowy BandJoint.
Szczegdlnie wazne jest usuniecie produktéow
ropopochodnych, takich jak smar itp. z dzwi-
gow i koparek przed szlifowaniem.

Przed szlifowaniem nalezy usuna¢ wilgoc
poprzez wstepne podgrzanie obudowy i rury
stalowej do temperatury 20-30°C tagodnym
ptomieniem palnika gazowego.

Przed szlifowaniem powierzchni ostony taczo-
nych rur nalezy przetrze¢ szmatka nasaczong
min. 93% alkoholem.

Do szlifowania stosowac tarcze szlifierskie lub

tarcze diamentowe:

- dla oston o $rednicach @ 90-1400 mm zaleca
sie stosowac tarcze szlifierskie,

- dla oston o $rednicach @ 355-1400 mm tar-
cze diamentowe.

Dla muf EW dopuszczalne jest szlifowanie ptét-

nem szmerglowym o ziarnistosci 36.

Szlifowac na odcinku min. 20 mm dtuzszym niz
zaktadka mufy, tak by byto ono widoczne poza
krawadzig mufy.

Umozliwia zaréwno monterowi kontrole
poprawnosci szlifowania jak i pézniej inspekto-
rowi nadzoru wizualng kontrole prawidtowosci
montazu.




1.2.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Magazynowanie, zasady postepowania, warunki zewnetrzne

Magazynowanie Ztgcza zgrzewane dostarczane w postaci zwinietej (BandJoint) i ztacza EW dostarczane jako tuleje
i zasady postepo- muszg by¢ przechowywane w pozycji pionowej w opakowaniu ochronnym.
wania

Max. temperatura podczas transportu i magazynowania ztaczy zgrzewanych:
- mufy EW: 40°C
- mufy BandJoint:  60°C

W przypadku ztagczy EW nasuwanych na rury
przed wykonaniem potgczen spawanych, kor-
pus mufy musi pozosta¢ w biatej folii ochron- Q

nej, ktora zabezpiecza ztacze przed dziataniem / \\\\

promieni stonecznych i ciepta.

Warunki Jak wiadomo, jakos¢ zgrzewania elektrooporo-
zewnetrzne wego polietylenu zalezy w duzym stopniu od
temperatury i czystosci tagczonych powierzchni.

Czarny polietylen, z ktérego wykonana jest
ostona rur i korpus ztaczy mufowych poddany
ekspozycji promieniowania stonecznego moze
nogrzac sie do bardzo wysokiej temperatury
na jego powierzchni.

Aby réznica temperatur miedzy gérna a dolna
powierzchnig ostony PE nie przekroczyta
akceptowalnej wartosci 30°C, rury nalezy osto-
ni¢ przed dziataniem promieni stonecznych.
Zapewni to rbwnomierny rozktad temperatury
na catym obwodzie obszaru zgrzewania.

wymagaja tego inne warunki pogodowe, pro- installation
ces montazu i zgrzewania muf nalezy wykony-
wac pod namiotem lub parasolem.

W przypadku, gdy pada deszcz, $nieg lub Protect the /

W przypadku koniecznosci zaizolowania ztaczy
przy goracej / zimnej rurze przewodowej, jesli
temperatura rury stalowej jest nizsza niz +10°C
lub wyzsza niz +50°C, przed wlaniem pianki do
mufy, rure przewodowa nalezy owingé 5 mm
pianka polietylenowa (np. Alveolit).
Szczegdblng uwage nalezy zwrécic na zale-
wanie piankga ztgczy na goracym rurociagu,
poniewaz skutkuje to krétszym czasem startu
reakgji pienienia, oraz wiekszym cisnieniem
rosnacej pianki szczegdlnie, gdy prace prowa-
dzone s3 latem w stoneczne dni.




1.2.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Magazynowanie, zasady postepowania, warunki zewnetrzne

Przygotowanie do
zaizolowania ptynna
pianka PUR

W przypadku, gdy temperatura otoczenia jest
wieksza niz +10°C, proces izolowywania zlaczy
pianka przebiega normalnie - nalezy wtedy
postepowac jak opisano w instrukgji ztacza.

Gdy temperatura otoczenia jest nizsza od
+10°C, korpus ztacza (szczegdlnie dolng czes()
nalezy ogrzac tagodnym ptomieniem palnika
gazowego propan butan do temp. +30+40°C.

Na pracujacym rurociggu zaizolowywanie
ptynna pianka mozna wykona¢ dopiero po
osiggnieciu przez ztacza temp. ok. 20°C.







2.1.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Wstep Przed przystapieniem do montazu mufy, akty-
wowane i przeszlifowanine ostony taczonych
rur nalezy doktadnie oczyscic z resztek polie-
tylenu.

Ztacza zgrzewane otwarte BandJoint o $redni-
cach @ 90 - 200 mm posiadajg wyprowadzenia
przewododw grzewczych umieszczone na obu
skrajnych krawedziach mufy (rys. obok).

Dzieki temu zaktadka mufy na taczeniu wzdtuz-
nym moze mie¢ rézne przykrycie, co umozli-
wia stosowanie tego samego ztacza na rurach
o srednicach oston @ 90 - 125 mm.

Podobnie do montazu ztaczy BandJoint o $red-
nicach oston @ 140 - 200 mm stosowana jest
ta sama mufa.

Montaz mostka Mostek instalacyjny, ktérego zadaniem
instalacyjnego jest przeniesienie docisku szyny wzdtuznej
na zaktadce mufy, nalezy umies$¢ w izolacji PUR
tuz pod ostong PE-HD rury, w odlegtosci okoto
7 cm od gory, tak aby fabrycznie wykonane
otwory w mufie stuzace do wlewania ptynnej
pianki znalazty sie w potozeniu,godz. 12".

Stozkowe zakoriczenie mostka wcisngé w izo-
lacje PUR rury tuz pod wewnetrzng powierzch-
nig ostony i wbi¢ za pomoca whbijaka z bolcem
na taka gtebokos¢, aby mozliwe byto wcisnie-
cie drugiego konca mostka w izolaje rury.
Nastepnie za pomoca mtotka i wbijaka prze-
sungc mostek instalacyjny tak, aby ustawi¢

go posrodku, pomiedzy czotami izolacji rur.




2.1.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Montaz mostka
instalacyjnego
cigg dalszy

Na obu koricach mostka instalacyjnego znaj-
duja sie otwory kontrolne, za pomoca ktérych
mozna sprawdzi¢, czy mostek jest potozony
centralnie na srodku zfgcza.

W razie potrzeby skorygowac potozenie
za pomocg whbijaka.

Nastepnie w gwintowane otwory w most-

ku wkreci¢ plastykowe sruby regulacyjne

do oporu, tak aby oparty sie mocno o stalowa
rure przewodowa.

Za pomoca pity ptatnicy skroci¢ konce $rub
wystajace ponad powierzchnie mostka instala-
cyjnego.

W komplecie z mostkiem dostarczana jest
podktadka filcowa, ktérej zadaniem jest izol-
cja cieplna mostka i zabezpieczenie zgrzewu
wzdtuznego mufy BandJoint przed ucieczka
ciepta podczas procesu zgrzewania.

Podktadke umiesci¢ na mostku i zamocowac
do niego w trzech punktach za pomoca papie-
rowej tasmy maskujacej (malarskiej).

Zwroci¢ uwage, aby tasma nie zakrywata otwo-
row wentylacyjnych w mostku instalacyjnym.




2.1.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Montaz mostka Po poprawnym zamocowaniu mostka z filcem,
instalacyjnego za pomocg szablonu (jest w komplecie skrzyn-
cigg dalszy ki narzedziowej do montazu muf BandJoint)

nalezy zaznaczy¢ na ostonie PE-HD rur potoze-
nie mostka, co utatwia potem wtasciwe wypo-
zycjonowanie wzdtuznej szyny dociskowej.
Szablon przytozy¢ do mostka tak, aby
poprzeczne jego zagiecie oparto sie o czoto
pianki i ostony rury PE.

Na ostonie PE rury zaznaczy¢ markerem 2 row-
nolegte linie odpowiadajgce szerokosci mostka

oraz jedna poprzeczna linie okreslajaca poto-
zenie krawedzi ztacza BandJoint.

Uwaga: znaczniki naniesione markerem nie
moga znalez¢ sie w strefie zgrzewania mufy
i ostony PE rur.




2.1.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Preinstalacja
ztacza BandJoint

Ztacze BandJoint wyja¢ z ochronnego opako-
wania, w ktérym jest dostarczane.
Powierzchnie wzdtuznej zaktadki mufy nalezy
przetrzeé szmatka z alkoholem i aktywowa¢
przez przeszlifowanie tak, aby oszlifowania
powierzchnia zaktadki byta widoczna na dtu-
gosci min. 20 mm poza zaktadkg mufy.

Wielkos¢ zaktadki dla kazdej srednicy mufy jest
zaznaczona na ztaczu (rys. obok).

Pierwszy znacznik od krawedzi ztacza odpo-
wiada najwiekszej srednicy ostony rur dla mufy
i pokazuje obszar, ktéry nalezy poddac obréb-
ce szlifowania wzdtuznego ztacza.

Dla mufy BandJoint @ 90-125 mm:
pierwszy znacznik =@ 125 mm,
drugi znacznik =@ 110 mm,
trzeci znacznik =990 mm.

Podobnie jest dla muf BandJoint 140-200mm.

Obszar szlifowania mufy powinien by¢ o okoto
20 mm wiekszy od zaktadki (rys. obok).

Uwaga: NIE szlifowac na powierzchni
wewnetrznej mufy - tam gdzie s3 umieszczone
przewody grzewcze!




2.1.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Preinstalacja
zlacza BandJoint
ciagg dalszy

Przed zatozeniem ztgcza na rurociag,
wewnetrzng powierzchnie mufy z przewodami
grzewczymi oraz aktywowane (przeszlifowane)
powierzchnie na obwodzie oston rur i na
wzdtuznej zaktadce mufy odttuscic¢ i przetrze¢
szmatka nasaczong alkoholem.

Uwaga: przetartych i odttuszczonych
powierzchni ztacza BandJoint i oston rur, nie
wolno dotykac.

Ztacze BandJoint rozszerzy¢ i natozy¢ na miej-
sce montazu w takim potozeniu, aby otwory
do wlewania ptynnej pianki PUR znalazty sie
na gorze (w potozeniu godz. 12).

Zaktadke wzdtuzng ztacza ustawic tak, aby
znalazta sie doktadnie nad mostkiem instala-

cyjnym.

Ztacze docisnagc do ostony rur i mostka przy
pomocy dwdch paséw mocujacych z napina-
czem o szerokosci min. 25 mm.

Pasy mocujace powinny znajdowac sie po obu
stronach mufy w poblizu otworéw wlewowych
ptynnej pianki PUR (rys. obok).

Wysrodkowac ztacze BandJoint korzystajac

z oznaczen wykonanych markerem (str. 2.1.3)

i upewnic sie, ze wszystkie przewody grzewcze
mufy stykaja sie z zewnetrzna ostona rur.

Odlegtosci od krawedzi mufy do poprzecznych
znacznikdéw na obu ostonach rur musza by¢
jednakowe.




2.1.6

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Preinstalacja
zlgcza BandJoint
cigg dalszy

Zaktadanie obejm
dociskowych

Zakfadka na zgrzewie wzdtuznym zigcza musi
by¢ umieszczona dokfadnie nad mostkiem
instalacyjnym (patrz rys. obok).

Zaktadke umiesci¢ nad mostkiem korzysta-
jac ze wzdtuznych znacznikéw wykonanych
markerem na ostonie rur. Dolna pozioma linia
oznacza miejsce, gdzie powinna znales¢ sie
krawedz wzdtuzna mufy BandJoint.

Pasy mocujace ustawi¢ tak, aby nad zaktadka
w strefie zgrzewania tasmy nie zachodzity na
siebie a uchwyty sciggajace nie blokowaty
wzdtuznej szyny dociskowe;j.

Podczas dociggania paséw dociskowych zaleca
sie delikatnie stuka¢ w ostone mufy aby ufa-
twi¢ szczelne docisniecie przewodéw grzew-
czych ztacza do ostony rur.

Uwaga: nie nalezy uderza¢ miotkiem bezpo-
srednio w miejscach, gdzie ulokowane s3 prze-
wody grzewcze.

Obejmy dociskowe dla ztaczy BandJoint

o srednicach @ 90-200 mm s3 narzedziem
mechanicznie zaciskanym, w ktérym wymaga-
ny w procesie zgrzewania docisk mufy do osto-
ny rur poprzez sciskanie mocnej sprezystej
warstwy gumy umieszczonej w obejmach.

Wtasciwe zacisniecie obejm monter powinien
wykona¢ poprzez dokrecenie kluczem nakre-
tek na Srubach $ciskajacych (rys. obok).

W przypadku zuzycia lub uszkodzenia wktadek
gumowych w obejmach dociskowych, nalezy
je wymieni¢ na nowe - w tym celu prosimy o
kontakt z LOGSTOR w celu ustalenia warun-
kow wysyitki do naszego dziatu serwisu w celu
naprawy.




2.1.7

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Zaktadanie obejm Otwierane obejmy zaciskowe mocowane s3 za
dociskowych ciag pomoca zawleczek do tulei przyspawanych z
dalszy obu stron do wzdtuznej szyny dociskowe;j.

Na jednym z bokéw szyny dociskowej przys-
pawane sa okragte druty, ktérych zadaniem

jest wskazanie potozenia otworéw wlewowych <o
w ztgczu, co umozliwia doktadne ustawienie

szyny z obejmami dociskowymi nad przewo- l
dami grzewczymi w obszarze zgrzewania.

Dzieki temu obejmy s3 dokfadnie umiejsco-
wione nad obszarami zgrzewania, co zapewnia
prawidtowy docisk i wasciwy przetop materia-
tu ztacza oraz oston rur.

Na obu bokach szyny dociskowej przyspa-
wane albo napawane s3 oznaczenia, ktérych
zadaniem jest wskazanie pofozenia otworéw
wlewowych w zigczu, co umozliwia doktadne
ustawienie szyny z obejmami dociskowymi
nad obszarami zgrzewania.

Za pomocg metalowych klipséw zamonto-
wac obejmy na podtuznej belce dociskowej.
Odlegtosci dopasowac do typu zigcza. STD
badz XL




2.1.8

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Zaktadanie obejm
dociskowych
ciag dalszy

Zaktadanie szyny z
obejmami na mufe

Obejmy nalezy zamontowad na szynie w miej-
scach odpowiadajacych dtugosci stosowanej
mufy, tak aby znalazty sie dokladnie nad strefa-
mi zgrzewania.

Po zatozeniu obejm narzedzie jest gotowe do
montazu muf.

Aby zapobiec sklejeniu sie polietylenu mufy
BandJoint z obejma dociskowg, na zewnetrz-
nej powierzchni ztacza w miejscu strefy zgrze-
wania nalezy nawina¢ dwie warstwy papiero-
wej tasmy maskujacej.

Pierwszg warstwe tasmy zatozy¢ klejem

do géry, a na nig druga klejem w strone pierw-
szej warstwy.

Utatwi to potem zsuniecie tasmy z mufy
po zakonczeniu montazu.

Otworzy¢ uchwyt zaciskowy na obejmach
dociskowych.




2.1.9

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Zaktadanie szyny
i obejm docisko-
wych ciag dalszy

Na wczes$niej zatozone i wstepnie Scisniete
ztacze BandJoint zatozy¢ szyne z obejmami
dociskowymi.

Uwaga: Krawedz szyny wdtuznej musi zlicowac
sie z krawedzig zewnetrznej zakfadki mufy.

Szyne z obejmami ustawi¢ tak, aby pionowy
znacznik z przyspawanego do szyny drutu zna-
lazt sie na wyskosci otworu do wlewania pianki
do mufy.

W tej pozycji obie obejmy dociskowe znajda
sie dokfadnie nad strefa zgrzewania mufy i
oston rur.

Dwa pasy mocujgce o szerokosci 25 mm zacze-
pi¢ do szyny wzdtuznej i nastepnie owingé
dookota ztacza BandJoint.

Pasy przeciagnac przez uchwyty napinaczy

i mocno dociggnac¢ w celu docisniecia szyny
montazowej do zaktadki wzdtuznej mufy.




2.1.10

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Zaktadanie szyny
i obejm docisko-
wych ciag dalszy

Podtaczenie kabli
zgrzewarki

Po prawidtowym docisnieciu szyny wzdtuznej,
oba pasy montazowe stuzace do wstepnego
Sci$niecia ztacza nalezy poluzowad.

Kable grzewcze faczace mufe ze zgrzewarka
wpiac najpierw w gniazda na sciance czotowej
zgrzewarki WeldMaster.

Uwaga: kazdy kabel ma zlacze do zasilania

i do czujnika, ktore taczy sie odpowiednio do
czerwonego lub niebieskiego gniazda.

Uchwyty zaciskowe umies$ci¢ w mocowaniach
na na koncach szyny (rys. obok) i podtaczyc
do nich koncéwki przewoddéw grzewczych
wyprowadzone z mufy.

Po podtaczeniu przewoddéw mozna urucho-
mi¢ zgrzewarke WeldMaster (patrz rozdziat
“WeldMaster”).

Zaleca sie na ostonie zlacza BandJoint mar-
kerem nanies¢ 6cio cyfrowy numer zgrzewu
z Weldmastera, co pozniej utatwi ewidencje
procesu zgrzewania kazdej zgrzanej mufy.




2.1.11

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Préba szczelnosci Po zakonczeniu procesu zgrzewania kable
grzewcze mozna odfaczy¢ od mufy.
Obejmy dociskowe i szyne wzdtuzng mozna
zdjac¢ po okoto 20 min, lub po zchtodzeniu zta-
cza do temperatury 80°C.

Usunac tasme zatozona na koncéwkach zigcza
i wykonac prébe szczelnosci mufy.

Jesli nie ma dostepu do kompresora, nalezy
zastosowac zestaw do préby szczelnosci:
Nr katalogowy: 9050 0000 027 011.

W ostonie ztagcza wywierci¢ otwory wlewowe o
$rednicy @ 17,5 mm.

Aby nie uszkodzi¢ przewoddéw alarmowych
w mufie, zaleca sie stosowac wiertfo z zatozo-
nym ogranicznikiem gtebokosci.

Stozkowe konce zatyczek z zestawu do préb
szczelnosci whozy¢ w otwory i uszczelnic¢
przez dokrecenie pokretta, potem wytworzy¢
wewnatrz mufy nadcisnienie 0,2 bar.




2.1.12

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 290-200 mm

Préba szczelnosci
ciagg dalszy

Oba korice mufy i szew wzdtuzny spryskac woda
z mydtem.

Brak pecherzy swiadczy o szczelnosci ztacza.

Uwaga: kontrola szczelnosci jest wedtug
PN-EN 489-1 wymogiem koniecznym dla ztgczy
zaizolowywanych ptynng piankg PUR.

W przypadku wykrycia nieszczelnosci ztacze
BandJoint mozna poddac operacji ponownego
zgrzewania, ktéra nalezy wykonac zgodnie

z instrukcjg na str. 2.12.1.

W przypadku pozytywnego wyniku badania
szczelnosci mufy koncéwki kabli grzewczych
wyprowadzone ze ztacza mozna odciac (jak

na rys. obok).

Ztacze BandJoint mozna zaizolowac za pomo-
cg ptynnej fabrycznie konfekcjonowanej pianki
w paczkach lub pianka z agregatu (str. 2.6.1
Poradnika montazu ztaczy zgrzewanych lub
rozdziat 7 Poradnika Montazu i eksploatacji).




2.2.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Montaz mostka
instalacyjnego

Przed przystapieniem do montazu ztaczy BandJoint nalezy zgodnie z instrukcja z rozdziatu
1 niniejszego poradnika oczysci¢ i aktywowac ostony taczonych rur przez szlifowanie.

Ztacza BandJoint w zakresie $rednic @ 225-800 mm dostepne sg w dtugosciach 630 mm i 1020

Mostek instalacyjny, ktérego zadaniem

jest przeniesienie docisku szyny wzdtuznej

na zaktadce mufy, nalezy umie$¢ w izolacji PUR
tuz pod ostona PE-HD rury, w odlegtosci okoto
8- 10 cm od gory.

Stozkowe zakoriczenie mostka wcisngé w izo-
lacje PUR rury tuz pod wewnetrzng powierzch-
nig ostony i wbi¢ za pomoca whbijaka z bolcem
na taka gtebokos¢, aby mozliwe byto wcisnie-
cie drugiego korica mostka w izolacje rury.
Nastepnie za pomoca mtotka i wbijaka prze-
sunac mostek instalacyjny tak, aby ustawi¢ go
posrodku pomiedzu czotami izolacji rur.

W gwintowane otwory w mostku wiozy¢ sruby
regulacyjne i za pomoca imbusowego klucza
szesciokatnego 5 mm dokrecic lekko, tak aby
oparly sie o podkfadki izolacyjne, ktére nalezy
wczesniej przytozy¢ do stalowej rury przewo-
dowej.

Dla rur z izolacjg serii 2 i 3 stosowa¢ dtuzsze
sruby regulacyjne lub wyzsze podktadki izola-
cyjne.




2.2.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

Montaz mostka Sruby regulacyjne lekko dokreci¢ do konca.
instalacyjnego Uwaga: Odlegtos$c¢ srub od przewodéw alar-
ciag dalszy mowych nie moze by¢ mniejsza niz 15 mm.

Czesc¢ srub wystajgca ponad mostek odcigé
za pomocg szlifierki katowej.

W komplecie z mostkiem dostarczana jest
podkfadka filcowa, ktérej zadaniem jest
izolacja cieplna mostka i zabezpieczenie
zgrzewu wzdtuznego mufy BandJoint przed
ucieczka ciepta podczas procesu zgrzewania.

Podktadke filcowa umiesci¢ na mostku i zamo-
cowac do niego w trzech punktach papierowa
tasma maskujaca (malarskia).

Zwrdéci¢ uwage, aby tasmy tasma nie zakrywa-
ta otworéw wentylacyjnych w mostku.




2.2.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Montaz mostka
instalacyjnego
cigg dalszy

Po zamocowaniu mostka wraz filcem,

za pomoca szablonu (jest w komplecie skrzyn-
ki narzedziowej do montazu muf BandJoint)
nalezy zaznaczy¢ na ostonie PE-HD rur jego
potozenie, co utatwia potem witasciwe wypozy-
cjonowanie wzdtuznej szyny dociskowej.

Szablon przytozy¢ do mostka tak, aby jego
poprzeczne zagiecie oparfo sie o czoto pianki
i ostony PE-HD rury.

Na ostonie PE rury zaznaczy¢ markerem 2 row-
nolegte linie odpowiadajgce szerokosci mostka
oraz jedna poprzeczna linie okreslajaca poto-
zenie krawedzi ztgcza BandJoint.

Uwaga: znaczniki naniesione markerem nie
moga znalez¢ sie w strefie zgrzewania mufy

i ostony PE rur.

Ksztattki preizolowane LOGSTOR o $rednicach
oston PE-HD @710 mm i wiekszej majg inny
ksztatt izolacji na wolnym koncu rury stalowe;j.

Ostona PE-HD jest wysunieta poza czoto izo-
lacji pianki PUR o okoto 4-5 cm, jak pokazano
na rysunku obok.

Ksztattki o srednicach oston mniejszych niz
2710 mm majg konce jak rury proste.

Dla oznaczenia markerem potozenia mostka

i krawedzi muf dla ksztattek preizolowanych
LOGSTOR o srednicach oston = 710 mm, nale-
zy uzyc specjalny, dtuzszy szablon jak na rys.
obok.

Rysunek obok pokazuje prawidtowo naniesio-
ne oznaczenie potozenia mostka i korce kra-
wedzi mufy BandJoint.




2.2.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

Preinstalacja
ztacza BandJoint

Ztacze BandJoint wyja¢ z ochronnego opako-
wania, w ktérym jest dostarczane.
Powierzchnie wzdtuznej zaktadki mufy nalezy
przetrze¢ szmatka z alkoholem i aktywowac
przez przeszlifowanie na takiej dlugosci, aby
oszlifowania powierzchnia byta widoczna

na dtugosci min. 20 mm poza zakfadka mufy.

Ztacza BandJoint w zakresie $rednic oston
2225 - 800 mm wykonywane sa z ptyt PE-HD.

Koncéwki przewodoéw grzewczych mufy
wyprowadzane sg z boku, a otwory do wlewa-
nia ptynnej izolacji PUR wiercone sg na budo-
wie.

Przed zatozeniem ztacza na rurociag,
wewnetrzng powierzchnie mufy z przewodami
grzewczymi oraz aktywowane (przeszlifowane)
powierzchnie na obwodzie oston rur i na
wzdtuznej zakfadce mufy odttusci¢ i przetrzec
szmatka nasaczong alkoholem.

Uwaga: przetartych i odttuszczonych
powierzchni ztacza BandJoint i oston, nie
wolno dotykac.




2.2.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Preinstalacja
ztgcza BandJoint
cigg dalszy

Ztgcza BandJoint w zakresie $rednic oston
225 - 800 mm nie posiadajg fabrycznie wyko-
nanych otworéw do wlewania ptynnej izolacji
PUR. Otwory wiercone sg na budowie.

Gorna krawedz zaktadki BandJoint musi zlico-
wac sie sie z gérna linig na ostonie PE-HD rury,
zaznaczong za pomocy szablonu i pokazujaca
szerokos$¢ mostka instalacyjnego.

Wysrodkowac ztgcze BandJoint korzystajac

z poprzecznych znacznikdw wykonanych mar-
kerem i upewnic¢ sie, ze wszystkie przewody
grzewcze mufy stykaja sie z ostona rur.
Odlegtos¢ od krawedzi mufy do poprzecznych

znacznikéw na obu ostonach rur musi by¢ jed-
nakowa..

Mufe BandJoint @ 225 - 800 mm $cisngc

na $rodku za pomoca parcianego pasa z napi-
naczem o szerokos$ci 50 mm.

Uchwyt pasa nalezy umiesci¢ w taki sposob,
aby w strefie zgrzewania znajdowata sie tylko
jedna warstwa pasa i aby uchwyt nie blokowat
miejsca dla wzdtuznej szyny dociskowej.

Upewnic sie, ze pasek nie zastania tez kodu
kreskowego 2D na etykiecie ztacza.




2.2.6

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

Preinstalacja
ztgcza BandJoint
cigg dalszy

Zaktadanie szyny
dociskowej na kor-
pus zlacza

Podczas dociggania pasa dociskowego zaleca
sie delikatnie stuka¢ mtotkiem gumowym

w ostone mufy, aby utatwic szczelne docisnie-
cie przewodoéw grzewczych ztagcza do ostony
rur.

Uwaga: nie nalezy uderza¢ mtotkiem bezpo-
Srednio w miejscach, gdzie ulokowane s3 prze-
wody grzewcze.

Aby zapobiec sklejeniu sie polietylenu mufy
BandJoint z obejma dociskowg, na zewnetrz-
nej powierzchni ztacza w miejscu strefy
zgrzewania nalezy nawina¢ papierowa tasme
maskujaca.

Oczywiscie tasme tg nalezy po zakonczeniu
mufy usungd.

Na spodzie wzdtuznej szyny dociskowej zamo-
cowana jest przycietna skosnie ptyta gumowa.




2.2.7

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Zaktadanie szyny Wzdtuzna szyne dociskowa ustawi¢ na mufie
dociskowej na w ten sposob, aby jej krawedz z pomiedzy
korpus ztacza ciag pasami dociskowymi zlicowata sie z zewnetrz-
dalszy na krawedzig zaktadki nad zgrzewem wzdtuz-

nym $cisnietego ztacza BandJoint.

Zaktadanie obejm Nalezy zwréci¢ uwage na prawidtowe zamo-
dociskowych na cowanie pneumatycznej obejmy dociskowej
korpus ztacza doktadnie w miejscu zaznaczonym na szynie

wzdtuzne;j.




2.2.8

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

Zaktadanie obejm
dociskowych i
szyny na korpus
zlacza ciag dalszy

Do wycentrowania szyny dociskowej na ztaczu
BandJoint mozna wykorzysta¢ otwory do wle-
wania ptynnej pianki PUR oraz dwa pasy doci-
skowe zamocowane do szyny.

Uwaga: mufy BandJoint wykonane z ptyt PE
nie posiadaja fabrycznie wykonanych otworéw
wlewowych.

Centrowanie szyny nalezy wykona¢ na podsta-
wie potozenia szyny wzgledem krawedzi mufy.

Do zaczepdéw na wzdtuznej szynie dociskowej
zamocowac¢ dwie tasmy zaciskowe, przecia-
gna¢ na okoto mufy na druga strone, przetozy¢
przez otwér w grzechotce i lekko dociaggnac
tak, aby szyna zostata utwierdzona na wta-
sciwej pozycji do montazu pneumatycznych
obejm dociskowych.

Gtéwnym zadaniem szyny jest utrzymanie

we wiasciwych miejscach obejm dociskowych
podczas zgrzewania.

Komplet narzedzi do zgrzewania zawiera szyny
o dwdch dtugosciach: dla muf 670 mm (stan-
dard) i 1020 mm (long).

Obwodowe pneumatyczne obejmy dociskowe
posiadaja na zamkach $ciggajacych naciecia
stuzace do natozenia na szyne i ustawienia ich
we wiasciwej pozycji na koncach szyny (patrz
rys. nizej).

Obejmy dla muf o dtugosci 630 mm (standard)
nalezy zaktadac na krotkiej szynie na rowkach
blizej srodka szyny, a dla muf 1020 mm (long)
na rowkach zewnetrznych.




2.2.9

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Zaktadanie obejm
dociskowych i
szyny na korpus
ztacza ciag dalszy

Podtaczenie prze-
wodoéw sprezone-
go powietrza

Po zamocowaniu zamka obejmy na szynie,
bolce znajdujace sie na drugim koncu obejmy
wiozy¢ w hakowaty uchwyt otwartego zamka
(czarna strzatka na rys. obok).

W celu zaci$niecia obejmy na mufie nalezy
bolce wsung¢ w uchwyty w ruchomej dzwigni
(czerwona strzatka na rys. obok) i przekrecic¢
dzwignie do oporu na druga strone obejmy
(tej z bolcami).

Reduktor z manometrem nalezy podtaczy¢ do
sprezarki za pomoca wysokocisnieniowego
weza w kolorze czerwonym.

Z drugiej strony reduktora do zaworu zwrotne-
go podtaczy¢ waz niskocisnieniowy w kolorze
niebieskim zakonczony tréjdroznym rozdziela-
czem i niebieskimi przewodani do podfgczenia
szyny wzdtuznej o pneumatycznych obejm
dociskowych.

Krotki niebieski waz z tréjnikiem rozdzielaja-
cym wpig¢ do gniazda we wzdtuznej szynie
dociskowej (rys. obok).

Koncowke tréjnika z zaworem zwrotnym zato-
zy¢ na koncéwke ztgczng obwodowej obejmy
dociskowej.

Druga koncéwka postuzy do przytaczenia
weza z rozdzielacza podtaczonego do redukto-
ra cisnienia.




2.2.10

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

taczenie przewo-
déw sprezonego
powietrza ciag
dalszy

Regulacja i nasta-
wa ci$nienia

Dwa niebieskie weze wychodzace z rozdzie-
lacza podtaczonego do reduktora potfaczyc¢ z
koncéwkami obu obejm dociskowych.

Do gniazda na tylnej sciance zgrzewarki
WeldMaster podtaczy¢ jedna koricéwke niebie-
skiego weza niskocisnieniowego.

Druga koncéwke tego weza potaczy¢ z wol-
nym gniazdem zaworu zwrotnego czwérdroz-
nego rozdzielacza podfgczonego do reduktora
cisnienia.

Obracajac pokretto reduktora ustawic cisnienie
powietrza w szynie i obejmach na 1,5 bar.

Wcisniecie czarnego przycisku blokuje warto$¢
nastawy cisnienia na czas zgrzewania muf.

Manometr na reduktorze pokazuje orientacyj-
na, przybizona wartos¢ cisnienia powietrza.
Doktadng wartos¢ (mierzona czujnikiem

w zgrzewarce WeldMaster) cisnienia powietrza
w pasach dociskowych szyny i w obejmach
mozna odczytac na wyswietlaczu PDA.

Oprogramowanie sterujgce procesem zgrze-
wania WeldMastera i WeldMastera Light jako
akceptowalng wartos¢ cisnienia przyjmuje
zakres od 1,4 do 1,7 bar.

Przed ustawieniem wtasciwego cisnienia
powietrza nalezy roztaczy¢ szybkoztacze krét-
kiego weza podtaczanego do gniazda w szynie
wzdtuznej i zagia¢ jak pokazano na rys. obok.




2.2.11

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Regulacja i nasta- Przesuwajac do przodu czarny pierscien na
wa ciénienia ciag tréjniku rozdzielajagcym ,aktywowad” cisnienie
dalszy powietrza w pasach obejm dociskowych.

Poluzowac parciane pasy $ciskajace ztacze i
podczas wypetniania sprezonym powietrzem
pasow ciscieniowych obejm za pomocg mtotka
gumowego ostuka¢ mufe w celu jej dokfadne-
go utozenia sie na ostonie rur.

Nastepnie krotki, niebieski waz z tréjnika roz-
dzielajacego wpig¢ do gniazda we wzdtuznej
szynie dociskowej (rys. obok).

Podtaczenie kabli Kable grzewcze faczace mufe ze zgrzewarka
grzewczych zgrze- wpiac¢ najpierw w gniazda na $ciance czotowej
warki zgrzewarki WeldMaster.

Uwaga: kazdy kabel ma ztacze do zasilania

i do czujnika, ktére przytacza sie odpowiednio
do czerwonego lub niebieskiego gniazda.
Nastepnie koncéwki przewoddéw grzew-
czych wyprowadzonych ze ztacza podtaczyc
do uchwytéw zaciskowych kabli.

Upewnic sie czy konce miedzianych kabli

sq czyste (zapewnia to dobry elektryczny kon-

takt) i zacisna¢ przez dokrecenie w uchwytach
kabli.




2.2.12

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy BandJoint 225-800 mm

Podtaczenie kabli
grzewczych zgrze-
warki ciag dalszy

Préba szczelnosci

Po podtaczeniu przewoddéw uruchomic zgrze-
warke (patrz rozdziat ,WeldMaster”).

Zaleca sie na ostonie ztacza markerem nanies¢
6-cio cyfrowy numer zgrzewu z WeldMastera,
co pézniej utatwi ewidencje procesu zgrzewa-
nia kazdej zgrzanej mufy.

Po zakonczeniu procesu zgrzewania kable
grzewcze mozna odfgczy¢ od przewodéw
wyprowadzonych z mufy.

Obwodowe obejmy dociskowe i szyne wzdtuz-
na mozna zdja¢ nie wczesdniej niz 20 min

po zakonczeniu zgrzewania, lub po ochtodze-
niu ztacza do temperatury < 80°C.

Przed zdjeciem z mufy obejmy i szyny upewni¢
sie czy zawor na tréjniku rozdzielajagcym znaj-
duje sie w pozycji zamknietej.

Przed demontazem obejm i szyny nalezy spu-
$cic¢ cisnienie z paséw pneumatycznych.

Po ich zdjeciu nalezy sprawdzi¢, czy dwa otwo-
ry kontrolne w strefie przetopu zostaty wypet-
nione stopionym polietylenem. Zobacz ilustra-
cje otworu kontrolnego przed i po spawaniu.

W przypadku braku ich wypetnienia poczekac
do wystudzenia mufy i wykonac powtdrne jej
zgrzewanie (patrz str. 2.12.1 poradnika).

Po stwierdzeniu wypetnienia obu otworéw
mozna przystapi¢ do wykonania préby szczel-
nosci mufy.

W tym celu w najwyzszym punkcie korpusu
mufy, mozliwie blisko koncéw ostony taczo-
nych rur wywierci¢ dwa otwory o srednicy
217.5 mm.




2.2.13

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 225-800 mm

Préba szczelnosci
ciagg dalszy

Stozkowe konce zatyczek z zestawu do préb
szczelnosci whozy¢ w otwory i uszczelni¢
przez dokrecenie pokretta, potem wytworzy¢
wewnatrz mufy nadcisnienie 0,2 bar.

Oba korice mufy i szew wzdtuzny spryskac woda z
mydtem.

Brak pecherzy $wiadczy o szczelnosci ztacza.

Uwaga: kontrola szczelnosci jest wedtug
PN-EN 489-1 wymogiem koniecznym dla ztaczy
zaizolowywanych ptynna pianka PUR.

W przypadku wykrycia nieszczelnosci ztacze
BandJoint mozna poddac operacji powtdénego
zgrzewania, wykonywang zgodnie z instrukcja
podang na str. 2.12.1.

W przypadku pozytywnego wyniku badania
szczelnosci mufy koncéwki kabli grzewczych
wyprowadzone ze ztgcza mozna odciaé i przy-
stapi¢ do izolowania ptynna pianka PUR.

Mufe mozna zaizolowa¢ za pomoca ptynnej,
fabrycznie konfekcjonowanej pianki w pacz-
kach lub pianka z agregatu (str. 2.6.1 Poradnika
montazu ztaczy zgrzewanych lub rozdziat 7
Poradnika Montazu i eksploatacji).




2.2.14

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Prawidlowe podtaczenie przewodow cisnieniowych do zgrzewarki

Zgrzewanie poje-
dynczej mufy
BandJoint

Jednoczesne
zgrzewanie dwéch
ztaczy BandJoint




2.2.15

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Komplet oprzyrza-
dowania docisko-
wego

Obwodowe pasy dociskowych dla srednic
oston @225 — 800 mm wraz napinaczami.

Uniwersalny wzdtuzny pas dociskowy dla zta-
czy o dtugosci 630 mm. Dla muf dtugich 1020
mm stosowany jest dtuzszy pas dociskowy.

Wszystkie pasy dociskowe wyposazone
sq W zawory bezpieczenistwa.

Szyna dociskowa do uniwersalnych paséow
dociskowych dla muf o dtgosci 630 mm.
Dostepne jest rowniez szyna dla muf long
o dtugosci 1020mm.

Przewody niskocisnieniowe i skrzynka reduk-
tora z manometrem dla uniwersalnych paséw
oraz szyny.

Uniwersalny wzdtuzny pas dociskowy dla zta-
czy o dtugosci 630 mm. Dla muf dtugich 1020
mm stosowany jest dtuzszy pas dociskowy.

Szyna dociskowa do uniwersalnych paséw
dociskowych dla muf o dtgosci 630 mm.
Dostepna jest rowniez szyna dla muf long o
dtugosci 1020 mm.




2.2.16

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Utrzymanie i kon-
serwacja

Sposéb zapina-
nia obwodowych
pasoéw cisnienio-
wych w klamrach
zaciskowych

Montaz mufy
BandJoint

Przeglad i kontrole stanu technicznego oprzyrzadowania zaleca sie wykonywac jak nizej:
Nie mniej niz co trzy miesigce nalezy wykonac przeglad paséw dociskowych - sprawdzié¢ szczel-
nos¢ i ocenic zuzycie oraz ewentualne uszkodzenia.

Szczegdblng uwage zwrdcic na zagiecia z obu stron obwodowych paséw dociskowych pod katem
mozliwych nieszczelnosci. Nieszczelnosci najlepiej wykry¢ poprzez wytworzenie nadcisnienia w
pasach oraz zastosowanie testera nieszczelnosci w sprayu lub wody z mydtem.

Identycznie skontrolowad stan wzdtuznego pasa dociskowego na zgrzewie wzdtuznym muf.

W protokole montazu ztgczy BandJoint w rubryce ,Uwagi:” zaleca sie wpisac date przegladu
obejm i pasa wzdtuznego.

Zaleca sie regularng kontrole narzedzi pod katem widocznych uszkodzen, w tym: zaworéw bez-
pieczenstwa, szyny oraz elementéw sktadowych napinaczy.

Koncéwke obwodowego pasa cisnieniowe- 1 2
go przeciggnac przez w szczeline z rolkami

w napinaczu do konca tak, aby czerwona kost-
ka do podfaczenia wezy cisnieniowych znala-
zta sie w potozeniu jak narys. nr 1.

Nastepnie koncéwke pasa przetozyé powtor-

nie przez szczeline z rolkami w napinaczu jak
pokazano na rys. 2.

Potem koniec przeciagna¢ przez szczeline w
ruchomym bebnie z zapadkami rys. 3 i 4.

Napinanie pasa podczas zaktadania na mufe 3 4
odbywa sie przez obroét raczki z zapadka.

Uwaga: czynnosci 2, 3 i 4 wykonuje sie dopie-
ro po owinieciu pasa naokoto mufy (patrz str.
2.2.18)

Mufe BandJoint montowac¢ zgodnie z wytycz-
nymi niniejszego poradnika str. 2.2.1-2.2.6.
Aby zapewni¢ dtugg zywotnosc¢ pasow cisnie-
niowych w strefach zgrzewéw obwodowych
zaleca sie stosowanie tasmy maskujacej (patrz
strona 2.2.6).

Przed préba szczelnosci muf tasme usunad.

Kolejne czynnosci zwigzane z montazem
wykonac jak pokazano na kolejnych stronach

2.2.17 - 2.2.20.




2.2.17

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Montaz paséow Wzdtuzny pas dociskowy potozy¢ na gérnej
dociskowych czesci korpusu ztacza BandJoint.

Szyne dociskowg potozy¢ na Srodku
na wzdtuznym pasie dociskowym.

Szyne dociskowa i pas wzdtuzny ustawic
centralnie na ostonie zacza, tak aby krawedz
wzdtuzna szyny dociskowej wystawata okoto
20 mm dalej niz krawedz zaktadki wzdtuznej
korpusu mufy.

Tak ustawiong szyne zamocowac na mufie za
pomocg paséw parcianych rys. obok.

Zwrdci¢ uwage, aby tasmy i pasy nie zakrywaty
kodu kreskowego 2D na etykiecie ztacza.

Uwaga: Strzatki widoczne na obu koncach
szyny dociskowej muszg zlicowac sie z krawe-
dzig ostony na zaktadce wzdtuznej mufy.

Na wzdtuznym pasie cisnieniowym potozy¢
koncéwke obwodowego pasa cisnieniowego
(ta z napinaczem) jak na rys. obok.

Druga koncoéwke pasa cisnieniowego przeto-
zy¢ naokoto ztacza i przeciagnac przez szczeli-
ne z rolkami w napinaczu (rys. 2 str. 2.2.16).
Obwodowy pas cisnieniowy ustawic tak, aby
zakrywat krawedz mufy na dtugosci 20-30 mm.
Nalezy réwniez sprawdzi¢ i upewnic sig, czy
pas lezy rowno i nie jest skrecony.




2.2.18

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Montaz paséw
dociskowych ciag
dalszy

Pas przeciagnac¢ przez szczeline w bebnie
dZwigni napinacza i recznie naciggna¢, tak aby
utozyt sie rbwno na catej powierzcni obwodo-
wej zaktadki mufy.

Pasy docigga sie poprzez obrét dzwigni z grze-
chotka.

Dwie $ruby pokazane strzatka na rys. obok
musza znajdowac sie na wprost srodka szyny
dociskowej.

Pas dociskowy nacigga¢ do momentu, kiedy
widoczne stanie sie odcisniecie na nim krawe-
dzi mufy (rys. obok), co odpowiada naciggnie-
ciu sita o watosci 150 - 200 N (15 - 20 kG).

Ta sama czynnos¢ powtdrzy¢ z pasem docisko-
wym z drugiej strony ztacza BandJoint.

Nalezy uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ czerwonych
zaciskéw do podiaczenia wezy sprezonego
powietrza.

Po prawidowym zatozeniu obwodowych i
wzdtunych paséw dociskowych (patrz rysunek
obok) mozna przystapic¢ do podtaczenia wezy
sprezonego powietrza.




2.2.19

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Podtaczenie prze-
woddw sprezone-
go powietrza

Puszke reduktora potaczy¢ z kompresorem
czerwonym wezem wysokiego ci$nienia.
Obracajac pokretto reduktora ustawic¢ cisnienie
powietrza na 1,5 bar.

Wecisniecie czarnego przycisku blokuje wartos¢
nastawy cisnienia na czas zgrzewania muf.

Manometr na reduktorze pokazuje orientacyj-
na, przybizona wartos¢ cisnienia powietrza.
Dokfadna warto$¢ (mierzona czujnikiem

w zgrzewarce WeldMaster) cisnienia powie-
trza w pasach dociskowych mozna odczytac
na wyswietlaczu PDA.

Krotki, niebieski waz z tréjnikiem rozdzielaja-
cym wpig¢ do gniazda we wzdtuznym pasie
dociskowym (rys. obok).

Koncowke tréjnika z niebieskim zaworem
zwrotnym wcisna¢ na koncoéwke ztaczna

w czerwonym zakonczeniu obwodowego pasa
dociskowego.

Zawor na wezu taczacym reduktor z czwérni-
kiem rozdzielczym musi pozosta¢ w pozycji
zamknietej ,off” (patrz rys. obok) do momentu,
az wszystkie przewody cisnieniowe zostang
podtaczone do paséw dociskowych.




2.2.20

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Uniwersalne oprzyrzadowanie dociskowe muf BandJoint ¢ 225-800 mm

Podtaczenie prze-
woddw sprezone-
go powietrza ciag
dalszy

Po podtaczeniu drugiego obwodowego pasa
dociskowego, drugi koniec weza z zaworem
odcinajagcym wpietym w czwoérnik potaczyc z
reduktorem.

Po podtaczeniu wszystkich wezy do paséw
mozna otworzy¢ zawdr i napetni¢ pasy sprezo-
nym powietrzem.

Po napetnieniu paséw dociskowych nalezy
poluzowac srodkowy parciany pas dociskowy
pod szyng i pasem wzdtuznym, ktéry byt zakfa-
dany jako pierwszy przy montazu mufy.

Kable grzewcze taczace mufe ze zgrzewarka
wpiac¢ najpierw w gniazda na $ciance czotowej
zgrzewarki WeldMaster lub WeldMaster Light.
Uwaga: kazdy kabel ma ztaczke do zasilania

i do czujnika, ktére wciskane odpowiednio

do czerwonego lub niebieskiego gniazda.

Nastepnie koncowki przewoddéw grzew-
czych wyprowadzonych ze ztacza podtaczyc
do uchwytéw zaciskowych kabli.

Upewnic sie czy konce miedzianych kabli

sg czyste (zapewnia to dobry elektryczny kon-
takt) i zacisnac przez dokrecenie w uchwytach
kabli.

Sprawdz, czy ci$nienie na wyswietlaczu PDA
wynosi 1,5 bara.

Oprogramowanie sterujgce procesem zgrze-
wania WeldMastera i WeldMastera Light jako
akceptowalng wartos¢ cisnienia przyjmuje
zakres od 1,4 do 1,7 bar.

Kolejne czynnosci zwigzane z montazem zta-
cza wykonac zgodnie z opisem na stronach
2.2.12i2.2.13.




2.3.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Przygotowanie
miejsca zgrzewa-
nia mufy

Przewody systemu
nadzoru
(alarmowego)

Szlifowanie ostony
rur

Montaz mostka
instalacyjnego

Po dokfadnym przetarciu szmatka z alkoholem i wyszlifowaniu ostony w miejscu zgrzewania, jak
opisano w instrukcji na str. 1.1.1 mozna przystapi¢ do montazu mufy BandJoint 2900 - 1400 mm.

1. Kontrole i potaczenie przewodéw systemu
nadzoru (alarmowego) w rurach i elemen-
tach preizolowanych nalezy wykonac zgod-
nie z instrukcjg podana w Poradniku monta-
zu i eksploatacji rozdziat 23.3 i 23.4.

2. Ostone rur w obszarze zgrzewania (zaktadki
mufy) aktywowac w sposéb opisany w ni-
niejszym poradniku na stronie 1.1.1.

3. Mostek instalacyjny nalezy umies¢ w izolacji
PUR w bezpiecznej odlegtosci (min. 50 mm)
od przewodéw systemu alarmowego.
Umiejscowi¢ go na gérze w pozycji po-
miedzy godz. 10 - 14 (rys. obok). Stozkowe
zakonczenie mostka wcisngé¢ w izolacje PUR
rury tuz pod ostong PE i wbi¢ za pomoca
whbijaka z bolcem na taka gtebokos¢, aby
mozliwe byto wcisniecie w izolacje drugiego
korica mostka.

Mostek przesunac, tak aby ustawic go po-
srodku pomiedzu czotami izolacji rur.

4. Potozenie mostka w pionie ustali¢ poprzez
wkrecenie w otwory w mostku dwéch/trzech
$rub regulacyjnych (Sruby maja otwory pod
klucz imbusowy 5 mm). Sruby oprze¢ o pod-
ktadki izolacyjne, ktére nalezy wczesniej
przytozy¢ do stalowej rury przewodowe;j.

Uwaga: W przypadku, gdy grubos¢ izolacji jest
wieksza niz 85 mm, nalezy stosowac dtuzsze
sruby regulacyjne lub wyzsze podktadki izola-
cyjne.




2.3.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Montaz mostka
instalacyjnego
ciag dalszy

Narzedzia do szli-
fowania ostony

5. Czesc¢ Srub wystajaca ponad mostek odcigé
za pomoca szlifierki katowe;j.

6. Podkfadke filcowg umiesci¢ na mostku iza-
mocowac do niego w trzech punktach pa-
pierowa tasma maskujaca (np. malarska).
Zwrdci¢ uwage, aby tasma nie zakrywata
otwordéw wentylacyjnych w mostku.

Za pomocg szablonu (jest w komplecie
skrzynki narzedziowej do montazu muf)
zaznaczy¢ na ostonie PE-HD rur potozenie
mostka, co utatwi potem pozycjonowanie
wzdtuznej szyny dociskowe;j.

Uwaga: znaczniki naniesione markerem nie

moga znalez¢ sie w strefie zgrzewania mufy

i ostony PE rur.

7. Do nasuwania ztacza Bandjoint na ostony rur

zaleca sie stosowanie prowadnicy wykona-

nej z ptyty PE wraz z podktadkami dystanso-

wymi.

Przed zamocowaniem na rurach prowadnicy

nalezy potozy¢ z6tty pas zaciskowy do péz-
niejszego montazu mufy BandJoint.

Prowadnice umiejscowi¢ na miejscu z zacho-
waniem jednakowych zaktadek na ostonach

obu tagczonych rur i zamocowac na dolnej
czesci rur za pomocg czarnych paséw doci-
skowych.

Pasy powinny by¢ luzno dociagniete - patrz

rysunek obok.




2.3.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Przygotowanie
ztacza do mon-
tazu

8.

Zwiniete zlgcze wraz z biata, ochronng folig
potozy¢ na czystej, ptaskiej powierzchni

i rozwing¢, jak pokazano na rysunku obok.

Nastepnie usunac folie zachowujac ostroz-
nosc¢ aby nie uszkodzi¢ przewoddw grzew-
czych na wewnetrznej powierzchni mufy.

Folie ochron mozna wykorzystac jako pod-
ktadke ochronna podczas czyszczenia ztacza
Bandjoint.

. Z koncoéwek przewoddw grzewczych mufy

usuna¢ ochronny kawatek kartonu i tasme
mocujca.

10. Przed zatozeniem ztacza na rurociag, wewnetrz-

11

ng powierzchnie mufy z przewodami grzew-
czymi oczyscic przecierajac szmatka nasaczong
alkoholem.

. Korpus ztacza (strong z kocowkami

przewodoéw grzewczych) wsungc

w szczeline pomiedzy rury a zamocowang

wczesniej prowadnice i przesungg, tak aby
wyszedt z drugiej strony rur, jak na rysunku
obok.

12. Tadme mocujaca kable grzewcze usunac i

odgigc je na zewnatrz ztacza.
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Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Szlifowanie
zaktadki mufy

Ustawianie wiasci-

wej pozycji ztagcza

Zaktadanie szyny
i obejm docisko-
wych

13. Powierzchnie zakfadki wzdtuznej mufy

(od strony z wyprowadzeniem przewoddéw)
przetrze¢ szmatka nasgczong alkoholem
przeszlifowac na szerokos¢ okoto 20 cm
tak, aby obszar szlifowany wystawat poza
zakfadke, co umozliwi potem wizualng kon-
trole montazu przez inspektora nadzoru.
Uwaga: aktywowanych powierzchni oston
rur i ztacza nie dotyka¢ gotymi rekoma.

14. Ztacze BandJoint najpierw wstepnie scisngc

napinajac lekko zotty, parciany pas. Potem
stukajac mtotkiem gumowym w korpus
mufy, ustawic jg symetrycznie na zanaczo-
nym markerem miejscu na rurze (rys. obok).
Po ustawieniu na wtasciwym miejscu, doci-
gnac pas grzechotka i usuna¢ prowadnice.
Uwaga: po zakonczeniu procesu zgrzewania
pokazane na rys. obok otwory kontrolne

w mufie musza by¢ wypetnione przetopio-
nym polietylenem.

W celu pézniejszej kontroli poprawnosci
procesu zgrzewania ztacza zaleca sie zazna-
czy¢ te otwory kreda lub markerem.

15.

Na spodniej stronie wzdtuznej szyny do-
ciskowej znajduje sie podktadka gumowa
przycieta tak, aby licowata sie z krawedzia
Srodkowej czesci szyny.

Szyne wzdtuzna ustawic na korpusie mufy
w ten sposob, aby znalazta sie doktadnie
nad zaktadka (rys. obok).

Jej pozycje zaleca sie zaznaczy¢ markerem.

16. Obwodowe, nylonowe, pneumatyczne pasy

dociskowe zamocowa¢ na koncach szyny
dociskowej zaktadajac zamki $ciggajace

w gniazdach odpowiednich dla montowa-
nego zfacza (dtugos¢ mufy).

Nalezy zwréci¢ uwage, aby pasy nie zakryty
kodu kreskowego, ktéry znajduje sie na ety-
kiecie ztacza.




2.3.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Zaktadanie 17. DZzwignie zamka $cigajacego przekrecic¢
szyny i obejm w przeciwng strone od uchwytu z hakami
dociskowych do mocowania drugiego korca paséw.
ciag dalszy Bolce drugiego konca biatych paséw pneu-

matycznych wtozy¢ w haki zamkéw zamo-
cowanych na szynie wzdtuznej.

18. Nastepnie przekreci¢ dzwignie do oporu na
druga strone obejmy, dociggajac w ten spo-
séb pasy do korpusu mufy.

19. Nylonowe niebieskie tasmy dociskowe do-
ciagna¢ do prowadnicy dokrecajac nakretke
jak na rysunku obok.

Prawidtowe poto- 20. W celu sprawdzenia prawidtowego potoze-

Zenie pasow nia obwodowych paséw pneumatycznych
nalezy wykona¢ pomiar odlegtosci miedzy
nimi, w sposéb jak pokazano na rys. obok,
mierzac odlegtos¢ pomiedzy uchwytami
zaciskowymi.
Pomiary odlegtosci pomiedzy pasami wyko-
nane w kilku miejscach na obwodzie mufy
powinny by jednakowe jak zmierzone mie-
dzy uchwytami zaciskowymi.




2.3.6

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Podtaczenie prze-
woddw sprezone-
go powietrza

21.

22.

23.

Reduktor z manometrem nalezy podtaczy¢
do sprezarki za pomoca wysokocisnienio-
wego weza w kolorze czerwonym.

Do zaworu zwrotnego z drugiej strony
reduktora podiaczy¢ za pomoca niskoci-
$nieniowego weza w kolorze niebieskim
rozdzielacz (czwornik), od ktérego odcho-
dza na boki niebieskie weze do podtacze-
nia pneumatycznych paséw dociskowych.

Sprawdzi¢, czy niebieskie nylonowe tasmy
dociskowe na catym obwodzie mufy znajdu-
ja sie na biatych obwodowych pasach pneu-
matycznych.

Dokrecajac nakretke (rys. obok) sciagnac
niebieska tasme dociskowag do momentu,
az mozliwe bedzie przekrecenie uchwytu
$ciggajacego do konca w dot poza, przekre-
cana nakretke (rys. ponizej).

24. Krétki przewod od szyny wzdtuznej wpigd

do trdjnika zamocowanego na jednym z pa-
séw obwodowych.

Koniec jednego z przewodéw odchodza-
cych z rozdzielacza (opis w poz. 21 wyzej)
wpigc¢ do tréjnika zamocowanego do lewe-
go pasa, a drugi do gniazda w prawym pa-
sie.

Do wolnego gniazda zaworu zwrotnego na
rozdzielaczu podpia¢ waz do czujnika ci-
$nienia w WeldMasterze (patrz rys. obok).




2.3.7

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Podtaczenie prze-
woddw sprezone-
go powietrza ciag
dalszy

Podtaczenie kabli
grzewczych

25.

26.

Pociagna¢ do gory czarne pokretto na
reduktorze i krecac nim ustawic cisnienie
powietrza na 2,8 bar.

Wecisniecie czarnego przycisku blokuje
nastawe cisnienia na czas zgrzewania muf.
Manometr reduktora pokazuje przybizong
wartos¢ cisnienia powietrza. Doktadng
wartosc cisnienia (mierzong czujnikiem

w zgrzewarce) w pasach szyny i w obej-
mach mozna odczyta¢ na wyswietlaczu
PDA.

Oprogramowanie sterujace zgrzewaniem
WeldMaster jako akceptowalng wartos¢
przyjmuje cisnienie od 2,5 do 3,0 bar.
Przed ustawieniem wtasciwego cisnienia
powietrza nalezy roztaczy¢ szybkoztacze
krétkiego weza podtaczanego do gniazda
w szynie wzdtuzej i zagigc¢ jak na rys. nizej.

Przesuwajac do przodu czarny pierscien
na rozdzielaczu ,aktywowac” ci$nienie
powietrza w pasach obejm dociskowych.
Poluzowa¢ parciany pas $ciskajacy ztacze

i po uzyskaniu w obu obwodowych pasach
cis$nienia 2,8 bar za pomoca mtotka gumo-
wego ostukaé mufe w celu jej doktadnego
utozenia na ostonie rur.

Nastepnie zagiety wczesniej niebieski

waz z tréjnika rozdzielajacego na pasie
obewodowym wpia¢ do gniazda w szynie
wzdtuzne;j.

27.Usunac izolacje z koncéwek kabli wyprowa-

dzonych z mufy.

28.Kable grzewcze taczace mufe ze zgrzewar-

ka wpig¢ najpierw w gniazda na $ciance
czotowej zgrzewarki WeldMaster.

Uwaga: kazdy kabel ma ztacze do zasilania
i do czujnika, ktoére taczy sie odpowiednio
do czerwonego lub niebieskiego gniazda
zgrzewarki WeldMaster.




2.3.8

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Podtaczenie kabli
grzewczych ciag
dalszy

Kontrola wzro-
kowa zgrzewania

Otwory do wlewa-
nia pianki

Proba szczelnosci

29. Nastepnie koncowki przewoddéw grzew-

czych wyprowadzonych ze ztgcza pod-
taczy¢ do uchwytéw zaciskowych kabli.
Sprawdzi¢ czy konce miedzianych kabli sg
czyste (dobry elektryczny kontakt) i zaci-
snac przez dokrecenie w uchwytach kabli.
Po podtaczeniu przewoddéw uruchomic
zgrzewarke (patrz rozdziat “WeldMaster”).
Zaleca sie na ostonie ztacza markerem
nanies¢ 6-cio cyfrowy numer zgrzewu z
WeldMastera, co pdézniej utatwi ewidencje
procesu zgrzewania kazdej zgrzanej mufy.

30.

Po zakonczeniu procesu zgrzewania

i po ochtodzeniu ztacza do temperatury

< 80°C kable grzewcze mozna odtaczy¢

od przewodéw wyprowadzonych z mufy

i zdja¢ pasy obwodowe oraz szyne docisko-
wa.

Po demontazu paséw i szyny sprawdzi¢, czy
dwa otwory kontrolne w strefie przetopu

z obu stron mufy zostaty wypetnione sto-
pionym polietylenem.

W przypadku braku wypetnienia wykona¢
powtdrne jej zgrzewanie (patrz str 2.12.1
poradnika).

31.

W najwyzszym punkcie korpusu mufy, moz-
liwie blisko koncéw ostony taczonych rur

wywierci¢ dwa otwory o $rednicy 17,5 mm.

32.

Wszystkie ztgcza mufowe zalewane ptynng
pianka PUR musza by¢ poddane prébie
szczelnosci.

LOGSTOR rekomenduje do wykonania
préby szczelnosci ztaczy stosowanie narzedzi
do proéb szczelnosci opisanych na stronie 6.4.1
niniejszego poradnika.




2.3.9

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint 6900-1400 mm

Préba szczelnosci
cigg dalszy

Zaizolowywanie
ptynna pianka PUR

Zamykanie i
uszczelnianie
otworéw wlewo-
wych

33.

W jeden z wywierconych otworéw w mufie wio-
zy¢ manometr z zestawu do préby szczelnosci,
a drugi zaslepic zaslepka. Otwory uszczelni¢ po-

przez krecenie pokrettem na stozkowej czesci.

Nastepnie czerwony waz sprezonego powietrza
podtaczy¢ do zestawu do kontroli szczelnosci i
za pomocg przycisku sterujacego wytworzy¢ we-
wnatrz mufy nadcisnienie 0,2 bar.

Oba korice mufy i szew wzdtuzny spryska¢ woda
z mydtem. Brak pecherzy $wiadczy o szczelnos¢i
mufy.

W przypadku wykrycia nieszczelnosci ztacze
BandJoint mozna poddac operacji powto-
nego zgrzewania, zgodnie z instrukcja
podang na str. 2.12.1.

. Pianka z agregatu.

W jeden z otworéw wbic¢ mtotkiem czer-
wony korek do odpowietrzania, a w drugi
wiozy¢ koncowke gtowicy pienigcej agrega-
tu, wtrysna¢ do srodka mufy ptynng pianke
PUR i wbi¢ w otwér drugi korek.

Plynna pianka konfekcjonowana LOGSTOR
Jesli do zaizolowania mufy wymagane jest
zastosowanie 2 pianek konfekcjonowanych,
zaleca sie, aby dwie osoby wymieszaty pian-
ki w paczkach tak, aby umozliwi¢ ich wlanie
do wnetrza zfgcza jedna po drugiej (mniej-
sza wlewana powinna by¢ jako pierwsza).
Kiedy do zaizolowania mufy potrzebne

53 3 - 4 pianki, konieczne jest jednoczesne
wlanie 2 pianek, co wymaga wywiercenia
dodatkowego otworu do odpowietrzenia

i zamoéwienia dodatkowych korkéw.
Patrz,Izolowywanie i wtapianie korkow”,
strona 2.6.1, a takze ,Poradnik montazu

i eksploatacji” rozdziat 7 ,1zolowanie ztaczy".

35.

Zamykanie otworéw wlewowych.
(Patrz,Izolowanie i uszczelnianie otworéw”,
strona 2.6.1).







2.4.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia 45° lub 90°

Instrukcje montazu

Instrukcja montazu: ksztattka odgatezienia dla ztgcza T-owego

SXT-WPJoint TSJoint/BandJoint Flextra
oD: 90-315 oD: 125-450
@D1: 77-200 @D1: 90-160

@dl |20/25| 28 | 26,9 |33,7|42,4 483|603 76,1889 |114,3
125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
135 | 135 | 100 | 100 | 90 90 | 160 | 145 | 120 | 123

Odgatezienie

> |3

SXT-WPJoint 45°| L 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 370 | 370 | 380 | 380

TS/ BandJoint

o L 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 350 | 370 | 380 -
Flextra 45

edl |20/25| 28 | 26,9 |33,7|42,4|48,3|60,3| 76,1889 1143
125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170
175 | 175 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170

Odgatezienie

>\

SXT-WPJoint 90°| L 270 | 280 | 280 | 280 | 290 | 300 | 310 | 320 | 350 | 360

TS / BandJoint

o L 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 320 | 350 -
Flextra 90
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2.4.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia 45° lub 90°

Instrukcja montazu
ciagg dalszy

Instrukcja montazu: ksztattka odgatezienia dla ztgcza T-owego i zawér do wcinki na gorgco

Zawor do wcinki na gorgco Danfoss 45°

odl| 26,9 33,7| 42,4 | 48,3 |60,3|76,1|88,9 [114,3
Odgatezienie R | 140 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A | 100 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 45°| L |230 | 230 | 230 | 200 | 250 | 230 | 250 | 190
TS/Banddoint | | | 564 | 500 | 200 | 200 | 210 | 230 | 250 | -
Flextra 45
Zawor do weinki na gorgco Tonisco 45°
o odl| 26,9 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 [114,3
Odgatezienie R | 140 [ 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A 100 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 45° - | 240 | 240 | 240 | 280 | 280 | 300 | 300
TS/ BandJoint
Flextra 45° L | - | 230|250 | 250 | 270 | 280 | 300 | -
Zawor do weinki na gorgco Danfoss 90°
2d1|26,9] 33,7 |42,4(483[60,3|76,1]889 114,33
Odgatezienie | R [ 140 [ 140 | 140 | 140 | 150 [ 190 | 222 | 170
A | 100 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 90° 200 | 200 | 220 | 200 | 215 |*245 | 235 | 210
TS/ BandJoint .
Flextra 00° L [190 | 190 | 190 | 190 | 200 |*245| 235 | -

*) Wazne: Wolne konce dla odgatezienia g76,1/140 (seria 1) sg skrécone

50 mm do 170 mm

Zawor do weinki na gorgco Tonisco 90°
A gorg

od1] 26,0] 33,7| 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114,3
Odgatezienie R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A [ 100 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 90° - | 230 | 230 | 230 | 230 |*280 | 280 | 280
TS/BandJoint |\ | | 500 | 200 | 200 | 210 |*280 | 280 | -
Flextra 90

50 mm do 170 mm

<+—  Ksztattka odgatezienia dla ztgcza T-owego

*) Wazne: Wolne konce dla odgatezienia 76,1/140 (seria 1) sg skrécone




2.5.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Odgatezienia zgrze- Odgatezienie BandJoint Flextra skfada sie ze ztg-
wane elektroopo-  cza BandJoint wraz z jedna lub dwoma rurami

rowo BandJoint odgateznymi przyspawanymi do niego. Ztagcze

Flextra typu BandJoint Flextra nalezy zgrza¢ elektroopo-

45°,90° lub proste  rowo na rurze gtéwnej i obkurcza¢ na odgatezie-
niu.

Odgatezienie jest usieciowane i zintegrowane
z mastyka.

Dtugi kotnierz zapewnia podwdéjne uszczelnienie
odgatezienia.

Srednice zgodnie z Katalogiem Produktu:

Rura gtéwna:
©125-315 mm (dla rur pojedynczych i TwinPipe),
©355-710 mm (dla rur TwinPipe),
2125-710 mm (dla TwinPipe na rurze gtéwnej
i dwéch rur pojedynczych na odej-
sciu).

Odgatezienie:
290 — 125 mm,
2140-160 mm.

Instrukcje montazu  Jezeli uzywane jest kolanko stalowe, nalezy
usunac¢ 220 mm izolacji z odejscia mierzonych
od linii spawu.

Jezeli ztaczka zaciskowa montowana jest bez-
posrednio na rurze gtéwnej, nalezy odmierzy¢
20 mm izolacji przed czescig obkurczana.
Nalezy usunga¢ izolacje z tego odcinka.




2.5.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- cigg dalszy

W przypadku zastosowania ztgcza BandJoint
Flextra z jedna rura odgatezng, nalezy usuna¢
440 mm izolacji na rurze gtéwne;j.

W przypadku zastosowania ztagcza BandJoint
Flextra z dwoma rurami odgateznymi, nalezy
usuna¢ 560 mm izolacji na rurze gtéwnej (jak
pokazano na rysunku obok).

Odgatezienie musi zostac przyspawane w
odlegtosci 165 mm od czofa ptaszcza do osi
stalowej ksztattki odgatezienia. Odlegtos¢
pomiedzy osiami ksztattek stalowych rur odga-
teznych musi wynosi¢ 230 mm.

W ponizszej instrukcji oméwiono procedure
instalacji ztacza BandJoint Flextra z jedna rurg
odgatezna.

Procedura instalacji ztagcza BandJoint Flextra z
dwoma rurami odgateznymi jest identyczna.

Naciggnac tuleje odgatezng wraz z korpusem
tréjnika na odgatezienie. Jezeli ztacze nie
bedzie instalowane natychmiast, musi zosta¢
zabezpieczone i zakryte.

Zamontowac zigczki zaciskowe (jesli wystepu-
ja) na odgatezieniu lub zespawa¢ kawatek rury
i odgatezienie ze soba.

Scisna¢ ztaczke zaciskowa.

560 mm

T

165 mm/<\
230 mm




2.5.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- ciag dalszy

Wyczysci¢ wszystkie powierzchnie w strefie
instalacji ztacza. Powierzchnie musza by¢
CZYSTE i SUCHE.

Powierzchnie przetrze¢ szmatka nasgczona
alkoholem.

Przed szlifowaniem ostony ztagcza BandJoint
nalezy usunac brud i wilgoc.

Szczegdlnie istotne jest usuniecie produktéw
ropopochodnych, takich jak np. smar.

Wilgo¢ moze by¢ usunieta poprzez podgrzanie
ostony do 20-30°C za pomoca palnika gazowe-
go.

Bezposrednio przed szlifowaniem nalezy odttu-
$ci¢ osone alkoholem min. 93%.

Ziarnistos$¢ tarcz szlifierskich: 36.

Zeszlifowa¢ dodatkowe 20 mm powierzchni
ostony od krawedyzi, tak by byta rownomiernie
matowa i szorstka. Umozliwia to przepro-
wadzenie wizualnej kontroli aktywacji przez
osobe nadzorujaca.

Po szlifowaniu odttusci¢ alkoholem.

Powierzchnie styku odgatezienia aktywowac
papierem $ciernym o ziarnistosci 60. Nastepnie
usunac pytek.

Unikac¢ kontaktu z podtozem.

Nalezy pamieta¢ o montazu dystanséw,
ktdre sg dostarczane wraz z odgatezieniem
stalowym.
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- cigg dalszy

Podgrzac karbowang czes¢ zigcza na odejsciu
az bedzie na tyle elastyczne, ze bedzie mozna
je przeciagnac przez odgatezienie.

Roztozy¢ korpus tréjnika i przeciagna¢ go w
dét przez rure odgatezna.

Obrécic¢ korpus trojnika i przeciaggna¢ w dét na
rure gtéwna.

Wyznaczy¢ srodek odgatezienia stalowego
po obu stronach ztacza poza strefa spawu.

Wysrodkowac ztacze na rurze gtéwne;j.

Zaznaczy¢ miejsce, w ktérym korice ztacza
ostony spotykaja sie wzdtuznie.

W przypadku stosowania odgatezienia
BandJoint Flextra w systemach TwinPipe, ogra-
nicznik gtebokosci nalezy montowac za pomo-
cg wspornikéw o wymiarach @ 125-710 mm,
jak pokazano na rysunku.

W dalszej czesci poradnika opisano instalacje
dla systemu rur pojedynczych.




2.5.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- ciag dalszy

Zamontowac i dokreci¢ 2 sruby regulacyjne
do mostka instalacyjnego za pomoca 5 mm
klucza szesciokatnego.

W przypadku serii 2 i 3 moze by¢ konieczne
uzycie dtuzszej sruby regulacynej i mostka
instalacyjnego.

Odlegtos¢ srub od przewoddw alarmowych
musi wynosi¢ min. 15 mm.

Z pomocg szlifierki usuna¢ wystajacy frag-
ment $rub.

Przymocowac podktadke filco-

wa do mostka instalacyjnego za pomoca
minimum 3 pasow tasmy, tak aby nie
zakrywaty otworéw wentylacyjnych.




2.5.6

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- ciagg dalszy

Po zamontowaniu ogranicznika gtebokosci

i filcu, nalezy wykorzysta¢ szablon celem
wyznaczenia prawidtowego potozenia ztacza
BandJoint.

W strefie spawania znaczniki nie powinny by¢
widoczne.

Przytrzymac szablon przy ograniczniku gtebo-
kosci w ten sposdb, tak aby kotki przylegaty do
ptaszcza zewnetrznego.

Nalezy wykorzystac 2 linie na obwodzie celem
wycentrowania ztagcza BandJoint i upewnic sig,
ze wszystkie przewody spawalnicze stykaja sie
z pfaszczem zewnetrznym.

Ztacza w zakresie @225 - 710 mm zaleca sie
zabezpiecza¢ posrodku pasem o szerokosci 50
mm.

Zacisk umiescic tak, aby w strefie zgrzewania
znajdowata sie tylko pojedyncza warstwa pasa
i aby uchwyt nie blokowat szyny dociskowej.

W trakcie dokrecania uderza¢ w mufe miekkim
miotkiem, aby zapewnic jak najlepsze pofacze-
nie pomiedzy przewodami spawalniczymi, a
ptaszczem zewnetrznym.

Wycentrowac i zabezpieczy¢ potozenie odga-
tezienia za pomoca klinow.

Docisnac¢ korpus tréjnika az odgatezienie osty-
gnie.




2.5.7

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu  Zatozy¢ obejmy zaciskowe i zgrzewac¢ zgodnie
- ciag dalszy z instrukcja dla ztaczy typu BandJoint.

Zdjac¢ zabezpieczenia z opasek uszczelniajcych
na odgatezieniu.

Upewnic sie, ze te zabezpieczenia zostaty cat-
kowicie usuniete.

Zabezpieczy¢ elastyczna rure falistg przed pto-
mieniem.

Obkurczy¢ termokurczliwy koniec ztacza.
Obkurczanie rozpoczac¢ od spodu.

Stozkowe konce zatyczek z zestawu do prob
szczelnosci wtozy¢ w otwory i uszczelnic
przez dokrecenie pokretta, potem wytworzy¢
wewnatrz mufy nadci$nienie 0,2 bar.

Oba korice mufy i szew wzdtuzny spryskac¢ woda
z mydtem.
Brak pecherzy swiadczy o szczelnosci ztacza.

Uwaga: kontrola szczelnosci jest wedtug
PN-EN 489-1 wymogiem koniecznym dla ztgczy
zaizolowywanych ptynna pianka PUR.

Wywierci¢ otwér o Srednicy @ 25 mm uzywajac
wiertta z ogranicznikiem gtebokosci, aby zapo-
biec uszkodzeniu rury przewodowe;j.

Dystans do krawedzi powinien wynosi¢
okoto 30 mm.




2.5.8

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- ciagg dalszy

Zamontowac jeden korek odpowietrzajacy
w otworze w odgatezieniu i jeden w jednym
z otwordéw w rurze gtéwnej. Wazne jest, aby
odpowietrzenie odbywato sie w najwyzszym
punkcie odgatezienia.

Ztacze nalezy spieniac przez ostatni wolny
otwor, ktéry na koniec nalezy zatkac ostatnim
korkiem odpowietrzajgcym.

Odczeka¢ min. 30 min. do zakonczenia proce-
séw chemicznych. Usuna¢ korki odpowietrzaj-
ce podwazajac i skrecajac je.

Usuna¢ widoczng pianke i wszelkie inne odpa-
dy (jesli wystapia).

Wyczysci¢ przestrzen stykowa kotnierza na
odgatezieniu za pomoca alkoholu.

Powierzchnie styku odgatezienia aktywowac
papierem Sciernym.

Nastepnie usuna¢ pytek.

Zdja¢ folie ochronng z korkéw rozporowych i
sprawdzi¢ mase uszczelniajaca.

Krotko aktywowac obszar wokét korkéw sil-
nym ptomieniem.

W otwor wiozy¢ korek rozporowy i doci-
sna¢ do monentu, az masa uszczelniajgca
réwnomiernie rozprowadzi sie pod kot-
nierzem korka.




2.5.9

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Odgatezienia zgrzewane BandJoint Flextra

Instrukcja montazu
- ciag dalszy

Izolowanie ztaczy i
uszczelnianie otwo-
row

Inspekcja i doku-
mentacja

Wtozy¢ do korka uszczelniajgcego korek
rozprezny stozkiem w dot i wbi¢ do korca
za pomocg miotka, jak pokazano na zdjeciu
obok.

Aktywowac powierzchnie stykowa kotnierza
na odgatezieniu zlgcza za pomoca palnika
gazowego, tak aby temperatura powierzchni
wynosita min. 65°C.

Zabezpieczy¢ karbowang rure przed ptomie-
niem.

Zdjac¢ zabezpieczenia z opasek uszczelniajcych
na odgatezieniu.

Upewnic sie, ze te zabezpieczenia zostaty cat-
kowicie usuniete.

Zatozy¢ kotnierz ok. 50 mm nad kotkiem roz-
porowym i obkurczy¢ go w kierunku odgate-
zZienia.

Izolowanie zfgczy i uszelnianie otworéw, patrz rozdziat 2.6.

Sprawdzenie ztacza T-owego.
Kryterium zatwierdzenia korka spawalniczego: Dwie widoczne owalne wyptwki PE.
Ztacze jest kompletne.

Kontrola wizualna i dokumentacja powykonawcza.







2.6.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
BandJoint - 1zolowanie zlaczy i wtapianie korkéw

Izolowanie ztaczy i
wtapianie korkow

Przed izolowaniem zlgczy mufowych nalezy
zapoznac sie z instrukcja, ktéra jest dostarcza-
na wraz z piankiami.

Po wlaniu pianki do ztacza zaleca sie zatozy¢
na mufe folie plastikowa i pozostawic jg tam
do czasu wgrzania korkéw wtapianych.

Jezeli podczas pienienia ztaczy temperatura
zewnetrzna jest wyzsza niz +30°C, zaleca sie
otwory w mufie zaklei¢ tasma maskujaca i
odczekac az temperatura spadnie.

Przed zasypaniem wykopu folie usuna¢ z rur.

Zasady i instrukcje dotyczace zalewania ztaczy
ptynna konfekcjonowana fabrycznie pianka
podane s3 w rozdziale 7 ,I1zolowanie ztaczy”
Poradnika montazu i eksploatacji.

Przed przystgpieniem do izolowania ztacza
nalezy przygotowac korki odpowietrzajace i
pianke w paczkach w ilosci podanej na etykie-
cie ztacza, lub w instrukgcji.

Jesli do zaizolowania mufy wymagane jest
zastosowanie 2 pianek konfekcjonowanych,
zaleca sie, aby dwie osoby wymieszaty pianki
w paczkach tak, aby umozliwi¢ ich wlanie do
wnetrza zlacza jedna po drugiej (mniejsza wle-
wana powinna by¢ jako pierwsza).

Kiedy do zaizolowania mufy potrzebne sg 3 - 4
pianki, konieczne jest jednoczesne wlanie 2
pianek, co wymaga wywiercenia dodatkowego
otworu do odpowietrzania.

Nastepnie w w gdrnej czesci ztagcza w odlegto-
$ci okoto 150 mm od krawedzi mufy nalezy
wywier¢ dwa otwory o srednicy 17,5 mm.

W jeden z otwordw whbi¢ mtotkiem czerwony
korek do odpowietrzania, Pianke wymieszac
zgodnie z instrukcjg str. 7.4.1 rozdz. 7 Poradni-
ka montazu i eksploatacji, wla¢ do mufy i wbic
w otwor drugi korek.

Foam pack
for single pipe joints




2.6.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
BandJoint - Izolowanie zlaczy i wtapianie korkéw

Izolowanie ztaczy i Po 10 minutach po wypelnieniu ztacza pianka
wtapianie korkéw korek odpowietrzajacy mozna obrécic¢ o pot
cigg dalszy obrotu, co utatwia pdzniejsze jego wyjecie.

Nie wczesniej niz po 30 min. od momentu
wlania pianki do mufy korki odpowietrzajace
nalezy usung¢ za pomocg mtotka lub tomu.

Za pomoca noza usuna¢ wyptywke i resztki
pianki z otworu i jego bezposredniego sasie-
dztwa.

Przed rozpoczeciem wtapiania korkéw nalezy
rozgrza¢ nagrzewnice do temp. 250°C + 10°C.

Skrzynka narzedziowa do montazu ztaczy

zgrzewanych zawiera frezy stozkowe o trzech

Srednicach: 35 mm, 43 mm i 50 mm:

- frez 35 mm stuzy do rozwiercania otworéw
wlewowych @17,5 mm pod korki stozkowe,

- frez 43 mm uzywa sie do napraw, gdy
korek stozkowy @35 mm zostat Zle wtopio-
ny,

- frez 50 mm stuzy do rozwiercania otworéw
do wtapiania stopek kabli alarmowych.

Po zamontowaniu odpowiedniego freza w

wiertarce, nawierca¢ otwor do momentu, az

kotnierz freza dojdzie do korpusu mufy.




2.6.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
BandJoint - Izolowanie zlaczy i wtapianie korkéw

Izolowanie ztaczy i Aby zapewni¢ miejsce na montaz stozkowych

wtapianie korkow korkéw wtapianych, z otworu za pomoca noza

cigg dalszy nalezy wydtubac i usua¢ pianke PUR (patrz rys.
obok).

Krawedzie otworéw doktadnie oczyscic z
wioréw PE i resztek pianki.

Korek oraz otwdr w mufie oczysc przez prze-
tarcie szmatka nasaczong alkoholem.

Korek umie$¢ w uchwycie narzedzia do wta-
piania korkow.

Nastepnie ustawi¢ wysoko$¢ narzedzia do
dociskania korkéw wtapianych na odpowie-
dnig wysokos¢ tak, aby gtowica licowata sie z
otworem w mufie.

Kiedy nagrzewnica osiggnie do temperature
250°C + 10°C, w gniezdzie stozkowym umie-
$ci¢ korek wtapiany, a zewnetrzny stozek
nagrzewnicy znajdujacy sie z drugiej strony
talerza wtozy¢ w otwér w ztaczu.

Naciskajgc nagrzewnice w dot grzac otwér w
zlaczu jednoczednie grzejac korek stozkowy.




2.6.4

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
BandJoint - Izolowanie zlaczy i wtapianie korkéw

Izolowanie ztaczy i
wtapianie korkéow
ciag dalszy

Podczas podgrzewania otworu i korka nalezy
zwréci¢ uwage, aby w sposéb stabilny jedno-
czes$nie dociska¢ w dét stozek nagrzewnicy do
otworu w mufie oraz korek wtapiany do gniaz-
da stozkowego.

Kiedy wokoto otworu w mufie i korka pojawia
sie watki wyptywki stopionego polietylenu
nalezy jeszcze kontynuowac grzanie przez
okoto 10 sekund i wyja¢ nagrzewnice z otworu.
W ciggu maksymalnie 3 sekund wcisna¢ korek
w otwor w mufie tak, aby nézki narzedzia
oparty sie na ostonie mufy, a gérne krawedzie
pierscieni wyptywki stopionego materiatu kor-
pusu zfacza i korka stozkowego zréwnaty sie ze
sobg (maks. 1 mm powyzej).

Uwaga: korka stozkowego nie wolno wciskac
gtebiej w otwér w mufie.

Korek przytrzymac w tym potozeniu przez
okoto Tmin. az polietylen stwardnieje.

Wokot korka i otworu musza znajdowac sie
sklejone ze soba dwie wargi réwnej wyptywki
stopionego polietylenu.

W ten sam sposéb nalezy wgrza¢ drugi korek.

Kryteria poprawnosci montazu i akceptacji

procesu zgrzewania mufy:

- widoczna aktywacja (przeszlifowanie) osto-
ny rur,

- brak lokalnych nadmiernych przetopéw
materiatu mufy,

- brak wyptywki pianki PUR na koncach mufy
i/lub spod korkéw wgrzewanych,

- na koncach mufy i szwie wzdtuznym nie
wida¢, wypchnietych na zewnatrz drutow
grzewczych,

- akceptowalne sg niewielkie lokalne odci-
$niecia preumatycznych paséw docisko-
wych na mufie w miejscach zgrzewania,

- akceptacja przez PDA procesu zgrzewania
na zgodnosc z wzorcem dla danej mufy.

Dodatkowo wpisane do PDA i dokumentacji

nastepujace informacje dotyczace:

- systemu nadzoru (alarm),

- proby szczelnosci muf,

- zaizolowania mufy pianka PUR,

- wizualna kontrola mufy i korkdw wtapia-
nych.

Kryteria poprawnego montazu korkéw:

- jednorodnos¢ wyptywki,

- wyraznie widoczne sklejone ze sobg obie
wargi wyptywki korka i korpusu mufy




2.7.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Dtugosci wolnych koncéw rur dla ztaczy BandJoint

Tabela dtugosci ztaczy i ciecia gotych koncéwek rur do zapienienia dla ztaczy BandJoint

STD 630 XL 1020
Srednica Dugos¢ Dtugosc Dugos¢ Dtugosc¢ Dugos¢ Dtugosc Dugos¢ Dtugosc
ostony rur ciecia zlacza ciecia zlacza ciecia zlacza ciecia zlacza
Amm L mm Amm L mm Amm L mm Amm L mm
90-200 420-455 570 680-715 830
225-1400 420-455 630 810-845 1020







2.8.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint jako muf redukcyjnych

Zmiany Srednic

Instrukcja monta-

zu mufy BandJoint
jako ztacza reduk-
cyjnego

Konstrukcja muf zgrzewanych BandJoint LOGSTOR umozliwia zastosowanie ich jako ztaczy reduk-
cyjnych dla rur preizolowanych o ostonach PE-HD o réznych $rednicach zewnetrznych.

Nie dopuszcza sie jednoczesnego stosowania BandJoint jako ztaczy redukcyjnych i ukosowania
na spoinach spawanych.

Podczas stosowania ztgczy BandJoint jako redukcji mozliwa jest lokalna wyptywka stopionego PE.

290 - 200 mm

W tym zakresie srednic mozliwe jest stosowanie ztgczy BandJoint jako redukgji dla rur z ostonami:
290-110 mm

2110-125mm

2 160 - 180 mm

@ 180 - 200 mm

Oprocz srednic podanych nizej wykonanie redukcji jest mozliwe z zastosowaniem czesci specjal-
nych:

2125 -0 140

2 140 - @ 160

9225 -500 mm

W tym zakresie srednic wykonanie redukcji z zastosowaniem muf BandJoint o standardowej dtu-
gosci (STD) jest mozliwe dla zmiany srednic:

© 225 - 250 mm

2 90 - 1400 mm

Kazdg inng zmiane srednic, niezaleznie od wielkosci, mozna wykonac jako redukcje z zastosowa-
niem muf EW lub jako redukcje preizolowana.

Do zmiany $rednic nalezy zawsze stosowac
mufy BandJoint przeznaczone dla rur o wiek-
szej Srednicy.

Z ostony PE usunac zanieczyszczenia i wilgo¢, a
nastepnie natozy¢ na rury mufe w celu okresle-
nia potozenia mostka montazowego.




2.8.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint jako muf redukcyjnych

Instrukcja monta-
zu mufy BandJoint
jako ztacza reduk-
cyjnego ciag dal-
szy

Montaz mostka
montazowego

Ztacze docisna¢ do ostony rur pasem mocu-
jacym z napinaczem i obréci¢, aby otwory

do wlewania pianki znalazty sie u géry (pozy-
cja godz. 12).

Markerem zaznaczy¢ na ostonach rur potoze-
nie mostka montazowego i krawedzi mufy,

co pozwoli na okreslenie obszaru do szlifowa-
nia.

Wzdtuzna krawedz zakfadki mufy okresla poto-
zenie gornej krawedzi mostka montazowego
(rys. obok).

Nastepnie zdjg¢ mufe i zaznaczony markerem
obszar oston rur na zaktadce pod mufa oczy-
sci¢ i aktywowac przez szlifowanie zgodnie ze
wskazéwkami rozdz. 1,Przygotowanie miejsca
montazu ztacza"

Mostek montazowy umies¢ w izolacji PUR pod
ostong PE-HD rury w identyczny sposéb jak
dla zwyktych muf bez zmian srednic (rozdz.

2 poradnika).

Jedyna réznica w stosunku do muf zwyktych
jest to, ze mostek nie bedzie réwnolegty
do rury przewodowe;.

Gérna krawedz mostka musi licowac sie
ze znacznikami na osonach rur (rys. obok).

W sposéb opisany w rozdz. 2 poradnika wkre-
ci¢ sruby dystansowe.

Czes¢ srub wystajaca ponad mostek odcigc
za pomocg szlifierki katowej i zamocowac

na mostku podkadke filcowa.

Za pomocg szablonu nanies¢ markerem

na ostony rur potozenie mostka montazowego.

Uwaga: znaczniki naniesione markerem nie
moga znalez¢ sie w strefie zgrzewania mufy
i ostony PE rur.




2.8.3

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz ztaczy BandJoint jako muf redukcyjnych

Montaz mostka
montazowego ciag
dalszy

Zaktadanie szyny
i paséw docisko-
wych

Zgrzewanie izolo-
wanie ztgcza

Powierzchnie wzdtuznej zaktadki mufy aktywo-
wac przez przeszlifowanie na takiej szerokosci,
aby oszlifowania powierzchnia byta widoczna
poza zaktadke mufy zaznaczona markerem.
Oszlifowane powierzchnie mufy i oston rur
mufy nalezy przetrze¢ szmatka z alkoholem.
Przetartych i odttuszczonych powierzchni
ztacza i oston rur, nie wolno dotyka¢ gotymi
rekoma.

Mufe BandJoint zatozy¢ na rury, ustawi¢ zgod-
nie z oznaczeniami naniesionymi markerem
i Scisng¢ za pomoca pasa z napinaczem.

Do montazu stosuje sie identyczne narzedzia
jak dla zwyktych muf zgrzewanych BandJoint
z taka réznica, ze obwodowe pneumatyczne
pasy dociskowe maja rézne $rednice.

Wzdtuzna szyne dociskowa ustawié na znacz-
nikach naniesionych markerem w takiej pozy-
¢ji, aby zapewnic¢ docisk na catej powierzchni
mostka i docisna¢ za pomoca dwédch paséw
ze $ciggaczem (rys. obok).

Pneumatyczne obejmy/pasy dociskowe zato-
zy¢ na mufe i zamocowac na szyne dociskowa
w identczny sposéb jak opisano w rozdz. 2
poradnika.

Przewody sprezonego powietrza oraz przewo-
dy elektryczne od Weldmastera podtaczy¢ w
sposéb jak opisano w rozdz. 2 poradnika.

Prébe szczelnosci ztacza, izolowanie mufy
ptynna pianka PUR, wgrzewanie korkéw stoz-
kowych oraz kontrole poprawnosci montazu
wykonuje sie w sposéb identyczny jak dla zwy-
ktych ztaczy zgrzewanych BandJoint.

Kryteria poprawnosci montazu i akceptacji
procesu zgrzewania mufy sg takie same jak
opisano w rozdziale 6 poradnika.







2.9.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
BandJoint - ukosowania na spoinach spawanych

Ukosowania na Technologia rur preizolowanych LOGSTOR
spoinach spawa- dopuszcza stosowanie niewielkich zmian kie-
nych runkéw za pomoca ukosowania na spoinach

spawanych stalowych rur przewodowych.

W przypadku stosowania muf BandJoint

do izolowania potaczen rur z ukosowaniem

na spoinach spawanych nalezy bezwzglednie

przestrzegac zasad podanych nizej:

- kat ukosowania na spoinie nie moze by¢
wiekszy niz podany przez projektanta,

- zaleca sie stosowac ztacza standardowej dtu-
gosci (STD) majac na uwadze, ze mufa dtuga
(XL lub 1020 mm) powoduje pocienienie
izolacji na wewnetrznej stronie ukosowania,

- maksymalny kat ukosowania nie moze by¢
wiekszy od 4°.

W przypadku koniecznosci stosowania wigk-

szych katow prosimy o kontakt z LOGSTOR.

Instrukcja monta- Nalezy koniecznie sprawdzi¢ odlegtos¢ pomie-
zu przy ukosowa- dzy czotami izolacji taczonych rur, czy w zad-
niach na spoinach nym miejscu taczenia nie przekracza 440 mm.

Ostony rur na zaktadce pod mufe i zaktadke
wzdtuzna samej mufy oczysci¢, aktywowac
przez szlifowanie zgodnie ze wskazéwkami
rozdziau 1 poradnika ,Przygotowanie miejsca
montazu ztgcza"

Nastepnie po przetarciu szmatka z alkoholem
mozna przystapi¢ do monazu mufy.

Montaz mostka Mostek montazowy umies¢ w izolacji PUR pod
montazowego ostong PE-HD rury w identyczny sposéb jak dla
muf bez ukosowania (rozdz. 2 poradnika).




2.9.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
BandJoint - ukosowania na spoinach spawanych

Montaz mostka
montazowego ciag
dalszy

Zaktadanie szyny
i paséw docisko-
wych

W sposob opisany w rozdz. 2 poradnika wkre-
ci¢ sruby dystansowe.

Czes¢ srub wystajaca ponad mostek odciac

za pomocg szlifierki katowej i zamocowac

na mostku podkadke filcowa.

Za pomocg szablonu nanie$¢ markerem

na ostony rur potozenie mostka montazowego.
Uwaga: znaczniki naniesione markerem nie
moga znalez¢ sie w strefie zgrzewania mufy

i ostony PE rur.

Mufe BandJoint zatozy¢ na rury, ustawic¢ otwo-
rami wlewowymi u géry (poz godz. 12.00)

i lekko $cisng¢ za pomoca parcianego pasa z
napinaczem o szerokos$ci 50 mm.

Uchwyt pasa nalezy umiesci¢ w taki sposob,
aby w strefie zgrzewania znajdowata sie tylko
jedna warstwa pasa i aby uchwyt nie blokowat
miejsca dla wzdtuznej szyny dociskowej i nie
nie zastaniat kodu kreskowego 2D na etykiecie
ztacza.

Podczas dociggania pasa dociskowego zaleca
sie delikatnie stuka¢ mtotkiem gumowym w
ostone mufy aby utatwi¢ utozenie mufy na wia-
Sciwym miejscu i szczelne docisniecie przewo-
déw grzewczych ztagcza do ostony rur.

Uwaga: nie nalezy uderza¢ mtotkiem bezpo-
srednio w miejscach, gdzie ulokowane s3 prze-
wody grzewcze.

Szyne wzdtuzng i pneumatyczne obejmy/
pasy dociskowe zatozy¢ na mufe i zamocowac
w identczny sposéb jak opisano w rozdz. 2
poradnika.

Przewody sprezonego powietrza oraz przewo-
dy elektryczne od Weldmastera podtaczy¢ w
sposéb identyczny jak dla zwyktej mufy bez
ukosowania.




2.9.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
BandJoint - ukosowania na spoinach spawanych

Zgrzewanie i izolo- Proces zgrzewania mufy, probe szczelnosci
wanie ztgczy ztacza, izolowanie mufy ptynng piankag PUR,
wgrzewanie korkéw stozkowych.
Kontrole poprawnosci montazu wykonuje sie
w sposéb identyczny jak dla zwyktych ztgczy
zgrzewanych BandJoint.







2.10.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Naprawa ptaszcza zewnetrznego

Naprawa pfaszcza
zewnetrznego

Naprawa z
uyciem korkéw
wtapianych

Drobne uszkodzenia mechanicznego pfaszcza zewnetrznego mozna naprawic¢ za pomoca korkéw
wtapianych.

W przypadku wiekszych uszkodzen nalezy zdja¢ fragment ostony i zamontowac ztgcze BandJoint
na wymaganej dtugosci.

(Tabela dtugosci ztaczy i ciecia wolnych koricowek rur do zapienienia dla ztlgczy BandJoint 2.7.1.).

Dopuszcza sie uzycie max. 10 korkéw w celach
naprawczych. Jezeli uszkodzenie jest wieksze,
zaleca sie wyciecie fragmentu ostony i uzupe-
nienie ztaczem.

Wywierci¢ otwér stozkowy pod korek wtapiany
na poczatku i na koncu pekniecia, aby zatrzy-
mac jego postepowanie.

Korki wtapiane.
Usunac wystajace elementy korkdw, by zrobié
miejsce na wiertto stozkowe.




2.10.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Naprawa ptaszcza zewnetrznego

Naprawa z uzy- Nastepnie wywierci¢ otwory i wgrza¢ odpo-
ciem korkéw wiednig liczbe korkéw potrzebnych do uzupet-
wtapianych - ciag nienia pekniecia.

dalszy

Wagrzac¢ korki, tak aby zachodzity na siebie.

Naprawa Do napraw mozna zastosowac kazda dtugosc
za pomocq zla- zlacza BandJoint.

cza BandJoint

i posredniego
elementu napraw-
czego

Jedli nawet najdtuzsze ztacze BandJoint nie
jest wystarczajaco dtugie by dokona¢ naprawy,
nalezy uzy¢ posredniego elementu naprawcze-
go i dwdch zigczy prostych.

Posredni element naprawczy ma diugos¢ 900
mm i jest skracany do wymaganej dtugosci.

Element ten ma przygotowane otwory na
przewody alarmowe.

Zdjac ptaszcz zewnetrzny na takiej dtugo-

$ci, ktora pasuje do posredniego elementu
naprawczego i dwoch ztaczy prostych zgodnie
z tabelg na str. 2.7.1.

Rozcig¢ wzduznie posredni element napraw-
czy wraz z izolacja ptaszcza zewnetrznego.




2.10.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Naprawa ptaszcza zewnetrznego

Naprawa

za pomocq zla-
cza BandJoint

i posredniego ele-
mentu naprawcze-
go - ciag dalszy

Natozy¢ posredni element naprawczy na rure
przewodowa.

Element naprawczy spig¢ posrodku za pomoca
pasa.

Przygotowac krawedzie do spawania ekstru-
derem.

Wykonac 2 spoiny punktowe za pomoca eks-
trudera.

Po ostygnieciu nalezy zdja¢ pas i dokonczyc
zgrzewanie.

Nastepnie, po wychtodzeniu gotowego ele-
mentu, zeszlifowac strefe montazu.




2.10.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Naprawa ptaszcza zewnetrznego

Naprawa

za pomocq zla-
cza BandJoint

i posredniego ele-
mentu naprawcze-
go - ciag dalszy

Rura jest przygotowana do instalacji ztgczy
prostych.




2.11.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Raport instalacji ztaczy
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2.12.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
BandJoint - ponowne zgrzewanie ztaczy

Ponowne zgrzewa-
nie zlaczy

Istnieje kilka powoddw, dla ktérych moze by¢ konieczne ponowne zgrzewanie ztacza:

1. Jesli czas zgrzewania nie odpowiada kryteriom akceptacji w PDA.

2. Jedli efekt zgrzewania nie odpowiada kryteriom akceptacji w PDA.

3. W strefie zgrzewania nie wida¢ odksztatcern od obejm dociskajacych.

4. Jesli dwa otwory kontrolne w strefie zgrzewania nie sg wypetnione stopionym PE.
5. Jesli test szczelnosci wypadt niepomyslnie.

Jesli jedno lub wiecej z powyzszych kryteriéw nie jest spetnione, dopuszczalne jest ponowne
zgrzewanie zigcza max. 3 razy.

W przypadku pozostawienia zanieczyszczen na powierzchniach spawu (np. piasku), ponowne
zgrzewanie moze okazac sie nieefektywne.

Przed ponownym zgrzewaniem zlacze ostonowe musi ostygna¢ do temperatury otoczenia.
Ponowne zgrzewanie mozna wykonac tylko wtedy, gdy temperatura wskazywana przez PDA jest
nizsza od temperatury otoczenia + 25°C. W przypadku wyzszej temperatury, ponowne spawanie
jest niedozwolone.

Od Do Temp. spawania
Typ @ mm @ mm °C
BandJoint STD, XL 90 200 200
BandJoint 630/1020 225 1400 220




2.12.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
BandJoint - typowe cykle spawalnicze

Typowe cykle spa- Prawidtowy cykl spawalniczy dla BandJoint
walnicze > @225 mm.

Nie uzyskano prawidtowego czasu spawania.

Ponowne spawanie jest mozliwe.

Efekt nie zostat uzyskany.

Temperatura poczatkowa jest zbyt wysoka.
Oznacza to, ze przed rozpoczeciem spawania
doszto do przerwania przewodow.

Ztacze nadaje sie do utylizacji.




3.1.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje mon-
tazu

W skfad ztgcza EWJoint wchodza:

1. Tuleja termokurczliwa.

2. Elementy grzejne z kodem kreskowym 2D.

3. Korki odpowietrzajace i korki wtapiane
dostarczane w wiaderku.

WAZNE:

Folie owijajaca nalezy pozostawi¢ na tulei do
czasu montazu, aby unikna¢ narazenia na dzia-
tanie promieni stonecznych i ciepfa.

Tuleja termokurczliwa powinna pozostac
w folii.

Po doktadnym oczyszczeniu i przeszlifowaniu
mozna przystapi¢ do montazu ztacza EWJoint.

Usuna¢ wilgo¢ za pomoca palnika gazowego,
podgrzewajac ptaszcz zewnetrzny do tempera-
tury 20-30°C przed szlifowaniem.

Usuna¢ opakowanie z tulei termokurczliwej.
Nie nalezy uzywac ostrych narzedzi.

Naciggna¢ tuleje do potowy na ztacze i dokfad-
nie oczysci¢ wnetrze za pomoca alkoholu min.
93%.

Oczysci¢ powierzchnie pianki oraz korice
ptaszczy ostonowych w taki sposéb, aby
mozna byto naciagna¢ mufe na catkowicie
czysty ptaszcz, tj. dtugosc¢ rekawa + 200 mm.




3.1.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

Nasun czysta koncéwke tulei na oczyszczong
koncéwke rury.

Ostroznie wyczys¢ wnetrze drugiej koncowki
tulei, uzywajac 93% alkoholu.

Sprawdz, czy wewnetrzna i zewnetrzna strona
tulei jest CZYSTA i SUCHA.

Wyczys$¢ drugi ptaszcz zewnetrzny w odlegto-
$ci co najmniej 300 mm od konca rury.

Umiesci¢ tuleje na srodku ztacza.

Zaznaczy¢ oba konce ztacza na ptaszczach
zewnetrznych oraz oznaczy¢ zlacze i plaszcz
na godzinie 12.

Naciggna¢ ztacze na oczyszczony koniec.
Doktadnie przeszlifowac ptaszcze zewnetrzne
tarcza szlifierska/diamentowa lub papierem
sciernym o ziarnistosci 36.

Zeszlifowa¢ dodatkowe 20 mm powierzchni
styku tulei termokurczliwej, tak aby $lady szli-
fowania byly widoczne poza obrzezem tulei
(umozliwia to wizualng kontrole aktywacji
przez osobe nadzorujaca).

Sprawdzi¢, czy caty obwdd zostat zeszlifowany.

Zaznaczy¢ potozenie elementéw grzejnych
w odlegtosci X.

D< 800 mm.X X =20 mm,

D > 800 mm.X X =30 mm.




3.1.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

Przytézy¢ ztacze do oznaczenia na obudowie
i uzy¢ konca ztacza do oznaczenia potozenia
na catym obwodzie.

W strefie spoiny nie moze znajdowac sie rys

znakujacy.

Zamocowac listwy zgrzewane za pomoca zszy-
wek zgodnie z rysunkiem rozmieszczonych w
odstepach 250 mm wokét rur ostonowych.
Rozmiar zszywek i zszywacza, patrz str. 6.3.2
~Wyposazenie przyczepy”.

Potozenie zszywek w elemencie grzejnym:
Rozciaggnij elementy grzejne, tak aby znajdo-
waty sie blisko siebie, ale NIE stykaty sie ze
soba (3 mm).

Zamontowac ztgcze na miejsce miedzy ozna-
czeniami.

Usunac kod kreskowy 2D z elementéw grzej-
nych i przyklei¢ je do ztacza w celu umozliwie-
nia odczytu za pomoca PDA.




3.14

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

W razie potrzeby uzy¢ drewnianych klinéw
do wysrodkowania potaczenia z ptaszczem
zewnetrznym.

Drewniane kliny nie mogga zakrywac elemen-
tow grzejnych.

Obkurczy¢ koncowki tulei, az beda miaty petny
kontakt z elementami grzejnymi i ptaszczem.
Podnies¢ nieco miedziane zaciski, aby upewnic
sig, ze nie stopig sie z ptaszczem.

Zamontowac zaciski, tak aby wystawaty poza
konce ztagcza o 5- 10 mm.

Dokrecic zaciski, tak aby obudowa byta lekko
zdeformowana.

Jesli Ztacze jest zimne, nalezy je podgrzac
przed zamontowaniem opasek zaciskowych.
Zapobiegnie to stopieniu PE na koncach zta-
cza.

Umieszczenie kawatka papieru $ciernego pod
gwintami zaciskow zapobiega ich wtapianiu
sie w rure ostonowa.




3.1.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint, obejmy zaciskane mechanicznie

Instrukcje Mocno dokreci¢ obejmy po korice gwintéw.
montazu - ciag
dalszy

Przytrzymac goérng czes$¢ urzadzenia PDA nad
etykieta.

Nacisna¢, scan’, a dane dotyczace typu, Sredni-
cy i rezystancji ztacza obudowy zostang wpro-
wadzone automatycznie.

W przypadku recznego wprowadzania dla
Srednic od 8630 do @800 z obejma spawalni-
cz3 o szerokosci 40 mm, w PDA nalezy wybrac
EW-W40.

Rozpocza¢ spawanie.

6-cyfrowy plik spoiny MUSI zostac zapisany

na ztgczu ostonowym w celu jego identyfikacji.

WeldMaster zatrzymuje sie automatycznie
po zakonczeniu spawania.

Zdja¢ obejmy, gdy osiggng temperature <
80°C.




3.1.6

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Zestaw do ela- Uchwyt z opaskami dociskowymi do elastycz-
stycznych narzedzi nych narzedzi o Srednicach 225 - 800.

dociskowych Wszystkie narzedzia sa wyposazone w zawor

bezpieczenstwa.

Kliny do uchwytoéw.

Przewéd cisnieniowy i skrzynka redukcyjna do
elastycznego narzedzia dociskowego.

Konserwacja Nalezy regularnie sprawdzac rury, narzedzia i sprzet zabezpieczajacy pod katem uszkodzen.

Co najmniej raz na trzy miesigce nalezy sprawdzac regularnie uzywane narzedzia elastyczne pod
katem uszkodzen i nieszczelnosci.

Szczegdblng uwage nalezy zwrdcié na zagiecia po obu stronach narzedzi elastycznych (ze wzgledu
na ryzyko powstania nieszczelnosci).

Sprawdzi¢ szczelnos¢ poprzez podanie powietrza i uzycie ptynu oraz obserwacje.
Nalezy réwniez sprawdzi¢ narzedzie pod katem zuzycia po stronie skierowanej w strone ztacza.

Nalezy zarejestrowac, ze opaska cisnieniowa zostata sprawdzona - wpisujac date na opasce cisnie-
niowej lub w uwagach w raporcie instalacji ztacza.

Regularnie sprawdza¢ narzedzie pod katem widocznych uszkodzen (w tym rowniez zawdr bezpie-
czenstwa i uchwyty).




3.1.7

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Montaz obwodo- Wtozy¢ obwodowy przewdd ci$nieniowy do

wego przewodu uchwytu elastycznego narzedzia dociskowego,

ci$nieniowego jak pokazano na ilustracji.

Montaz ztacz Zamontowac ztgcze EWJoint zgodnie z porad-

EWJoint nikiem ztaczy zgrzewanych (str. 3.1.1-3.1.4).
Zaleca sie zainstalowanie tasmy w strefach
zgrzewu, aby zapewni¢ dtuga zywotnos¢ prze-
wodow cisnieniowych. Usunaé tasme przed
testem szczelnosci.
Nastepnie zainstalowac elastyczne narzedzie
dociskowe zgodnie z ponizszym opisem.

Montaz narzedzia Umiesci¢ uchwyt z przewodem cisnieniowym
dociskowego w sposob pokazany na ilustracji.

Przeciggnac¢ przewdd cisnieniowy wokot rury
i wlozy¢ go z powrotem do uchwytu.

Upewnic sig, ze przewdd nie jest skrecony.

Zatozy¢ klin zgodnie z ilustracja.




3.1.8

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Montaz narzedzia Wcisna¢ klin pomiedzy dwie rolki.
dociskowego - ciag
dalszy

Umiesci¢ przewdd cisnieniowy, tak aby byt zli-
cowany z krawedzia ztacza.

Po umieszczeniu przewodu cisnieniowego

w uchwycie i dokreceniu go, stalowy wspornik
klina musi znajdowac sie pomiedzy dwiema
Srubami na uchwycie.

Mocno naciagnac przewdd cisnieniowy.
Sprawdzi¢, czy przewdd przylega do krawedzi
zlacza.

Dokreci¢ z max. obcigzeniem 15-20 kg.
Powtdrzy¢ procedure na drugim koncu zlacza.

Nalezy uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ zaciskéw
na ztaczu.

Po prawidtowym zainstalowaniu elastycznego
narzedzia cisnieniowego zgodnie z ilustracja,
podfaczy¢ przewody do sprezonego powie-
trza.




3.1.9

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Podfaczanie prze- Podtaczy¢ czerwony przewdd (wysokiego
wodow cisnienio- cisnienia) do skrzynki redukcyjne;j.
wych

Ustawi¢ cisnienie na skrzynce redukcyjnej
na 1,5 bar. Cisnienie na skrzynce redukcyjnej
ma charakter orientacyjny.

Po podtaczeniu PDA nalezy sprawdzic¢ cisnienie
zgodnie z PDA.

Zawor rozdzielacza musi znajdowac sie
w pozycji zamknietej, dopdki wszystkie prze-
wody cisnieniowe nie zostang podtaczone.

Zamontowac niebieskie przewody na wzdtuz-
nych pasach zaciskowych.




3.1.10

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Podtaczanie prze-
woddw cisnienio-
wych - ciag dalszy

Podtaczy¢ ostatnie ztgcze z zaworu 3-drogowe-
go do WeldMaster/WeldMaster Light za pomo-
cg niebieskiego przewodu o wymaganej dtu-
gosci.

Po podtaczeniu wszystkich przewodéw otwo-
rzy¢ zawor, aby oba elastyczne narzedzia doci-
skowe znalazty sie pod cisnieniem.

Sprawdzi¢, czy:

- oba narzedzia sa pod cisnieniem,

- oba narzedzia sg prawidtowo umiejscowione,
- oba narzedzia nie stykaja sie zaciskami.

Podtaczy¢ kable spawalnicze i czujnikowe
do przedniej czesci WeldMaster/WeldMaster
Light.

Podtaczy¢ dwa kable WeldMaster/WeldMaster
Light do zaciskéw w ztaczu - zadbac o dobre
potaczenie. Zamocowac zaciski.

Sprawdzi¢, czy ci$nienie na PDA wynosi 1,5
bar. WeldMaster/WeldMaster Light monitoruje,
czy ci$nienie podczas procesu spawania miesci
sie w dopuszczalnych granicach tolerancji (1,4
- 1,7 bar).

Przytrzyma¢ gdérng czes$¢ urzadzenia PDA nad
etykieta.

Nacisna¢, scan’, a dane dotyczace typu, Sredni-
cy i rezystancji ztgcza obudowy zostang wpro-
wadzone automatycznie

Rozpocza¢ spawanie.

6-cyfrowy plik spoiny MUSI zostac zapisany
na ztgczu ostonowym w celu jego identyfikacji.




3.1.11

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint - elastyczne narzedzie dociskowe

Podtaczanie prze- Podczas korzystania z WeldMaster Light mozna
wodoéw cisnienio- spawac jedna strone na raz.
wych - ciag dalszy

Podczas korzystania z WeldMaster obie stro-
ny ztacza EWJoint moga by¢ spawane w tym
samym czasie.

Nastepnie kontynuowa¢ montaz zgodnie
z opisem na str. 3.1.6 - 3.1.13.




3.1.12

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje Wywierci¢ dwa otwory o srednicy @ 17,5 mm
montazu - ciag w najwyzszym punkcie, jak najblizej korncow
dalszy zlacza.

Wykonac test szczelnosci przy cisnieniu 0,2 bar.

Sprawdzi¢ plastikowe spoiny za pomoca
wykrywacza nieszczelnosci i wizualnie pod
katem obecnosci pecherzykéw powietrza.

Odcig¢ wystajace zakonczenia elementow
grzejnych na krawedzi tulei, gdy pofaczenie
zostato przetestowane pod katem szczelnosci
i jest szczelne.

Patrz instrukcje dotyczace opakowania pianki.

Zaleca sie naciagniecie plastikowej folii

Foam pack

z powrotem na zigcze po spienieniu i pozosta- Foam pack for TwinPipe joints

for single pipe joints

wienie jej tam do czasu zainstalowania korkow
odpowietrzajacych.

Jesli temperatura otoczenia wynosi > 30°C
podczas spieniania, otwory w piance nalezy
zaklei¢ tasma (preferowane jest spienianie
w nizszych temperaturach).

Plastikowa folia musi zostac usunieta przed
zasypaniem wykopu.



3.1.13

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

Proces piankowania nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z wytycznymi zawartymi w Poradniku
montazu i eksploatacji w rozdziale, 1zolowanie
ztaczy".

Jesli wymagane sa 2 opakowania pianki na zta-
cze, nalezy przygotowac sie do tego, tak aby
mozna je byto wla¢ do ztacza bezposrednio po
sobie. Najmniejszej pianki uzy¢ jako pierwszej.
Korzystne jest przeprowadzenie procesu pian-
kowania w 2 osoby.

Jesli wymagane sa 3 lub 4 pakiety pianek

na zlacze, nalezy wywierci¢ dodatkowy otwér
wentylacyjny. Nalezy pamietac¢ o zamoéwieniu
dodatkowego zestawu korkow.

Wywierci¢ otwor po kazdej stronie ztacza
obudowy (150 mm od krawedzi) oraz otwér
w srodku ztacza.

Wymieszac¢ pianke zgodnie z zaleceniami i wio-
zy¢ korki odpowietrzajace do otworéw wloto-
wych uzywajac miotka.

10 minut po piankowaniu korek odpowietrza-
jacy mozna zrotowac, aby utatwic jego pdz-
niejszy demontaz.

Po min. 30 minutach utwardzania, korki odpo-
wietrzajgce mozna usuna¢ przy uzyciu ptaskie-
go tomu.




3.1.14

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje monta- Za pomoca noza usunac resztki pianki wokot
Zu - ciagg dalszy otworu wlewowego

Podtaczy¢ nagrzewnice do wtapiania korkéw
do zasilania 230 V.

Przed uzyciem upewnic sig, ze tempera-

tura nagrzewnicy do korkéw osiagneta
250°C (482°F).

Zestaw zawiera wiertfa stozkowe w trzech roz-
miarach: 35 mm, 43 mm i 50 mm.

- Wiertto 35 mm stuzy do uszczelniania otwo-
row wlewowych.

- Wiertto 43 mm jest uzywane do napraw, gdy
nie mozna zatwierdzi¢ zgrzewu korka 35 mm.
- Wiertto 50 mm jest uzywane do pofaczen
kablowych.

Zamontowac¢ odpowiednie wiertto w wiertar-
ce. Wierci¢ do momentu zatrzymania na wiert-
le stozkowym.

Potaczenie kablowe 50 mm wymaga otwartej
nagrzewnicy.

Uzy¢ noza, aby usuna¢ pianke z wywierconego
otworu, zapewniajac w ten sposéb wystarcza-
jaca ilos¢ miejsca dla nagrzewnicy do korkow.




3.1.15

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje monta-
zu - cigg dalszy

Usuna¢ resztki pianki, aby przygotowac otwor
do wgrzewania korka stozkowego.

Oczysci¢ wszystkie powierzchnie w strefie spa-
wania (ztacze i korek) alkoholem.

Wyregulowa¢ dystans do rzeczywistego
wymiaru ztacza, tak aby gérna czes¢ korka
pokrywata sie ze ztaczem.

Gdy nagrzewnica do korkéw osiggnie tempe-
rature 250°C (482 °F), umiesci¢ stozkowy korek
w kielichu nagrzewnicy, a przeciwng czes¢ w
stozkowym otworze.




3.1.16

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje monta-
zu - cigg dalszy

Gdy dojdzie do potaczenia korka z materiatem
zlacza, tworzy sie wyptywka PE. Wazne jest,
aby zgrzewarka byfa stabilna.

Podgrzac krawedz otworu, dociskajac zgrze-
warke. Korek zgrzewany i otwér na pianke

sq jednoczesnie podgrzewane do odpowied-
niej temperatury za pomoca zgrzewarki do
korkow.

Gdy pfaska strona zgrzewarki do korkéw znaj-
dzie sie 1-2 mm nad ztgczem, a korek zagtebi
sie na ok. T mm, cisnienie zostanie zwolnione
po ok. 10 sekundach.

Wyjac rozgrzany korek z kielicha za pomo-

ca narzedzia do korkéw; wyja¢ zgrzewarke

z otworu i docisna¢ korek w dét, az nézki opra
sie o ptaszcz zewnetrzny, a gérna krawedz
korka zréowna sie z powierzchnig ztgczy (max. 1
mm powyzej).

Korek NIE moze by¢ dalej wciskany. Cisnienie
musi by¢ state i utrzymywane przez co naj-
mniej 1 minute.

Wokét zatyczki musza znajdowac sie 2 zgru-
bienia rozmieszczone w regularnych odste-
pach.

Powtorzy¢ proces z drugim korkiem.

Jesli operacja zgrzewania doczotowego zostata
przeprowadzona prawidtowo, z korka i mate-
riatdbw ztgcza wydobywaja sie wyptywki, co
wskazuje na prawidtowe zgrzanie materiatow.




3.1.17

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint

Instrukcje monta-
zu - ciag dalszy

Ponowne zgrzewa-
nie ztacza EWJoint

Sprawdzi¢ mufe.

Kryteria zatwierdzania ztagczy EWJoints:
- brak widocznych elementéw grzejnych,
- brak nadmiernego miejscowego stopie-

nia,

- moga wystgpi¢ niewielkie odksztatcenia
narzedzia dociskowego, ale nie wieksze
odksztatcenia miejscowe,

- brak nadmiaru pianki na korcach ztacza
lub korkach spawalniczych.

PDA zatwierdzito proces spawania zgodnie

z kryteriami akceptacji.

Reczne punkty kontrolne w PDA zostaty wpro-

wadzone:

- kontrola przewodéw alarmowych,

- test szczelnosci,

- kontrola piankowania,
- kontrola wizualna ztacza.

Kryteria zatwierdzenia korka spawalniczego:
- Dwa widoczne zgrubienia.

Istnieja nastepujace powody, dla ktérych moze byc¢ konieczne ponowne zgrzewanie ztacza:

1. Czas zgrzewania nie spetnia kryteriéw akceptacji PDA.

2. Efekt przesuniecia nie jest zgodny z kryteriami akceptacji PDA.
3. W strefie zgrzewania nie wystepuja widoczne odksztatcenia narzedzia dociskowego.
4. Jesli test szczelnosci wykaze, ze ztacze obudowy nie jest szczelne.

Jesli jedno lub wiecej z powyzszych kryteriéw akceptacji nie jest spetnione, ztacze obudowy moze
by¢ ponownie spawane max. 3 razy.

W przypadku zanieczyszczen na powierzchniach zgrzewu, na przykfad piasku, ponowne zgrzewa-
nie bedzie réwnie nieskuteczne.

EWJoint

Od Do Temp. zgrzewu
@ mm @ mm °C

90 560 220

630 1000 220

1100 1400 220




3.1.18

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Montaz zlaczy EWJoint, typowy przebieg spawania

Typowy przebieg Prawidtowy przebieg zgrzewania dla EWJoint.

spawania

Czas zgrzewania nie zostat uzyskany.

Ponowne zgrzewanie jest mozliwe.

Efekt nie zostat osiggniety.

Mozliwe przyczyny: Spoina nie styka sie scisle
z ptaszczem zewnetrznym lub wybrano nie-
wiasciwy wymiar spoiny.

Po schtodzeniu do temperatury co najmniej
80°C ztgcze mozna ponownie zgrzac




3.1.19

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Montaz zlaczy EWJoint
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Zastosowanie

Narzedzia

Sprzet do
zgrzewania eks-
truzyjnego

Ztgcze TSJoint obkurczane uzywane jest gtéw-
nie do rozgateziania rur FlexPipe i FlextraPipe.

Wymiar rury gtéwnej: 140-450 mm
Wymiar odgatezienia: 90-125 mm i
140-160 mm

Do Instalacji ztagcza obkurczanego TSJoint nale-
zy uzy¢ nastepujacych narzedzi:

Alkohol, min. 93%,

Narzedzie do zdejmowania izolacji/pita,
Sprzet do testowania szczelnosci,
Narzedzie do mocowania korkow,
Zgrzewarka do korkéw,

Papier $cierny:

ziarnisto$¢ 60: @90 - 280,

Papier Scierny lub tarcza szlifierska
ziarnisto$¢ 36: 2315 -450,

Tusz,

Mtotek,

9. Rekawice,

10. Termometr,

11. Miarka sktadana,

12. Palnik gazowy:

@ 50 mm: @90 - 280 mm

@ 60 mm: @315 - 450 mm

oA wWwN =

© N

10 1 12

Frezarka do PE,

Przyktadnica frezarki do PE,

Zgrzewarka do wyttaczania,

Szyna montazowa do zgrzewania ekstru-
zyjnego,

Skrobak tréjkatny,

6. Drut PE.

>N =

w




4.1.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje mon-
tazu

1. Odcig¢ ok. 400 mm ptaszcza zewnetrznego
i izolacji.

Nalezy uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ przewodéw
alarmowych, jesli wystepuja.

Usunac resztki izolacji z rury przewodowe;j.

2. Przyspawac ksztattke odgatezienia do rury
gtébwnej.

Ewentualnych skrécen dokona¢ zgodnie z zata-
czonymi instrukcjami dla stalowych elemen-
tow taczacych.

W przypadku zaworéw do wcinki na goraco,
jesli wystepuija, trzpien musi by¢ rownolegty
do rury gtéwnej.

3. Zamontowac przyktadnice frezarska na rurze
gtéwnej i przeciaé korpus tréjnika, tak aby spo-
ina wzdtuzna znajdowata sie w potozeniu ok.
godziny 2.

4. Naciggna¢ kotnierz i korpus trojnika
na odgatezienie.

Jedli instalacja nie ma nastgpi¢ natychmiast,
ztacze musi by¢ zakryte.

Zamontowac ztgczke zaciskowa, jesli wyste-
puje na odgatezieniu lub zespawac ze sobg
element taczacy i odgatezienie.




4.1.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje 5. Usuna¢ izolacje z odgatezienia do 220 mm
montazu - ciag od spoiny.
dalszy

6. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie w obsza-
rze faczenia. Powierzchnie musza by¢ CZYSTE
i SUCHE.

Nastepnie wyczys¢ powierzchnie alkoholem.

7. Zaznaczyc¢ 2 dtugosci korpusu trojnika
z kazdej strony odgatezienia taczacego wokét
rury gtébwnej.

8. Oszlifowac powierzchnie styku rury gtéwnej
i odgatezienia papierem Sciernym, tak aby
slady szlifowania byty widoczne 20 mm poza
krawedzia. Umozliwi to wizualng kontrole szli-
fowania podczas inspekgji.

Usunac pyt szlifierski.

Nalezy unika¢ dotykania powierzchni stykaja-
cych sie z podtozem.




4.1.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje 9. Umiesci¢ dystanse posrodku kolana
montazu - ciag i posrodku odcinka prostego.
dalszy

10. Aktywowac powierzchnie styku palni-
kiem gazowym do temperatury powierzchni
min. 65°C.

11. Zamontowac tasme uszczelniajaca wokét
rur ostonowych ok. 30 mm wewnatrz ozna-
czen.

Rozwinac¢ folie ochronna w kierunku pfaszcza
ostonowego.

Scisna¢ konce tasmy uszczelniajacej.

Sprawdzi¢, czy ztacze jest CZYSTE i SUCHE
wewnatrz.

Wyczysci¢ alkoholem.




4.1.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje 12. Podgrza¢ czes¢ karbowang, az stanie sie
montazu - ciag na tyle elastyczna, ze bedzie mozna jg $cisngc
dalszy i przeciagnac przez odgatezienie.

Rozciggnac korpus trdjnika i przeciagnac

go w dét przed odgatezienie.

Odwrdcic korpus tréjnika i naciggna¢ na rure
gtébwna.

13. Wysrodkowac odgatezienie za pomoca kli-
néw, aby utrzymac je na miejscu.
Przytrzymac korpus tréjnika w dét, az odgate-
zienie ostygnie.

14. Umiescic¢ szyne do zgrzewania ekstruzyj-
nego pod ztaczem wzdtuznym. Zamocowac
na obu koncach.

15. Wykonac¢ zgrzewanie ekstruzyjne wzdtuz-
nej mufy zgodnie z obowigzujacymi instruk-
cjami.




4.1.6

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

16. Zdjac ostone z tasm uszczelniajacych na
odgatezieniu. Sprawdzi¢, czy cata ostona zosta-
fa zdjeta.

Chroni¢ rure karbowang przed wptwem pto-
mienia i temperatury.

Obkurczy¢ koniec odgatezienia.

Rozpoczac obkurczanie od spodu.

17. Zdja¢ ostone z tasm uszczelniajgcych na
odgatezieniu. Sprawdzi¢, czy cata ostona zosta-
fa zdjeta.

Obkurczy¢ oba konce korpusu trojnika
az do petnego zetkniecia z taSma uszczelniaja-
ca i obudowa zewnetrzna.

Oczyscic ztacze i obudowe oraz przeszlifowad
je zgodnie z wczedniejszym opisem, tak aby
$lady szlifowania byty widoczne 20 mm poza
krawedzig rekawa termokurczliwego.

18. Wysrodkowac rekaw termokurczliwy

na jednym koncu dolnej korpusu tréjnika, tak
aby gruby koniec byt skierowany w strone zta-
cza T-owego.

Wysrodkowa¢ opaske termokurczliwg z masty-
ka na ztaczu.

Podgrzewac opaske z mastyka, az struktura
siatki bedzie widoczna na gdérnej stronie.
Docisng¢ opaske.

Za pomoca palnika gazowego obkurczy¢ kor-
pus tréjnika w kierunku rury ostonowej. Masa
uszczelniajaca musi by¢ widoczna na obu
koncach na catym obwodzie. Po obkurczeniu
struktura powierzchni musi by¢ gtadka.

Powtdrzy¢ proces na drugim koncu.




4.1.7

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

19. Wywierci¢ otwor o $rednicy @25 mm
w ogatezieniu. Uzy¢ wiertarki z ogranicznikiem
gtebokosci wiercenia.

Odlegtos¢ od krawedzi redukgji: 30 mm.

Wywierci¢ dwa otwory @ 17,5 mm w dolnej
czesci korpusu trojnika. Po jednym na kazdym
koncu, jak najblizej zewnetrznych koncow
obudowy - w przyblizeniu na godzinie 11 dla
odgatezien réwnolegtych i na gérze dla odga-
tezien 45°.

20. Po ostygnieciu ztacza T-owego przeprowa-
dzi¢ test szczelno$éi przy cisnieniu 0,2 bar.

Sprawdzi¢ wzrokowo konce ztacza przy
uzyciu wody z mydtem.

21. Zainstalowac korek odpowietrzajacy
w otworze odgatezienia i w jednym z otworéw
rury gtéwnej.

Zapianowac ztacze w ostatnim otworze

i zainstalowac ostatni korek odpowietrzajacy.
Zawsze nalezy zapianowywac w najnizszym
punkcie i odpowietrza¢ w najwyzszym punk-
cie.

Odczekac co najmniej 30 minut na zakoncze-
nie odgazowywania.

Wyja¢ korki odpowietrzajace, obracajac
je i podnoszac.

Piankowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
rozdziatem 7 Poradnika montazu i ekslopatacji
(Izolowanie ztaczy).

Usuna¢ nadmiar piany lub ewentualne wycieki.




4.1.8

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje 22. Wyczysci¢ powierzhnie styku kotnierza
montazu - ciag na odgatezieniu tréjnika alkoholem.
dalszy

Przeszlifowac powierzchnie styku za pomoca
papieru sciernego.

Usuna¢ ewentualny pyt szlifierski.

23. Zdja¢ folie ochronng z korka rozporowego
i sprawdzi¢ mase uszczelniajaca.

Krotko aktywowac obszar wokét korka silnym
ptomieniem.

24. Whozy¢ korek rozporowy do otworu i doci-
sna¢, az masa uszczelniajaca zostanie réwno-
miernie rozprowadzona pod kotnierzem korka.

25. Whi¢ klin do korka rozporowego do oporu
za pomocg mtotka.




4.1.9

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

26. Rozgrzac¢ powierzchnie styku kotnierza
na odgatezieniu tréjnika palnikiem gazowym
do temperatury min. 65°C. Zabezpieczy¢ rure
karbowang ostong termiczna.

Usunac opakowanie i papier z kotnierza.
Sprawdzi¢, czy usunieto caty papier.

Umiescic¢ kotnierz ok. 50 mm nad kotkiem
rozporowym i $cisna¢ go w kierunku odgate-
Zienia.

27. Wyczyscic¢ krawedz otworu i powierzchnie
potfaczenia wokét dwoch otworéw wlewowych
na korpusie trojnika.

Wyfrezowac otwory frezem stozkowym o $red-
nicy @ 35 mm.

Usunac wszelkie pozostatosci po frezowaniu.

28. Wyregulowa¢ wysokos¢ uchwytu do zgrze-
wania korkéw.

Wtozy¢ korek spawalniczy do zgrzewarki do
korkow i wyczysci¢ go oraz otwor alkoholem.

Rozgrzac narzedzie do zgrzewania korkow
do 250°C (482°F) .

29. Umiesci¢ korek spawalniczy w stozkowym
otworze spawarki, a przeciwng strone
narzedzia w otworze wlewowym, tak aby
korek spawalniczy i krawedz otworu byty
podgrzewane w tym samym czasie.

Gdy ptaska strona zgrzewarki do korkéw
dotknie ztacza obudowy, a korek zagtebi
sie na ok. T mm, ci$nienie zostanie zredu-
kowane na ok. 10 sekund.




4.1.10

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint obkurczane - instrukcje montazu

Instrukcje 30. Natychmiast wcisna¢ korek spawalniczy
montazu - ciag do otworu.
dalszy

Przed wyjeciem narzedzia przytrzymuja-
cego korek nalezy utrzymywac state, lecz
lekkie cisnienie przez 1 minute, az strefa

zgrzewania bedzie ciepta.

Wokot wiyczki musza znajdowac sie
2 widoczne wyptywki.

Powtdrzy¢ ten proces z drugim korkiem
spawalniczym.

31. Sprawdzi¢ ztacze T-owe.

Kryterium zatwierdzenia korka spawalniczego:
- Dwie widoczne wyptywki.

Kryteria zatwierdzania spoiny wzdtuznej:

- Materiat wypetniajacy musi catkowicie wypetniac spoine.

- Powierzchnia spoiny musi by¢ wypukta.

- Szew spawalniczy musi znajdowac sie min. 10% i maks. 40% grubosci scianki powy-
zej powierzchni obudowy.

- Odcisk ekstruzji musi by¢ widoczny po obu stronach spoiny.

Potaczenie jest kompletne.

Kontrola wzrokowa i ewentualna dokumentacja, patrz sekcja "Ogolne”.




4.2.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Zlacze TSJoint zgrzewane - instrukcje montazu

Zastosowanie

Narzedzia

Sprzet do
zgrzewania eks-
truzyjnego

Ztacze TSJoint zgrzewane jest uzywane
gtéwnie do odgatezien z zastosowaniem rur
FlexPipe i FlextraPipe, gdy preferowane jest
rozwigzanie spawalnicze na rurze gtéwne;j.

Srednica rury gtéwnej: 140-450 mm
Srednica odgatezienia: 90-125 mm oraz
140-160 mm

Do Instalacji ztacza zgrzewanego TSJoint
nalezy uzy¢ nastepujgcych narzedzi:

Alkohol, min. 93%,

Narzedzie do zdejmowania izolacji/pita,
Sprzet do testowania szczelnosci,
Narzedzie do mocowania korkéw,
Zgrzewarka do korkéw,

Papier $cierny:

ziarnistos$¢ 60 :90 - 280

Papier Scierny lub tarcza szlifierska
ziarnisto$¢ 36: 8315 -450,

7. Tusz,

8. Miotek,

9. Rekawice,

10. Termometr,

11. Miarka sktadana,

12. Palnik gazowy:

@ 50 mm: @90 - 280 mm

@ 60 mm: @315 - 450 mm

Ok wN =

10 1 12

Frezarka do PE,

Przykfadnica frezarki do PE,

Zgrzewarka do wyttaczania,

Szyna montazowa do zgrzewania ekstru-
zyjnego,

Skrobak tréjkatny,

6. Drut PE.

>N =

v




4.2.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Ztacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje mon-
tazu

1. Odcig¢ ok. 400 mm ptaszcza zewnetrznego
i izolacji.

Nalezy uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ przewodéw
alarmowych, jesli wystepuja.

Usunac resztki izolacji z rury przewodowe;j.

2. Przyspawac ksztattke odgatezienia do rury
gtéwnej.

Ewentualnych skrocen dokona¢ zgodnie
z zataczonymi instrukcjami dla stalowych ele-
mentéw taczacych.

W przypadku zaworéw do wcinki na goraco,
jesli wystepuija, trzpierh musi by¢ rownolegty
do gtéwnej rury.

3. Zamontowac szyne do frezowania na rurze
gtébwnej i przecigc korpus tréjnika, tak aby
spoina wzdiuzna znajdowata sie w potozeniu
ok. godziny 2.

4, Naciagna¢ kotnierz i korpus tréjnika
na odgatezienie.

Jedli instalacja nie ma nastapi¢ natychmiast,
ztacze musi by¢ zakryte.

Zamontowac zlgczke zaciskowa, jesli
wystepuje, na odgatezieniu lub zespawac
ze sobg element taczacy i odgatezienie.




4.2.3
Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Zilacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 5. Usuna¢ izolacje z odgatezienia do 220 mm
montazu - ciag od spoiny.
dalszy

6. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie w obszarze
taczenia. Powierzchnie musza by¢ CZYSTE
i SUCHE.

Nastepnie wyczys¢ powierzchnie alkoholem.

7. Zaznaczy¢ > dtugosci korpusu tréjnika
z kazdej strony odgatezienia taczacego wokot
rury gtébwnej.

8. Oznakowac¢ wokoét catego obwodu obudowy
zewnetrznej.




4.2.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Ztacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 9. Oszlifowac¢ powierzchnie styku rury gtdwnej
montazu - ciag i odgatezienia papierem $ciernym, tak aby
dalszy $lady szlifowania byly widoczne 20 mm poza

krawedzia. Umozliwi to wizualng kontrole
szlifowania podczas inspekcji.

Usunac pyt szlifierski.

Nalezy unika¢ dotykania powierzchni
stykajacych sie z podtozem.

10. Umiesci¢ dystanse posrodku kolana
i posrodku odcinka prostego.

11. Aktywowac powierzchnie styku palnikiem
gazowym do temperatury powierzchni
min. 65°C.

12. Zaznaczy¢ potozenie elementéw grzejnych
20 mm do wewnatrz od znaku.




4.2.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Zilacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 13. Zamocowac elementy grzejne za pomoca

montazu - ciag zszywek w sposéb pokazany na ilustracji

dalszy i w odstepach ok. 250 mm wokot obudowy
zewnetrznej.

Réwnomiernie rozciggnad paski spawalni-
cze, tak aby znajdowaty sie blisko siebie,
ale NIE stykaty sie ze sobg (3 mm).

Sprawdzi¢, czy korpus tréjnika jest CZYSTY
i SUCHY wewnatrz.

Wyczyscic¢ alkoholem.

14. Podgrzac czes¢ pofatdowang, az stanie sie
tak elastyczna, ze bedzie mozna ja scisnagc
i przeciggnac przez odgatezienie.

Rozciggna¢ korpus tréjnika i przeciagnac
go w dot przed odgatezienie.

Odwrdcic¢ korpus trojnika i naciggnac

na rure gtéwna.

15. Wysrodkuj gataz za pomoca klinéw, aby
utrzymac ja na miejscu..

Przytrzymac korpus tréjnika w dot,
az odgatezienie ostygnie.




4.2.6

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Ztacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

16. Zdja¢ ostone z tasm uszczelniajacych
na odgatezieniu. Sprawdzi¢, czy cata ostona
zostata zdjeta.

Chroni¢ rure karbowana przed wptwem
ptomienia i temperatury.

Obkurczy¢ koniec odgatezienia.

Rozpocza¢ obkurczanie od spodu.

17. Umiescic¢ szyne montazowa pod ztaczem
wzdtuznym. Zamocowac jg na obu korcach.

Spawac ekstruzyjnie ztacze wzdtuzne zgodnie
z obowigzujacymi instrukcjami.

18. Usunga¢ kod kreskowy 2D z elementéw
grzejnych i przymocowac go do ostony
zewnetrznej w celu odczytu za pomoca urza-
dzenia PDA.

Obkurczy¢ konce korpusu trojnika, az do uzy-
skania petnego kontaktu z elementami grzej-
nymi i ostong zewnetrzna




4.2.7

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Zilacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 19. Gdy korpus tréjnika ostygnie (50°C),
montazu - ciag zamontowac zaciski tak, aby wychodzity poza
dalszy granice korpusu o 5-10 mm.

Zacisnac zaciski wokot ostony zewnetrznej,
az zostang usztywnione.

Jesli uzywane jest elastyczne narzedzie doci-
skowe, patrz str. 3.1.7-12.

20. Podtozy¢ pod zaciski kawatek papieru scier-
nego, aby zapobiec ich stopieniu z ptaszczem
zewnetrznym.

21. Przymocowac zaciski spawalnicze do naj-
bardziej zewnetrznych koncéw gwintéw zaci-
skow.

22. Zeskanowac kod kreskowy 2D za pomoca
urzadzenia PDA.

Rozpocza¢ zgrzewanie.

6-cyfrowy plik spawania MUSI zosta¢ zapisany
na ztaczu w celu zapewnienia identyfikowal-
nosci.

WeldMaster zatrzyma sie automatycznie

po zakonczeniu zgrzewania.

Gdy PDA wskaze temperature 80°C lub nizsza,
zdejmij zaciski.




4.2.8

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Ztacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 23. Wywierci¢ otwor o Srednicy 225 mm
montazu - ciag w gatezi. Uzy¢ wiertarki z ogranicznikiem
dalszy gtebokosci wiercenia.

Odlegtos¢ od krawedzi redukgji: 30 mm.

Wywierci¢ dwa otwory @ 17,5 mm w dolnej
czesci podkfadki T-shoe: Po jednym na kazdym
koncu, jak najblizej zewnetrznych koncow
obudowy - w przyblizeniu na godzinie 11

dla odgatezien réwnolegtych i na gérze dla
odgatezien 45°.

24. Po ostygnieciu ztacza T-owego
przeprowadzi¢ test szczelnosci przy cisnieniu
0,2 bar.

25. Sprawdzi¢ wzrokowo konce zlacza przy
uzyciu wody z mydtem.




4.2.9

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Zilacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

26. Zainstalowac korek odpowietrzajacy w
otworze odgatezienia i w jednym z otworéw
rury gtébwnej.

Zapianowac ztgcze w ostatnim otworze i
zainstalowac ostatni korek odpowietrzajacy.
Zawsze nalezy zapianowywac w najnizszym
punkcie i odpowietrza¢ w najwyzszym punk-
cie.

Odczekac co najmniej 30 minut na
zakonczenie odgazowywania.

Wyja¢ korki odpowietrzajace, obracajac

je i podnoszac.

Piankowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
rozdziatem 7 Poradnika montazu. i ekslopatacji

27. Wyczysci¢ powierzchni styku kotnierza
na odgaezieniu tréjnika alkoholem.

Przeszlifowac powierzchnie styku za pomoca
papieru sciernego

Usunac¢ ewentualny pyt szlifierski.

28. Zdja¢ folie ochronng z korka rozporowego
i sprawdzi¢ mase uszczelniajaca.

Krotko aktywowac obszar wokét korka silnym
ptomieniem.

29. Wiozy¢ korek rozporowy do otworu

i docisng¢, az masa uszczelniajgca zostanie
réwnomiernie rozprowadzona pod kotnierzem
korka.




4.2.10

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Ztacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 30. Whi¢ klin do korka rozporowego do oporu
montazu - ciag za pomoc miotka.
dalszy

31. Rozgrza¢ powierzchnie styku kotnierza

na odgatezieniu tréjnika z palnikiem gazowym
do temperatury min. 65°C. Zabezpieczy¢ rure
karbowang ostong termiczna.

Usunac opakowanie i papier z kotnierza.
Sprawdzi¢, czy usunieto caty papier.

Umiescic¢ kotnierz ok. 50 mm nad kotkiem roz-
porowym i $cisna¢ go w kierunku odgatezienia.

32. Wyczysci¢ krawedz otworu i powierzchnie
potaczenia wokdt dwéch otwordw wlewowych
na korpusie tréjnika.

Wyfrezowac otwory frezem stozkowym
o $rednicy @ 35 mm.

Usuna¢ wszelkie pozostatosci po frezowaniu.

33. Wyregulowa¢ wysoko$¢ uchwytu do zgrze-
wania korkéw.

Wtozy¢ korek spawalniczy do zgrzewarki
do korkow i wyczysci¢ go oraz otwor alkoho-
lem.

Rozgrzac¢ narzedzie do zgrzewania korkéw
do 250°C




4.2.11

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych

Zilacze zgrzewane TSJoint - instrukcje montazu

Instrukcje 34. Umiescic¢ korek spawalniczy w stozkowym
montazu - ciag otworze spawarki, a przeciwna strone narze-
dalszy dzia w otworze wlewowym, tak aby korek spa-

walniczy i krawedz otworu byty podgrzewane
w tym samym czasie.

Gdy pfaska strona zgrzewarki do korkow
dotknie ztacza obudowy, a korek zagtebi sie na
ok. T mm, cisnienie zostanie zredukowane na
ok. 10 sekund.

35. Natychmiast wcisna¢ korek do otworu..

Przed wyjeciem narzedzia przytrzymujacego
korek utrzymywac staty, ale miekki nacisk
przez 1 minute, az strefa zgrzewania bedzie
ciepta.

Wokot korka musza by¢ widoczne 2 zgrzewy.

Powtdrzy¢ proces z drugim korkiem.

36. Sprawdzi¢ ztacze T-owe.

Kryterium zatwierdzenia korka spawalniczego:
- dwie widoczne wyptywki.

Kryteria zatwierdzania spoiny wzdtuznej:

- materiat wypetniajgcy musi catkowicie wypet-
nia¢ spoine,

- powierzchnia spoiny musi by¢ wypukta,

- szew spawalniczy musi znajdowac sie min.
10% i maks. 40% grubosci $cianki powyzej
powierzchni obudowy,

- odcisk ekstruzji musi by¢ widoczny po obu
stronach spoiny.

Kryterium zatwierdzenia spoiny na rurze gtow-
nej, patrz str. 3.1.17.

Potaczenie jest kompletne.

Kontrola wzrokowa i ewentualna dokumenta-
Cja, patrz czes¢,0gdlne”.






4.3.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Zastosowanie

Narzedzie

Sprzet do
zgrzewania eks-
truzyjnego

Ztgcze TSJoint obkurczane uzywane jest
gtéwnie do rozgateziania rur FlexPipe
i FlextraPipe.

Wymiar rury gtéwnej: 140-450 mm
Wymiar odgatezienia: 90-125 mmii
140-160 mm

Do Instalacji ztaczy siodtowych TSjoint nalezy
uzy¢ nastepujacych narzedzi:

Alkohol, min. 93%,

Narzedzie do zdejmowania izolacji/pita,
Sprzet do testowania szczelnosci,
Narzedzie do mocowania korkow,
Zgrzewarka do korkoéw,

Papier Scierny:

ziarnisto$¢ 60: @90 - 280

Papier Scierny lub tarcza szlifierska
ziarnisto$¢ 36: 8315 -450,

Tusz,

oA wN =

9 10

11

12

Mtotek,
Rekawice,
Termometr,

. Miarka sktadana,
. Palnik gazowy:

@ 50 mm: @90 - 280 mm
@60 mm: @315 - 450 mm

>N =

Frezarka do PE,

Przyktadnica frezarki do PE,

Zgrzewarka do wyttaczania,

Szyna montazowa do zgrzewania ekstru-
zyjnego,

Skrobak tréjkatny,

Drut PE.




4.3.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje mon-
tazu

1. Posrodku odgatezienia zaznaczy¢ otwor
o $rednicy 350 mm.

Przycia¢ po zaznaczeniu.

Odcig¢ ostone zewnetrzng i izolacje w miejscu,
w ktérym ma zostac przyspawana gataz, tak
aby pasowata do wymiaréw siodfa.

Uwaza¢, aby nie uszkodzi¢ przewodéw alarmo-
wych, jesli wystepuja.

Usunac resztki izolacji z rury przewodowej.

2. Sprawdzi¢, czy wnetrze ztacza siodtowego
TSJoint jest CZYSTE i SUCHE.

Przyspawac ksztattke odgatezienia do rury
gtéwne;j. .

Ewentualnych skrécen dokona¢ zgodnie z zata-
czonymi instrukcjami dla stalowych elemen-
tow faczacych.

Przyspawac ztaczke zaciskowg do ksztattki
odgatezienia.

Naciggna¢ kotnierz i odgatezienie siodtowe
TSJoint na odgatezienie. Jesli instalacja nie ma
nastapi¢ natychmiast, ztgcze musi by¢ zakryte.

Zainstalowac ztagczke zaciskowg na odgate-
zieniu lub zespawac ze sobg element taczacy
i odgatezienie.

3. Usuna¢ izolacje z odgatezienia do 220 mm
od spoiny.




4.3.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

4. Umiesci¢ dystanse posrodku kolana
i posrodku odcinka prostego.

Oczysci¢ wszystkie powierzchnie w obszarze
faczenia.
Powierzchnie musza by¢ CZYSTE i SUCHE.

Nastepnie wyczysci¢ powierzchnie alkoholem.

Podgrzewa¢ odgatezienie karbowane, az stanie
sie tak elastyczna, ze bedzie mozna ja $cisna¢
i przeciagnac przez przyspawane odgatezienie.

5. Zaznaczy¢ potozenie ztacza siodtowego
TSJoint na rurze gtéwne;j.

Przeciagnac ztacze siodtowe TSJoint z powro-
tem na odgatezienie..

Jezeli rura karbowana wystygta, nalezy pod-
grzac ja ponownie.

Wycig¢ fragment ostony zgodnie z oznacze-
niem.

Wyczysci¢ materiat ptaszcza w kierunku
powierzchni pianki alkoholem.

6. Podgrzac odgatezienie karbowane i przecia-
gnac zlacze siodtowe TSJoint na rure gtdowna.

Pociggnac ztacze siodtowe TSJoint w doét i przy-
trzymac je w miejscu, az ostygnie.
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje 7. Wysrodkowac odgatezienie za pomoca kli-
montazu - ciag noéw, aby utrzymac je we wiasciwej pozycji.
dalszy

8. Wykonac wyciecie w ksztatcie litery V wokéot
ztgcza siodtowego TSJoint zgodnie z obowia-
zujacymi instrukcjami.

9. Zamocowac zigcze siodtowe TSJoint
za pomoca spawania ekstruzyjnego lub
za pomocg korkéw wtapianych w 4 pozycjach.

Jesli uzywane sa korki wtapiane, musza byc¢
one Sciete, tak aby znajdowaty sie na réowni
z ostong zewnetrzna.

10. Teraz wykonac spawanie ekstruzyjne wokot
zlacza siodtowego TSJoint zgodnie z obo-
wigzujacymi instrukcjami.
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Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

11. Obkurczy¢ termokurczliwg koricowke zta-
cza siodtowego TS na odgatezieniu.

Obkurczanie rozpocza¢ od dotu.

W razie potrzeby uzy¢ ostony termicznej, aby
zabezpieczy¢ rure karbowana.

12. Wywierci¢ otwor o $rednicy @25 mm
w gatezi. Uzy¢ wiertarki z ogranicznikiem gte-
bokosci wiercenia.

Odlegtos¢ od krawedzi redukgji: 40 mm.

Wywierci¢ wywierci¢ otwor o $rednicy 17,5
mm na rurze gtébwnej.

13. Po ostygnieciu ztacza T-owego
przeprowadzi¢ test szczelnosci przy cisnieniu
0,2 bara.

Sprawdzi¢ wzrokowo koncéwki ztacza uzywa-
jac wody z mydtem.

14. Zainstalowa¢ korek odpowietrzajacy
w otworze odgatezienia i w jednym z otworéw
rury gtébwnej.

Zapianowac ztacze w ostatnim otworze
i zainstalowac ostatni korek odpowietrzajacy.
Zawsze nalezy zapianowywac w najnizszym
punkcie i odpowietrza¢ w najwyzszym punk-
cie.

Odczeka¢ co najmniej 30 minut na zakon-
czenie odgazowywania.

Wyja¢ korki odpowietrzajace, obracajac
jei podnoszac.

Piankowanie nalezy przeprowadzi¢ zgod-
nie z rozdziatem 7 Poradnika montazu i ekslo-
patacji (Izolowanie zigczy).
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje 15. Wyczysci¢ powierzchnie styku kotnierza
montazu - ciag na odgatezieniu tréjnika alkoholem.
dalszy

Przeszlifowac powierzchnie styku za pomoca
papieru sciernego.

Usuna¢ ewentualny pyt szlifierski.

16. Zdja¢ folie z korka rozporowego i spraw-
dzi¢ mase uszczelniajaca.

Krotko aktywowac obszar wokét korka silnym
ptomieniem.

17. Wtozy¢ korek rozporowy do otworu i doci-
sna¢, az masa uszczelniajaca zostanie réwno-
miernie rozprowadzone pod kotnierzem korka.

18. Wbi¢ klin do korka rozporowego do oporu
za pomocg miotka.
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

19. Rozgrzaé powierzchnie styku kotnierza
na odgatezieniu tréjnika z palnikiem gazowym
do temperatury min. 65°C.

Zabezpieczy¢ rure karbowana ostona termicz-
na.

Sprawdzi¢, czy usunieto caty papier.

20. Umiesci¢ kotnierz ok. 50 mm nad kotkiem
rozporowym i $cisng¢ go w kierunku odgate-
Zienia.

21. Wyczyscic¢ krawedz otworu i powierzchnie
pofaczenia wokét dwoch otworéw wlewowych
na korpusie trojnika.

Wyfrezowac otwory grezem stozkowym
o $rednicy @ 35 mm.

Usuna¢ wszelkie pozostatosci po frezowaniu.

22. Dostosowac potozenie zgrzewarki do kor-
kéw wokét otworu korka do rzeczywistych
wymiaréw ptaszcza.

Korek do zgrzania i otwér wyczysci¢ alkoholem
i zgrza¢ zgodnie z instrukcjg grzania doczoto-
wego.

Rozgrzac¢ narzedzie do zgrzewania korkéw
do 250°C (482 °F).
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Ztacze TSJoint jako ztacze odgatezne siodiowe - instrukcje montazu

Instrukcje
montazu - ciag
dalszy

23. Umiescic¢ korek spawalniczy w stozkowym
otworze spawarki, a przeciwna strone narze-
dzia w otworze wlewowym, tak aby korek spa-
walniczy i krawedz otworu byty podgrzewane
w tym samym czasie.

Gdy pfaska strona zgrzewarki do korkow
dotknie ztacza obudowy, a korek zagtebi sie na
ok. T mm, cisnienie zostanie zredukowane na
ok. 10 sekund.

24. Natychmiast wcisna¢ korek do otworu.

Przed wyjeciem narzedzia przytrzymujacego
korek utrzymywac staty, ale miekki nacisk
przez 1 minute, az strefa zgrzewania bedzie
ciepta.

Wokot korka musza by¢ widoczne 2 zgrzewy.

25. Sprawdzi¢ ztacze T-owe.

Kryterium zatwierdzenia korka spawalniczego:
- dwie widoczne wyptywki

Kryteria zatwierdzania spoiny wzdtuznej:
- materiat musi catkowicie wypetniac¢ spoine,
- powierzchnia spoiny musi by¢ wypukfa,

- szew spawalniczy musi znajdowac sie min. 10% i maks. 40% grubosci scianki powyzej

powierzchni obudowy,

- wyptywka musi by¢ widoczna po obu stronach spoiny.

Potaczenie jest kompletne.

Kontrola wzrokowa i ewentualna dokumentacja, patrz czes¢,0godlne”.
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Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
WeldMaster/WeldMaster Light - Informacje ogodlne

Wprowadzenie

Dziatanie

Specyfikacja

Warunki pracy

Transport

Montaz i przygoto-
wanie do pracy

WeldMaster jest mobilng zgrzewarka do spajania PE rur preizolowanych. Jest przystosowana
do zgrzewania zlaczy izolacyjnych LOGSTOR : BandJoint i EW.

Zgrzewarka wystepuje w dwoch wersjach:
1. WeldMaster (2 x 5 kW mocy wyjsciowej)
2. WeldMaster Light (1 x 5 kW mocy wyjsciowej)

Zgrzewarka WeldMaster dostarcza przewodom
grzewczym umieszczonym w korpusie ztgcza
energie potrzebna do podgrzania i stopienia
polietylenu mufy oraz ostonie rury preizolowa-

nej.
WeldMaster WeldMaster Light
Wymiary 740 x 380 x 560 mm (L x W x H) 740 x 380 x 340 (L x W x H)
Masa WeldMaster = 48 kg WeldMaster Light = 30 kg
2 zestawy kabli (16 m) po 24 kg = 48 kg Dyszel i |1 zestaw kabli (16 m) = 14 kg
gumowe kota =9 kg Dyszel i kota gumowe =9 kg
Wydajnos¢ mufy o srednicach @ 90 - 1400 mm Standardowo: mufy @ 90 - @ 560 mm
Wersja po upgrade: mufy @ 90 - 2 1400 mm
Napiecie sieciowe 3x230/400 VAC + 4% 50Hz 3x230/400 VAC + 4% 50Hz
Podtaczenie do sieci 5-pole 16A CEE wtyk (3 fazy - zero - uziemienie) |5-pole 16A CEE wtyk (3 fazy - zero - uziemienie)
Bezpieczniki Jednostka sterujaca: 2 Opdznienie w czasie Jednostka sterujaca: 2 Opdznienie w czasie
Napiecie zasilania: 16A Napiecie zasilania: 16A
Pobér energii Maksymalnie 10 kW (2 x 5 kW) Maksymalnie 5 kW (1 x 5 kW)
Napiegcie wyjsciowe Maksymalnie 49 VDC Maksymalnie 49 VDC
Prad wyjsciowy Maksymalnie 250 ADC Maksymalnie 250 ADC
Klasa ochrony IP 23 IP 23

Min. temperatura robocza: -20°C
Maks. temperatura robocza: +40°C
Maks. wilgotnos¢: 85%

Upewnic sig, ze obszar wokdt zgrzewarki jest dobrze wentylowany

WeldMaster to mobilna zgrzewarka odpowiednia do montazu ztaczy mufowych na budowie.

WeldMaster jest fatwy w montazu i przygotowaniu do montazu zlgczy mufowych.
Podtaczyc¢ kable i ztacza do urzadzenia WeldMaster zgodnie z piktogramami i kolorami wskazany-
mi bezposrednio na urzadzeniu WeldMaster.



5.1.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
WeldMaster/WeldMaster Light - informacje ogdlne

Regulacja i pro-
gramowanie

Czyszczenie

Konserwacja

Serwis i kalibracja

Operatorzy/mon-
terzy

Bezpieczenstwo,
zagrozenia i
ostrzezenia

Sprezone
powietrze

Moc

Gorace
powierzchnie

Sterowanie zgrzewarki WeldMaster jest odbywa sie za pomocg palmtopa PDA (Personal Digital
Assistant)
Odnosnie funkgji PDA, patrz pkt 5.2 niniejszej instrukgji

Zgrzewarke WeldMaster i narzedzia pomocnicze zawsze utrzymywacé w mozliwie najwiekszej
czystosci. Do czyszczenia nalezy uzywa¢ wody (nie myjki ci$nieniowej) tylko wtedy, gdy
urzadzenie zostato odtaczone od zasilania.

Zgrzewarke WeldMaster i narzedzia pomocnicze zawsze utrzymywac w dobrym stanie.

Co najmniej raz na dwa lata (lub w razie potrzeby czesciej) narzedzia nalezy przesytac¢ do serwisu
LOGSTOR w celu przeprowadzenia przegladu konserwacyjnego.

Zuzyte narzedzia nalezy wymieni¢ lub naprawic, aby zapewni¢ dobra i bezpieczng prace.

W Dziale Serwisowym LOGSTOR co 2 lata lub w razie potrzeby.
Data nastepnej kontroli jest podana na etykiecie na zgrzewarce WeldMaster.

Firma LOGSTOR zaleca, aby WeldMaster i narzedzia pomocnicze byly obstugiwane wytacznie przez
przeszkolonych monterdw.

WeldMaster i narzedzia pomocnicze nie zawierajg niebezpiecznych, ruchomych czesci.

Narzedzia pomocnicze sg zasilane sprezonym powietrzem. Uwaga! Uszkodzenia/wady przewo-
déw sprezonego powietrza i ztagczy moga by¢ potencjalnie niebezpieczne, jesli waz sie poluzuje
i uderzy osobe. Szczegdtowe instrukcje, patrz str. 2.2.16 w Instrukcji spawania.

Nalezy zawsze sprawdza¢, czy kable nie s uszkodzone. Jesli kabel jest uszkodzony, nalezy

go natychmiast wymieni¢ lub naprawic.

Nie nalezy otwiera¢ panelu elektrycznego urzadzenia WeldMaster. Tylko przeszkoleni operatorzy
moga go otwierac.

Utrzymywac WeldMaster i narzedzia pomocnicze jak najbardziej suche podczas montazu muf.

Uwaga! Niektdre obszary korpusu mufy moga sie nagrzewac do wysokiej temperatury podczas
procesu zgrzewania i po jego zakoriczeniu. Nie dotykac tych obszaréw i uzywac odziezy ochron-
nej.
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Wityk CEE 16A

Tester kolejnosci
faz

PE = uziemienie — kolor/zielony/zotty
N = neutralny — kolor/niebieski
L1+ L2+ L3 =Faza

Zmierzone napiecie:
N-L1=200-250V
N-L2=200-250V
N - L3 =200-250V

L1-L2=380-414V
L1-1L3=380-414V
L2 -L3=380-414V
Schemat:

Prawidtowy uktad zasilania

200-250V
00-250 380-414V 380-414V

380-414V

obciagz. 1 fazy obciaz 1 fazy obcigz 1 fazy obciaz 3 fazy

Faza do fazy = 380-414 V
Faza do neutralnego = 200-250 V

Neutralny do uziemienia < 3V

UWAGA!
Podczas instalacji musi by¢ dostepne uziemienie i musi by¢ w petni sprawne.
W przypadku zasilania z agregatu nalezy upewnic sie, ze uziom zostat zatozony.

Przed podtaczeniem wtyku do urzadzenia
WeldMaster nalezy sprawdzi¢, czy przewody
zostaty prawidtowo podtaczone, wkiadajac
wtyk do testera kolejnosci faz.

Jednostke WeldMaster nalezy podtaczac
TYLKO woéwczas, gdy tester kolejnosci faz swie-
ci sie na zielono lub ztacza zostaty sprawdzone
przez wykwalifikowanego elektryka!l
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WeldMaster/
WeldMaster Light

Zestaw kabli
grzewczych

1. Przycisk awaryjnego zatrzymania

. Antena Bluetooth (zasieg max. 30 m),

3. Zkaczka pneumatycznego weza cisnieniowe-
go do pomiaru cisnienia (BandJoint i EW),

4. Gniazda kabli grzewczych zasilajacych (czer-
wone),

5. Start/Stop,

6. Gniazda kabli grzewczych zasilajgcych (nie-
bieskie),

7. Podtaczenie przewodu czujnika (niebieskie),

8. Podtaczenie przewodu czujnika(czerwone).

N

1. Sonda termometru,

2. Gniazdo zasilania 230V (tylko do fadowania
baterii PDA),

3. Zasilanie gtéwne.

WeldMaster Light

Weldmaster (wyjscie 2 x 5 kW), zawiera 2 moduty zgrzewa-
jace (czerwony i niebieski) do jednoczesnego zgrzewania
2 muf

WeldmasterLight (wyjscie 1 x 5 kW), zawiera jeden modut

zgrzewajacy

Do potaczenia przewodéw/elementéw grzew-
czych w mufach ze zgrzewarkg WeldMaster
stosuje sie dwa zestawy kabli grzewczych.

Zestaw kabli oznaczony kolorem czerwonym
do podaczenia do gniazd na tylnej sciance
zgrzewarki (jeden modut zgrzewajacy) ozna-
czonych na czerwono.

Zestaw kabli oznaczony kolorem niebieskim
do podaczenia do gniazd na tylnej $ciance
zgrzewarki (drugi modut zgrzewajacy) ozna-
czonych na niebiesko.
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Akcesoria 1. Kota transportowe
2. Dyszel 2

1
Dla zgrzewarki WeldMaster jest to wyposaze- . /
nie standardowe.

Dla zgrzewarki WeldMaster Light jest to wypo-
sarzenie dodatkowe.

Tuleje do Tuleja do dyszla
akcesoriéw

Tuleja dla két transportowych

PDA Proces zgrzewania jest inicjowany i monito-
rowany za pomoca podrecznego urzadzenia
PDA, ktore przesyta/odbiera dane do i z kom-
putera sterujgcego w zgrzewarce.

Aktualne dane o srednicach i opornosci obwo-
déw grzewczych w zlgczach mozna odczytac
skanujac PDA etykiete z kodem kreskowym 2D
(2 wymiarowym) ktéra jest fabrycznie umiesz-
czana na kazdej mufie lub wpisane recznie.

Wykresy przebiegu procesu zgrzewania sg na
biezaco wyswietlane na ekranie PDA.
UWAGA!

Funkcje PDA zaréwno dla zgrzewarki
WeldMaster i WeldMaster Light sg jednakowe.
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PDA widok od
przodu

Wzmacniacz

—_

. Przycisk zasilania (wt./wyt.),

2. Zotty przycisk do aktywacji skanera kodéw
kreskowych 2D,

3. Przycisk przetaczania, do przetgczania mie-
dzy modutem czerwonym i niebieskim,

4. Przycisk pomaranczowy, aby aktywowac
pomaranczowe litery i strzatki,

5. Backspace (usuwanie),

6. Przycisk (zaréwka) do wigczania/wytaczania

podswietlenia wyswietlacza

UWAGA: Wylaczane jest tylko podswietlenie
NIE program!

1. Rysik do poruszania sie po ekranie PDA,

2. Swiatfa wskazujace stan natadowania aku-
mulatora:
a.zielone: Transmisja danych mobilnych,
b.pomaranczowe (migajace): tadowanie,
C. pomaranczowe (state): W petni natadowa-
ny,
d.czerwone: Niski poziom akumulatora
3. Skaner kodéw kreskowych 2D (w gornej
czesci PDA)
Zywotnoé¢ akumulatora wynosi okoto 8 godz,
w zaleznosci od sposobu uzytkowania.
Akumulator mozna wymieni¢ w tylnej czesci
PDA.

Wzmacniacz sygnatu stuzy do zwieksze-

nia zasiegu sygnatu Bluetooth miedzy PDA

a zgrzewarka WeldMaster.

Aby aby uzyskac lepsza jakos$¢ pofaczenia
Bluetooth nalezy nawiza¢ potaczenie miedzy
PDA a wzmacniaczem i sparowac je razem.

Dla zgrzewarki WeldMaster jest to wyposaze-
nie standardowe.

Dla zgrzewarki WeldMaster Light jest to wypo-
sazenie dodatkowe.

e

tadowanie

™

Zasilanie
ON/OFF

Dioda LED
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WeldMaster/WeldMaster Light - instrukcja obstugi PDA

Ekran logowania Po wiaczeniu PDA pojawia sie ekran do zalogo-
wania sie w systemie LOGSTOR Weldmaster.
Aby sie zalogowac nalezy podac¢ swojg nazwe
(Contractor) i hasto (Password).

Sq one przyznawane przez administratora
LOGSTOR, pod warunkiem zakupienia licencji
oraz jej waznosci.

Dostep do ubiegania sie o licencje znajduje sie
na stronie www.logstor.com w zaktadce Tools O
(narzedzia).

Uzy¢, klawiatury ekranowej”, wybierajac szary
przycisk dotykowy po prawej stronie ,paska
hasta”. (zaznaczone na czerwono).

Nastepnie wybrac,Login” (Zaloguj sie).

Sprawdzi¢, czy czas odpowiada czasowi lokal-
nemu, jesli nie - zaktualizowac¢ czas.
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Ekran logowania
cigg dalszy

UWAGA:

W przypadku wpisania nieprawidtowej nazwy wykonawcy lub hasto lub jesli nie bedzie mozli-
we pofgczenie miedzy PDA a portalem LOGSTOR WeldMaster, mimo to mozliwy bedzie dostep
do programu zgrzewana ztaczy zainstalowanego w zgrzewarce WeldMaster.

Dane zebrane bez logowania zostang przestane po ponownym podtaczeniu PDA z portalem.
WAZNE:

Jesli nie mozna sie zalogowac, nalezy zgtosi¢ wszystkie wykonane zgrzewania do administratora
LOGSTOR.

Administrator ,wyczysci” dane zgrzewan na portalu LOGSTOR WeldMaster. W przeciwnym razie
dane nie beda dostepne dla Panstwa klienta.

Podczas pracy w tunelach lub pod ziemig nalezy zalogowac sie do PDA przed zejsciem. Odtad
mozna nawiaza¢ pofaczenie z WeldMaster w tunelu.

Po wyjsciu na zewnatrz i nawigzaniu potaczenia wszystkie dane z PDA zostang przestane na portal
LOGSTOR WeldMaster.
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Menu Start Po uruchomieniu PDA i zalogowaniu pojawi
sie na ekranie menu startowe.
1. "Contractor” (Wykonawca)
Jest to ta sama nazwa, ktéra zostata wpro-
wadzona na stronie logowania i do kogo
konto zostang przestane dane zgrzewania.
2. "Connect to WeldMaster” (Potgczenie z

WeldMaster)

Potacz sie z urzadzeniem WeldMaster i/lub < 10

wzmacniaczem (patrz,Potaczenie”). 11—

-+——9

3. "Welding” (Zgrzewanie) 2

Przejdz do programu spawania (patrz 33—

+Zgrzewanie”) 4—>
4. "Reposition” (Nowa pozycja GPS) S—>

Ustawia nowa pozycje zgrzewania mufy 6 —> -<+—3

po jej przeniesieniu. (Zwykle uzywana, gdy T—>

zgrzewanie jest wykonywane w innym
miejscu niz docelowe potozenie mufy.
Nalezy wtedy ponownie zeskanowa¢ kod
kreskowy 2D po umieszczeniu zgrzanej
mufy we wtasciwym miejscu. PDA rozpoz-
naje zgrzew i zmieni wspétrzedne GPS dla
nowej pozycji zgrzanego ztgcza mufowego.

5. "Upload data” (Przesytanie danych)
Rozpoczyna proces przesytania danych
zgrzewania na konto na portalu.
Tutaj mozna tez wybrac sposéb transferu
danych przez sie¢ komérkowa lub Wi-Fi.

6. "Config” (Konfiguracja).
Aby wykona¢ zmiane jezyka w pozycji
Konfiguracja nalezy wprowadzi¢ hasto 123
i klikng¢ OK. Nastepnie mozna wybrac jeden
z dostepnych jezykéw: angielski, dunski,
niemiecki lub holenderski.
(W przypadku PDA z chinskim systemem
operacyjnym, dostepny jest jezyk chinski).
PDA uruchomié ponownie przytrzymujac
czerwony przycisk, az bedzie mozliwe
wybranie przycisku Uruchom ponownie.

7. Wskaznik stanu akumulatora
Otrzymasz ostrzezenie przy 20% i 10%
natadowania akumulatora. Jesli poziom
natadowania akumulatora jest < 10%, nie
jest mozliwy start procesu zgrzewania

8. "Log off” (Wylogowanie)
System automatycznie wyloguje sie po 8
godzinach braku aktywnosci.

9. Data i godzina ostatniego transweru danych
na konto na portalu WeldMaster.

10. Informacje o oprogramowaniu
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Potaczenie

Warunkiem koniecznym do funkcjonowania
catej koncepcji WeldMaster jest tgcznosc bez-
przewodowa pomiedzy zgrzewarka a PDA.
Nowe potaczenie nalezy sparowac zawsze w
przypadku dodania nowego elementu, to jest
zgrzewarka (nowy WeldMaster lub nowy
wzmacniacz), i nowy PDA.

PDA pamieta sparowane potaczenie jesli

te same komponenty bedg ponownie stoso-
wane nastepnym razem.

Istniejg 2 sposoby ustanowienia nowego pota-
czenia:

Potaczenie bezposrednie:

W przypadku gdy PDA taczy sie bezposrednio
ze zgrzewarkg WeldMaster.

PDA <--> WeldMaster

Potaczenie przedtuzone:

Polecane miedzy innymi w przypadku
wystepowania gtebokich wykopoéw lub przy
pracach za nasypami ziemnymi itp.

W tym przypadku PDA taczy sie ze zgrzewarka

WeldMaster poprzez dodatkowy wzmaczniacz.

PDA <--> Wzmacniacz--> WeldMaster

Potaczenie bezposrednie

Potaczenie przedtuzone




5.2.5

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
WeldMaster/WeldMaster Light - instrukcja obstugi PDA

Ekran potaczenia

Kiedy w menu "Start” wybrany zostanie przycisk (2) "Connect to WeldMaster” na PDA pojawi sie
ekran pofaczenia (rys. nizej). Ekran stuzy do parowania urzadzen WeldMaster, wzmacniacz i PDA.

Na ekranie potaczenia wyswietlana jest informacja o tym, z jakig zgrzewarka WeldMaster lub

wzmacniaczem mozna sie potaczyc.

Jesli istnieje sparowane potaczenie z PDA (1), linia jest podswietlana na czerwono. To moze zajgc

kilka minut.

Potaczenie bezposrednie:

Aby ustanowi¢ potaczenie bezposrednie, z listy

dostepnych zgrzewarek WeldMaster nalezy

wybrac whasciwg zgrzewarke. Jesli urzadzenia

s juz sparowane, linia jest podswietlana

na czerwono.

1. Informacje o WeldMaster z otwartym
kanatem Bluetooth,

2. Cofnij o jeden krok wstecz (bez zmiany
menu),

3. Informacje o oprogramowaniu i drukowa-
niu,

4. Wyszukaj inne dostepne zgrzewarki,

5. Przejdz do programu zgrzewanie.

Potaczenie przedtuzone:

Najpierw potacz sie ze wzmacniaczem
Pojawia sie nastepujacy status pofaczenia:

- Czerwone oznaczenie oznacza ,podtgczony
- Z6tte oznaczenie oznacza,,mozna wybra¢”

”

Po wybraniu wzmacniacza nawiazanie pofa-
czenia moze zajac¢ do 2 minut.

Nastepnie mozna podfaczy¢ i sparowac
wzmacniacz ze zgrzewarka WeldMaster

1—»
+—3
/4
2—> -5
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Ekran potaczenia
cigg dalszy

Informacje o zada-
niu/projekcie

Na ekranie nalezy wybraé wtasciwa zgrzewarke
WeldMaster i wybraé,Paruj”. Teraz wzmacniacz
i WeldMaster sg sparowane. (kolor czerwony)

WeldMaster i wzmacniacz sg sparowane

do momentu podtaczenia nowego urzadzenia.

1. Informacje o WeldMaster z otwartym
kanatem Bluetooth,

2. Zamkniecie programu do sparowania zgrze-
warki WeldMaster ze wzmacniaczem,

3. Parowanie zgrzewarki WeldMaster
ze wzmachiaczem.

1—>»

22— -<+—3

Po wybraniu "Welding” (Zgrzewanie) w menu
start lub na ekranie potgczenie, pojawi sie
nowy ekran dotyczacy zadania/projektu
"Project Information”.
Teraz z ekranu mozna wybrac:
- ,Customer” (Klient) pozycja (3) z menu.
Nie wpisuje sie tutaj klienta. Jesli klienta nie
ma na liscie PDA, mozna go dodac za pomo-
cg portalu LOGSTOR WeldMaster.
- ,Project” (zadanie/projekt) pozycja (4)

- inastepnie wpisac¢ swoje imie i nazwisko (5).

Uwaga:

Program zgrzewania muf nie zostanie urucho-
miony, dopdki nie zostang wypetnione w/w
trzy pozycje.

Informacje te bedg teraz przechowywane dla
wszystkich kolejnych wykonanych poczen
zgrzewanych, dopdki nie zostang zmienione
recznie lub wykonania uploadu projektu/zada-
nia.

Aby przejs¢ do procedury zgrzewania nalezy
wybrac pozycje (6) "Welding"

1 —P  x LogstorTrei. Demo/test HET

3—»
4 —p
5—»

22—
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Informacje o zada-
niu/projekcie ciag
dalszy

1. "Finished” (Projekt zakoriczony), patrz nizej,

. "Back”
Cofnij o jeden krok wstecz (bez zmiany
menu),

3. "Customer” (Klient)
Pojawi sie lista z klientami. Jesli klienta 11—
nie ma na liscie PDA, mozna go dodac
za posrednictwem portalu LOGSTOR
WeldMaster. Patrz pkt. 54.

N

Mozna to zrobi¢ samodzielnie lub poprosic¢ 2 'I
o pomoc administratora LOGSTOR. 5—»
4, "Project” (Zadanie/projekt) 22— +—6

Mozna wybrac nazwe projektu z listy,
wpisac jg recznie lub skan skanerem 2D,
5. "User” (Uzytkownik”
Skanuj lub wpisz wiasne nazwisko (dla
monterow),
6. "Welding” (Zgrzewanie”
Uruchamia program zgrzewania.

Projekt zakonczony

Po powrocie do Informacji o projekcie po zakonczeniu zgrzewania ztaczy mufowych projekt ozna-
cza sie jako zakoriczony znakiem X" poz. (1) rysunek powyzej. W ciggu kilku minut projekt zapisa-
ny jako zakonczony zostanie automatycznie przestany na portal LOGSTOR WeldMaster.

Nie nalezy wytacza¢ PDA, dopdki przesytanie danych o projekcie nie bedzie zakoriczone.

Istnieje mozliwos¢ oznaczenia projektu jako niezakorczonego poprzez usuniecie znaku , X"
Mozliwe to jest tylko w ciagu kilku minut po oznaczeniu projektu jako zakoriczonego. Informacje
o takim projekcie nie sg przesytane i pozostajg tylko na PDA.

Uwaga:

Jesli PDA zostanie wytgczony przed zatadowaniem projektéw na portal, projekty zostang automa-
tycznie przestane przy nastepnym wiaczeniu PDA i uzyskaniu potaczenia z serwerem WWW.
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Zgrzewanie

Jezeli na PDA wybrano (patrz str. 5.1.6) zgrze-
wanie za pomocg modutu ,,czerwonego’, pro-
ces zgrzewania ma miejsce z zastosowaniem
przewodoéw potaczonych do gniazd oznaczo-
nych kolorem czerwonym na tylnej sciance
zgrzewarki WeldMaster (patrz str. 5.1.4).
Czerwone obramowanie na ekranie PDA.
Poprzez skanowanie kodu kreskowego 2D z
etykiety zlgcza BandJoint lub elementu grzew-
czego EW mozna wprowadzi¢ dane (1 - 3):

1. Typ mufy,

2. W przypadku mufy EW nalezy, podac ,tak”
lub ,nie’, niezaleznie od tego, czy jest to zta-
cze EW z obejmami dociskanymi sprezo-
nym powietrzem,

3. Srednica zewnetrzna ztgcza [mm]

4. Opornosc¢ drutéw/opaski (R20°C) [mOhm]

Uwaga:

Dane dotyczace: srednicy, typu mufy i opor-
nosci obwodoéw grzewczych przechowywane
sq w odpowiednich polach do czasu ich zmia-
ny lub zakonczenia procesu zgrzewania.
Podczas zgrzewania zmienia sie kolor tta na:

- dla BandJoint: szare

- dla EW: czarne

5. Tekst:
Opcjonalnie w polu tekstu mozna dodac
tekst do identyfikacji. Klawiatura pojawia
sie i znika po wybraniu ikony klawiatury.

WAZNE przy montazu ztaczy BandJoint przed
rozpoczeciem zgrzewania nalezy sprawdzi¢
czystosc¢ zaciskdw kabli i w razie potrzeby
przeczyscic je pilnikiem (rys. obok).

Przed rozpoczeciem kazdego nowego zgrze-
wania nalezy sprawdzi¢, czy rzeczywista opor-
nos¢ przewodoéw/elementu grzewczego (8)
oraz obliczona temperatura (9) sg prawidtowe.

Jesli obliczona temperatura odbiega o £25°C,
oznacza to, Ze jest problem z mufq BandJoint lub
z elementem grzewczym w przypadku mufy EW
i trzeba je wtedy wymieni¢ na nowe.

6. Start nowego zgrzewania,

7. Nazwa pliku
6-cyfrowy numer MUSI zostac naniesiony
na korpus mufy, aby zapewnic¢ pézniejsza
identyfikowalnos¢ ztacza,

8. Rzeczywista opornos¢ przewodéw/elemen-
téw grzejnych [mOhm],

9. Obliczona temperatura przewodoéw/ele-
mentéw grzejnych [°C]

10. Cisnienie powietrza w pasach obejm [bar]

8§ ——>
15

1+2 11

14 —»

+———9
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Nazwa Rodzaj ztacza (mufa)
EW-W40 EWJoint 40 mm
EW EWJoint
Branch BandJoint-branch
BJ-s Standard BandJoint [STD]
BJ-e E BandJoint [XL]
BJ-P630 BandJoint from a plate
BJ-P1020 BandJoint from a plate
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Zgrzewanie ciag 11. Status WeldMaster (gotowy w tym oknie),

dalszy 12. Przycisk przetaczania miedzy kanatem czer-
wonym/niebieskim
(WeldMaster Light: Tylko 1 kanat = red),

13. Kontrola do inspekgcjii zgrzewania,
14. Cofnij - jeden krok wstecz w menu,
15. WTime - pokazuje czas zgrzewania,

16. WPower - pokazuje moc na wyjsciu ze
zgrzewarki.

Jezeli montowanym ztgczem jest mufa EW,
nalezy wybra¢, czy montaz jest wykonywany

z zastosowaniem obejm montazowych z doci-
skiem sprezonym powietrzem (EW Air Pressure
Tool), czy obejm zaciskanych mechanicznie.
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Kontrola procesu
zgrzewania

Po zakonczeniu zgrzewania, ostygnieciu, prébie szczelnosci mufy, zaizolowaniu pianka i wtopie-
niu korkéw, ztacze nalezy poddac¢ kontroli.

Na ekranie PDA widac czy proces zgrzewania
zostat zaakceptowany czy odrzucony.

W przypadku, jezeli proces zgrzewania zostat
zaakceptowany, numer pliku jest jest wyswie-
tlany w zielonym kolorze.

Jezeli proces zgrzewania zostat odrzucony,
numer pliku jest wyswietlany w czerwonym
kolorze, a monter od razu otrzyma na PDA
komunikat: ,Kryteria zgrzewania nie zostaty
spetnione”.

Patrz ilustracja obok.
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Kontrola procesu Komunikat zawiera informacje, czy przyczyna
zgrzewania odrzucenia jest czas zgrzewania, czy zbyt mata
ilo$¢ energii do zgrzewania, lub jedno i drugie.
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Powtérne zgrze- Jesli proces zgrzewania zostanie odrzucony przez PDA, mozliwe jest jego powtdrzenie (3 razy).
wanie

Z rozwijanego menu PDA wybierz odpowiedni
plik do ponownego zgrzewania.

Patrz rysunek obok.

Teraz pole tekstowe zawiera nastepujaca tres¢:
"RW XXXXXX" (numer pliku).

RW to skrét od ,ponowne zgrzewanie”. Patrz
ilustracja obok.

Bedzie to rowniez widoczne w dokumentacji
na portalu internetowym.
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Informacje kontro- W celu udokumentowania monter powinien
Ine wprowadzane wpisac nastepujace informacje dotyczace:
recznie 1. Systemu nadzoru (alarm)

Przewody systemu alarmowego w mufie
zostaty sprawdzone na zgodnos¢ z kryteria-
mi dla wartosci opornosci petli i izolacji,

2. Préby szczelnosci mufy
Wykonanie proby szczelnosci (cisnienie
powietrza 0,2 bar) potwierdzajace szczel-
nos¢ ztacza,

3. Zaizolowanie mufy pianka PUR
Wyptywka pianki PUR na korkach odpowie-
trzajacych,

4. Kontrola wzrokowa
Wizualna kontrola mufy i korkéw wtapia-
nych.

Patrz rysunek obok.

Bedzie to rowniez widoczne w dokumentacji
na portalu internetowym, gdzie kolor punktow
kontrolnych zmienia sie z jasnego na ciemny

Jezeli powyzsze informacje kontrolne nie
zostaty wpisane i udokumentowane, na PDA
pojawi sie komunikat: ,Wystepuja niedokon-
czone zgrzewania, kontynuowac?”

Patrz rysunek obok.

Jesli bedziesz kontynuowac z niedopisanymi
informacjamii kontrolnymi, nie bedzie mozna
ich pézniej zmieni¢ na portalu internetowym.
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Dziatania
korygujace

Gdyby ponowne zgrzewanie zakoriczyto sie odrzuceniem, istnieja dwie mozliwosci:
1. Wyciag¢ odrzucone niezatwierdzone zlacze i zastapi¢ nowa mufa,

2. Podja¢ dziatania korygujace po wczesniejszym uzgodnieniu z klientem.

Nacisnij,,Check” (sprawdz) na PDA.
Patrz rysunek obok.

Znajdz numer pliku przypisanego do zlgcza
mufiowego i kliknij na ten numer.

Opisz dziatanie korygujgce w polu,Desc:”
(Opis), w tym z kim zostato to uzgodnione.
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Dziatania Dziataniem korygujacym moze by¢ zgrzewanie ekstruderem lub montaz opaski termokurczliwej.
korygujace ciag Bedzie to rowniez widoczne w dokumentacji na portalu internetowym.
dalszy

Bezposredni przetozony montera znajdzie na portalu internetowym naprawiane ztacze zgrzewane
i recznie zatwierdza dziatania korygujace w polu ,dziatanie korygujace” oraz naciskajac przycisk
»Zatwierdzono recznie”.

Teraz kolor na portalu zmieni sie z czerwonego na pomaranczowy. Koloru nie mozna zmienic

na zielony.

Jasli klient koncowy zadecyduje, ze zmienia ta decyzje, wykonawca moze wtedy zmieni¢ kolor

Z powrotem na czerwony.
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Dziatania W polu komentarz wpisuje sie nazwisko osoby ze strony klienta, ktéry wyrazit akceptacje odno-
korygujace ciag $nie do dziatania korygujacego.
dalszy Patrz rysunek nizej.
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Przesyfanie danych

PDA automatycznie przesyta wszystkie
zgrzewy oznaczone jako zakonczone (patrz
JInformacje o projekcie”) na portal LOGSTOR
WeldMaster.

Odbywa sie to kilka minut po oznaczeniu
zgrzewania jako ukonczonego. PDA musi by¢
tylko wiaczony i przetagczony na menu start.

Istnieje réwniez mozliwos¢ przestania danych
poprzez wybranie opcji ,Upload” (Przeslij
dane).

Mozna je przesyta¢ za pomoca potgczenia
GPRS (sie¢ komdrkowa) lub potagczenia WLAN

(WIFI) po wybraniu preferowanego potaczenia.

Na ekranie PDA wyswietli sie komunikat
o zakonczeniu przesytania danych.

Dane mozna teraz przejrze¢ na portalu
LOGSTOR WeldMaster.
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Logowanie 1. Otworz przegladarke internetowa i wpisz:
weldmaster.logstor.com

2. Wpisz swoja nazwe uzytkownika i hasto, a

nastepnie kliknij "Login”. (Zaloguj sie).
Wszystkie dane s3 chronione, a kazdy dostep
wymaga podania nazwy uzytkownika i hasta.
Oznacza to, ze osoby nieupowaznione nie
maja dostepu do informaciji.

Strona startowa/ 3. Tutaj mozna wyszukiwa¢ zgrzewy wedtug projektéw, miast itp.
Pulpit nawigacyjny



weldmaster.logstor.com/
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Przyktad dla 4.Teraz mozna wej$¢ na portal WeldMaster, gdzie beda widoczne wszystkie zgrzewania dla
wybranego wyszu- wybranego wyszukiwania.
kiwania Klikniecie na wiersz powoduje wyswietlenie szczegétowych informacji o wybranym zgrzewaniu.
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WeldMaster/Weldmaster Light - LOGSTOR WeldMaster Portal

Dostepne informa-
cje o wybranym
zgrzewaniu
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5. Portal WeldMaster daje uzytkownikowi mozliwo$¢ przegladania dokumentacji wszystkich zta-
czy zgrzewanych, zainstalowanych z zastosowaniem zgrzewarek WeldMaster.

Dostepne informacje dla kazdej mufy zgrzewanej:

Numer pliku,

Zgrzewanie mufy zatwierdzone (zielone) lub niezatwierdzone (czerwone),
Wykonanie dziatan korygujacych na zlgczu mufowym (pomaranczowe)
Wpisano informacje dodatkowe (jasnoszare, jesli nie wykonano, czarne, jesli wykonano)
E1 =Klient

E2 = Wykonawca

Nazwa projektu

Inicjaty montera

Data

Srednica mufy

Typ mufy

Numer zgrzewarki WeldMaster

Kanat zgrzewarki WeldMaster

Lokalizacja GPS na mapie

Wykresy zgrzewania

Odniesienia przy powtérnym zgrzewaniu

Uwagi

Dziatania korygujce

©Pon oo
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Opcje Mozliwe do wyboru kryteria wyszukiwania:

wyszukiwania Wykonawca, monter, projekt, srednica, typ ztacza, data, numer zgrzewarki, plik, pasy pneumatycz-
ne, zgrzewanie (zatwierdzone, niezatwierdzone, zatwierdzone recznie i ,nieznane’, ktére zostaty
wykonane wczesniej przed aktualizacja WeldMaster 5.0). Patrz rysunek nizej.
Istnieje mozliwos¢ rozszerzenia kazdego kryterium wyszukiwania na podstawie kryterium szcze-
goétowego.
Po nacisnieciu przycisku ,Ulubione” wyszukiwanie zostanie automatycznie przeprowadzone na
pulpicie nawigacyjnym. Zobacz pkt 5.3.7.

Rozszerzone 6. Po nacisnieciu przycisku ,MAPA” pojawi sie mapa z rozmieszczeniem muf zgrzewanych.
wyszukiwanie
przez MAP
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Rozszerzone 7. Klikajac na wielokat mozesz obrysowac obszar, dla ktérego chcesz wykona¢ dokumentacje zta-
wyszukiwanie czy mufowych zgrzewanych.
przez MAP 8. Teraz nacisnij "List” (Lista) i pojawig sie zapisy dotyczace zgrzewan.

9. Pojawiga sie wyniki rozszerzonego wyszukiwania.
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Dokumentacja w 10. Na podstawie wybranego wyszukiwania mozna wygenerowac raporty zgrzewania, ktére
raporcie chcesz przejrze¢. Mozesz wybrac wszystkie zgrzewania, klikajac ,Wybierz wszystko” (a) lub
wybrac¢ pojedyncze zgrzewanie, klikajac na nie (b).

Teraz mozesz kliknag¢ ikone ,Raport” (c), aby okresli¢ zawartos¢ raportu.

S —
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Raportowanie 11. W zaktadce ,Zawartos¢” mozna zdefiniowac zawartos¢ raportu, ktory chcesz wygenerowac (a)

Istnieje mozliwos¢ naniesienia wiasnego logo na raport poprzez klikniecie na,Logo firmy” (b).
Tytut raportu okresla sie klikajac na,Subtitle” (c) (Podtytut).

Aby wydrukowac raport kliknij. "Generate report” (d) (Generuj raport).

b —

C —>

o—=[]

Przyktadowy
raport
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Rozwigzywanie problemoéw
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6.1.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - przedmowa

Przedmowa

Sprzet do montazu ztgczy zgrzewanych mozna wypozyczy¢ lub zakupi¢ w dziale serwisu
LOGSTOR.

Kompletny sprzet jest dostarczany w zamy-
kanej przyczepie z opcja holowania
dostosowana do haka holowniczego 50 mm.
« po podpisaniu pokwitowania, najemca
jest odpowiedzialny za przyczepe wraz
Z wyposazeniem - umowa hajmul.

+ najemca jest odpowiedzialny
za konserwacje sprzety wg ninijeszego
poradnika zlaczy zgrzewanych.

+ najemca jest odpowiedzialny za
prawidtowe uzytkowanie sprzetu, patrz:
niniejsza instrukcja montazu zlaczy zgrze-
wanych.

Sprzet musi zosta¢ zwrécony w takim samym stanie, w jakim zostat odebrany.
Najemca zostanie obcigzony fakturg za wszelkie wady lub uszkodzenia przyczepy lub sprzetu.

Materiaty eksploatacyjne wymienione w ponizszym wykazie nie beda fakturowane.

Ta standardowa przyczepa jest dostarczana z wyposazeniem wymienionym na liscie wyposazenia.
Wyposazenie opcjonalne jest ptatne oddzielnie.

Przyczepa jest przeznaczona do uzytku na normalnych, dostepnych drogach.
Jedli przyczepa ma by¢ uzywana w innych warunkach, nalezy podja¢ niezbedne srodki w celu jej
ochrony.

Ze sprzetu moze korzysta¢ wytacznie personel certyfikowany przez LOGSTOR.
Jak wspomniano w czesci dotyczacej instalacji, przestrzeganie parametréw ma zasadnicze znacze-

nie dla jakosci zainstalowanych pofaczen spawanych. Jest to mozliwe tylko wtedy, gdy sprzet jest
konserwowany i uzywany zgodnie z instrukcjami.




6.2.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - standard

Wyposazenie przy-
czepy - standard

W przyczepie znajduja sie:

Nrpoz. Szt.

1 1 Generator

2 1 Sprezarka

3 1 Kabel 400V, 25 m

4 4 Kabel 230V,25m

5 1 Poradnik montazu ztaczy
zgrzewanych

6 4  Waztaczacy,
wysokocisnienowy

7 1 Wyrzynarka

8 1 Pistolet pneumatyczny

Materiaty eksploatacyjne:

Nrpoz. Szt. 21
9 1 Olej silnikowy, 101 8 6 3
10 1 Olej do sprezarki, 0.5 | 12
11 1 Z.estaw filtréw oleju i paliwa u 16 by 2
12 1 Pita 7
13 5 Brzeszczoty do pity 1 13
. . 22 15
14 5 Tarcze szlifierskie 125 mm 19 381 25 24
15 5 Gtlowice szlifierskie 23
16 1 Naboj gazowy do lutownicy 27 26
17 12 Rekawice o 28 9 10 29 18 5
18 1 Mydto do testu cisnieniowego 1|
19 1 Sciereczka czyszczaca "3M”
20 6 Tasma
21 1 1 zestaw zigczek
22 1 Tasma uniwersalna
23 25 Korki 35 mm, niskie 3-1
24 25 Korki 43 mm, niskie 4-1 (35751)
25 25  Korki odpowietrzajace, BJ i EW
26 25  Sruby regulacyjne
27 25 No&zki izolatora, 20 mm
28 1 Worek $ciereczek
29 1 Alkohol, 1 I na $ciereczke
30 12 Stopy instalacyjne

31 50  Podtrzymki drutu




6.3.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Wyposazenie przyczepy - zawartos¢ skrzynki narzedziowej

Zawarto$¢ skrzynki
narzedziowej dla
BandJoint

Nr poz.
1

2
3
4

- O 00

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Szt.

W = = =

_ m a

B DA NNMNMNW= = = @ @4 @2 a2 a3 o 2

Skrzynka na narzedzia, PE
Krotki waz taczacy
Waz powietrza WM
Krotki waz taczacy

do wzdtuznej szyny dociskowej
Waz powietrzny Y do opaski
cisnieniowej
Reduktor sprezonego
powietrza z podwdjnym
wylotem
Poduszka udarowa
Mtotek
Mtotek syntetyczny
Wkretak szesciokatny
(umbraco)
N6z
Szablon do znakowania > 225
Szablon do znakowania < 200
Klucz oczkowy, 13/17
Srubokret
Szlifierka (z gtowica szlifierska)
Szlifierka (do ciecia)
Klucz trzpieniowy do szlifierki
Nozyczki
Okulary ochronne
Biaty marker
Pasek 25 mm
Pasek, 35 mm
Pasek, 50 mm
Waz do opaski cisnieniowej
Waz powietrza 12 m,
niskocisnieniowy

14
11

12

13

20

1015

19

16

18

17

23

22

24

25




6.3.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - zawartosc skrzynki narzedziowej

Zawarto$¢ skrzynki
narzedziowej dla
BandJoint

2900 - 1400 mm

Szt.

VI U1 U1 U1 —m —m —m

Skrzynka na narzedzia, PE
Klucz udarowy

Naktadka na klucz udarowy
Klucz oczkowy 10/13

Klucz umbraco “4”
Zawleczka do watu 3.2 mm
Podktadka @8

Sruba M6 *20 Umbraco
Nakretka szesciokatna M6
Nakretka szesciokatna

z kotnierzem M6

Nakretna szesciokatna M8

10—
11~




6.3.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Wyposazenie przyczepy - zawartos¢ skrzynki narzedziowej

Zawarto$¢ skrzynki
narzedziowej dla
EWjoint

Zawarto$¢ skrzyn-
kido systeméw
nadzoru

Nr poz.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

Szt.

_ e N e e e e e

Skrzynka na narzedzia, PE
Rapid R23
Zszywki 4 mm do Rapid R23
Rapid R34
Zszywki 6 mm do Rapid R34
Mtotek
Biaty marker

m Tasma szlifierska
Frez ukosny
Klucz do srub

10

Nr poz.

O 0O NOYUT A~ WN =

Szt.

RN U U (U (IS QU O S

Skrzynki na narzedzia, PE
Zaciskarka

Lutownica gazowa

Megger, MIT 320-RS
Kombinerki

Drut miedziany

Ztacze zaciskane

Cyna lutownicza ze smarem
Sciereczka czyszczaca“3M”




6.4.1

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - zawartosc i funkcje skrzynki do korkow

Zawartos¢ stan- Nr poz. Szt.
dardowej skrzynki 1 1 Skrzynka narzedziowa PE 16 12
do korkéw 2 1 Zgrzewarka do korkow
3 1 Obudowa zgrzewarki 13
do korkéw 11 18
4 1 Klucz imbusowy, 4 mm
5 1 Wiertto stozkowe, @ 35, 8 146 5 3
do zgrzewarki do wtykéw 9 5
6 1 Wiertto stozkowe, @ 43, 7 4
do zgrzewarki do wtykow 17
7 1 Wiertto z ogranicznikiem 10 15
17.5mm
8 1 Wiertto do korkdéw, 35 mm
9 1 Wiertto do korkéw, 43 mm
10 1 Wiertto do korkéw, 24 mm
11 1 Narzedzie mocujace do korka
wtapianego
12 1 Wiertarka
13 1 Mtotek
14 1 Diuto 20 mm
15 1 Kombinerki
16 1 Butelka z rozpylaczem, woda
z mydtem
17 1 N6z
18 1 Sprzet do testu cisnieniowego
Zawartos¢ spe- Nr poz. Szt.
cjalnej skrzynki 1. 1 Butelka z rozpylaczem
do korkéw 2. 1 Miotek 5
3. 1 Dtuto 20 mm 3
4. 1 Wierto z ogranicznikiem 4
17,5 mm 5
5. 1 Zgrzewarka z zamknietym
wtykiem 7 10 14
6. 1 Sprzet do testu cisnieniowego 8 1
7. 1 Wiertto do korkéw, 50 mm 6 9
8. 1 Wiertto do korkéw, 43 mm
9. 1 Wiertto do korkéw, 35 mm
10. 1 Kombinerki 12
11. 1 N6z
12. 1 Mocowanie do korka spawal-
niczego
13. 1 Wiertarka
14, 1 Zgrzewaka do korkéw
Funkcja skrzynki Sterowanie zgrzewarki jest zintegrowane ze skrzynka do korkéw. W razie potrzeby nalezy
do korkéw podfaczy¢ dwie zgrzewarki do wtykéw w skrzynce.

Odczytac temperature zgrzewarki na wyswietlaczu. Regulacja jest standardowo ustawiona
na 250°C.



6.5.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - szyny i tasmy dociskowe

Szyny dociskowe Dostepne s3 trzy rodzaje opasek cisnieniowych
i opaski dla o okreslonych wymiarach.

BandJoint

@90 - 200 mm

1. Opaska obwodowa w skrzyni transpor-
towej z miejscem na 8 jednostek o tym
samym wymiarze.

Nalezy zaméwi¢ zgodnie z wymiarem.

2. 4 standardowe szyny dociskowe.

3. 1 dluga szyna dociskowa. 3

4, 8 paséw mocujacych 25 mm, dtugos¢ 1 m.

5. 1 szablon do znakowania. 2




6.5.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - szyny i tasmy dociskowe

Szyny dociskowe 1. 2 zestawy opasek obwodowych, zama-

i tasmy dla wiane wedtug wymiaréw.
BandJoint

2. 2 weze do opasek cisnieniowych, zama-
@225 - 800 mm

wiane zgodnie z wymiarami.
2 podtuzne szyny dociskowe, standard 2

4. 1 podtuzna szyna dociskowa, dtuga
1 waz do szyny dociskowej




6.6.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - narzedzia dla ztaczy BandJoint 2900-1400

Przygotowania 1.Tasma nylonowa i waz w wybranej Srednicy.

Utozy¢ tasme nylonowa zagieta krawedzig
do dotu..

Utézy¢ ztgczke i Srube mocujaca do gory.

Umiescic pas dla tasmy nylonowej i pas dla
weza na kazdym koncu.

Wstepny 2. Zespot do spinania tasma nylonowa.
montaz zespotu

do spina-

nia tasma

nylonowa

3. Przed montazem nalezy wykonac otwoér
w tasmie nylonowej za pomoca kotka
prowadzacego.

Wyposazy¢ nylonowa tasme w 0$ o Srednicy
220 mm

4. Zamocowac koniec nylonowej tasmy
i zabezpieczy¢ go zawleczka.




6.6.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Wyposazenie przyczepy - narzedzia dla ztaczy BandJoint 2900-1400

Wstepny
montaz zespotu
do spina-

nia tasma
nylonowa - ciag
dalszy

Wstepny
montaz
zespotu do spi-
nania wezy

5. Wyposazy¢ waz w sruby o Srednicy @ 6 mm.

6. Dokreci¢ nakretki Mé.

7. Zesp6t do spinania weza/uchwyt blokujacy.

8. Zamontowac waz w prowadnicy
i zabezpieczy¢ go nakretkg M8.

9. Wyposazy¢ prowadnice weza w 05 @ 16 mm
i zabezpieczy¢ jg zawleczka.




6.6.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - narzedzia dla ztaczy BandJoint 2900-1400

Wstepny 10. Wyposazy¢ tasme nylonowa w 0$ o srednicy
montaz zespotu @20 mm.

do spinania

wezy - ciag

dalszy

11. Zabezpieczyc¢ o$ za pomoca zawleczki.

Ukonczony 12. Montaz weza i opaski nylonowej zostat
montaz zakonczony.




6.7.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - narzedzia montazowe dla ztaczy EWJoint

Narzedzia Dla ptaszczy zewnetrznych o grubosci 3-5 mm
montazowe (290-2400):

do mocowania ele- - Pistolet (Rapid R23)

mentéw grzejnych 9050 0000 031 050

dla EWJoint - Zszywka (Rapid nr 13-4 mm)

Dla pfaszczy zewnetrznych o grubosci = 5 mm
(= 2450):

- Pistolet (Rapid R34)

9050 0000 031 051

- Zszywka (Rapid nr 140-6 mm)

9050 0000 031 052

Opaska dla ztaczy Opaska dociskowa do montazu ztgcza EWJoint
EWJoint w wymiarach 90-1400 mm.

Jeden rozmiar na $rednice.

Zacisk mocujacy Zacisk mocujacy do opaski dla EWJoint.
do opaski dla Matv dla 390-280
EWJoint. aty dla 990-280 mm

Duzy dla 200-1400 mm




6.8.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Wyposazenie przyczepy - wymiana wezy na opasce cisShieniowej

Wymiana wezy
na opasce
cisnieniowej

Narzedzia wyma-
gane do wymi-
any

Demontaz weza

Weze pozarnicze w obwodowych i podtuznych tasmach cisnieniowych mozna wymieni¢ w przy-
padku nieszczelnosci.

Dwa zapasowe weze do wymiany sg dostarczane z obwodowymi tasmami cisnieniowymi.

W przypadku podtuznych tasm cisnieniowych dostarczany jest jeden zapasowy waz, ktéry pasuje
do dtugiej szyny cisnieniowej.

Jesli waz ma by¢ uzywany do kroétkich opasek dociskowych, nalezy go skrécic.

Wiertarka, w tym wiertto 6 mm
Klucz oczkowy 10-13-20 mm
Wkretak

Klucze imbusowe 4i 6 mm

Zdemontowac zigcze sprezonego powietrza
z opaski ci$nieniowej, a na przeciwlegtym
koncu Srube mocujacg waz w opasce ze stali
nierdzewnej.




6.8.2

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - wymiana wezy ha opasce cishieniowej

Demontaz weza, Usunac¢ bariere na kazdym koncu weza.
ciagg dalszy Wymontowac¢ wylot sprezonego powietrza
i Srube z nieszczelnego weza.

Zapasowy waz ma otwory na wylot
sprezonego powietrza i srube

na przeciwlegtym koncu weza.

Zaklej wylot tasma teflonowa z zestawu czesci
zamiennych.

Podczas wktadania wylotu nalezy uwaza¢, aby
docisna¢ waz do czworokata.




6.8.3

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - wymiana wezy na opasce ciShieniowej

Demontaz weza, Podobnie jak poprzednio, umiesci¢ srube
ciagg dalszy na przeciwlegtym korncu weza i dokre¢
ja za pomoca podktadki i nakretki.

Nastepnie wcisng¢ waz do bariery az do oporu.

Wywierci¢ otwory na trzy sruby w wezu

za pomocg wiertarki.

Najlepiej zrobi¢ to dokrecajac bariere w imad-
le.




6.8.4

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - wymiana wezy ha opasce ciShieniowej

Demontaz weza, Zamontowac i dokreci¢ sruby za pomoca
ciagg dalszy klucza oczkowego i imbusowego.

Nastepnie zamontowaé waz w opasce ze stali
nierdzewnej.

Wcisna¢ wylot sprezonego powietrza przez
czworokatny otwor w uchwycie i dokreci¢ go,
instalujgc ztacze.

Na przeciwlegtym koricu zamontowac $rube
w okragtym otworze i dokrecic ja.




6.8.5

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - Wymiana wezy na opasce cisShieniowej

Demontaz weza,
ciagg dalszy

Przetestowac opaske cisnieniowg, instalujac
jg na rurze i stosujac sprezone powietrze

ze skrzynki redukcyjne;j.

Waz we wzdtuznej opasce cisnieniowej mozna
wymieni¢ w ten sam sposob.

Najpierw zdja¢ gumowag ptytke pod wezem.
Odkrecic ztacze sprezonego powietrza,

a nastepnie cztery Sruby w barierze.
Zamontowac¢ nowy waz w sposob opisany

w czesci dotyczacej obwodowych opasek
cisnieniowych.

Przetestowac szyne cisnieniowg, instalujac

ja z dwiema opaskami obwodowymi na rurze.




6.9.1

Poradnik montazu ztaczy zgrzewanych

Wyposazenie przyczepy - dane techniczne

Generator

Silnik diesla

Panel sterowania

Bezpieczenstwo

Kontrola i kalibrac-
ja narzedzi

Marka: Genset Genset Genset

Typ: MG23 US-P MG22 SS-L MG20 SS-L
Napiecie: 3 x400/230 VAC 3 x400/230 VAC 3 x400/230 VAC
Czestotliwos¢: 50 Hz 50 Hz 50 Hz

Moc podstawowa: 19.5 kVA 18 kVA 16 kVA

Marka: Perkins Lombardini Lombardini
Typ: 404D-22G LDW2204CHD LDW2204CHD
Zasilanie: 28 HK 22 HK 22 HK
Chtodzenie: Water cooled Water cooled Water cooled
Zuzycie: 41/h 41/h 41/h

2-3 szt. 3-biegunowe gniazdo CEE 230V - 16A
1 szt. 3-biegunowe gniazdo SUKO 230V - 16A
2 szt. 5-biegunowe gniazdo CEE 400V - 16A

Generator i panel sterowania sg wykonane zgodnie z normami VDE 0530 i EN 60 204-1.
Zgodnie z duriskim rozporzadzeniem nr 1082 z 12/07/2016 §60:

Jesli tymczasowa instalacja elektryczna istnieje przez okres dtuzszy niz 3 miesigce, zgodnie
z obowigzujacym prawem instalacja powinna podlegac kontroli przez uprawnionego elektryka

co 3 miesigce.

Uwaga! Rozporzadzenie nr 1082 obowigzuje tylko w Danii. Jesli urzadzenie znajduje sie
poza Danig, patrz DS/EN 60364.62.2. Zaleca sie przeprowadzanie okresowych przegladéw

co 3 miesigce.

W przyczepie znajduje sie gasnica proszkowa i myjka do oczu.
Pudetko zawiera instrukcje obstugi.
W razie potrzeby pret uziemiajacy jest dostepny jako wyposazenie dodatkowe.

Produkt Konserwacja Kalibracja/inspekcja Komentarze
Przyczepa por. zt. zgrzewanych roz. 6
Generator por. zt. zgrzewanych roz. 6
Sprezarka por. zt. zgrzewanych roz. 6

Narzedzie ci$nieniowe

por. zt. zgrzewanych roz. 6

WeldMaster co 2 lata Etykieta kalibracji na sprzecie
Megger, tester izolacji co roku Etykieta kalibracji na sprzecie
Manometr co 2 lata Etykieta kalibracji na sprzecie
Zgrzewarka do korkéw co roku Etykieta kalibracji na sprzecie




6.9.2

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - obstuga generatora GenSet

1. Codzienna praca

2. Cotygodniowa
kontrola

3. Uruchomienie

4. Zatrzymanie

5. Konserwacja

- poziom oleju w silniku (Shell Rimula R4 SAE 15/40W),

- poziom wody w chtodnicy i zabezpieczenie przed zamarzaniem,

- dola¢ oleju napedowego (pojemnik na olej napedowy o pojemnosci ok. 50 I),
- wycieki i odpady,

- $wiatfa drogowe przyczepy,

- ciSnienie i zuzycie opon,

- dziatanie hamulca bezwtadnosciowego,

- uszkodzenia przyczepy i czesci nosnych/dzwigardw itp.

- sprawdzi¢ prawdopodobienstwo wystapienia wody zdemineralizowanej na akumulatorze,
- zweryfikowaé poziom oleju w sprezarce (Shell Corena P68),

- spuscic¢ skroplong wode ze zbiornika ci$nieniowego,

- sprawdzi¢ chtodnice pod katem zanieczyszczen zewnetrznych.

- odfgczyc zasilanie,

- rozgrzac silnik, przekrecajac kluczyk w desce rozdzielczej,
- po podgrzaniu silnik mozna uruchomic,

- krétko po sprawdzeniu napiecia i czestotliwosci,

- po 2-3 min. podfaczy¢ zasilanie.

- odtaczyc zasilanie,
- pozwoli¢ silnikowi ostygna¢ przez 2-3 minuty przed zatrzymaniem.

Wymiana filtra oleju: (co 200 godzin, patrz etykieta na generatorze):

- spuszczanie oleju odbywa sie przy gorgcym silniku,

- wykrecic korek i zbierz stary olej,

- odkrecic stary filtr i sprawdzi¢, czy uszczelka przylega,

- ponownie przykreci¢ korek gwintowany,

- zamontowac nowy filtr (dostepny w przyczepie),

- dola¢ oleju Shell Remula R4 SAE 15/40 do maksymalnego poziomu oznaczonego na wskazniku
poziomu oleju,

- uruchomi¢ silnik i zatrzymac go po 2-3 minutach - ponownie sprawdzi¢ poziom oleju.

Czyszczenie:
Pyt i odpady olejowe stanowiag zagrozenie pozarowe, dlatego nalezy je regularnie usuwac.




6.9.3

Poradnik montazu zlaczy zgrzewanych
Wyposazenie przyczepy - awarie operacyjne

1. Silnik nie pra-
cuje

2. Silnik pracuje
nieréwno

3. Niestabilna
czestotliwos¢
napiecia

4. Brak napiecia w
urzadzeniu

- brak $wiatta w lampach sygnalizacyjnych, roztadowany akumulator - natadowac lub wymienic,
- zbiornik oleju napedowego pusty - dola¢ wiecej oleju napedowego,

- przycisk zatrzymania awaryjnego (jesli jest) - wcisniety,

- aktywny nadzér silnika (niskie ci$nienie oleju, woda, przegrzanie),

- inne, skontaktowac sie z dziatem serwisu.

- zatkany filtr powietrza - wyczysci¢ go lub wymieni¢,

- zatkany filtr paliwa - wyczysci¢ go lub wymienig,

- powietrze w ukfadzie paliwowym - odpowietrzy¢,

- filtr paliwa ciggle sie zatrzymuje - spusci¢ olej napedowy, wyczyscic¢ zbiornik i napetni¢ go olejem
napedowym dobrej jakosci,

- usterka regulatora lub pompy paliwa, wezwa¢ serwis.

- silnik nie pracuje rbwnomiernie - patrz punkt 2,
- generator jest przecigzony - zmniejszy¢ zuzycie energii,
- uszkodzenie przyrzadu - wymienic go jak najszybciej.

- Przekaznik HPFI wyzwolony - podtaczy¢ przekaznik (mozliwa usterka rezystancyjna w kablach/
sprzecie),

- zadziatat wytacznik automatyczny, zbyt wysokie zuzycie (zmniejszy¢),

- uszkodzone kable - wymienic¢ na inne,

- zwarcie sprzetu - wymienic na inne.




Contact details

Poland

LOGSTOR International Sp.z.o.o.
Main office

ul. Handlowa 1

Mikulczyce

41-807 Zabrze, Poland

T.  +48 32248 9100

Aby zapoznac sie z ofertq produktdéw na innych rynkach, nalezy skontaktowad sie
z lokalnym przedstawicielem handlowym lub odwiedzi¢ stfrone www.logstor.com.

Dotozono wszelkich staran, aby tres¢ niniejszej publikacji byta doktadna, ale
Kingspan Limited i jej spotki zalezne nie ponoszg odpowiedzialnosci za pomytki
lub informacje, ktére mogq wprowadzaé w btqd. Sugestie lub opisy koncowego
wykorzystania i zastosowania produktéw lub metod pracy majg charakter
wytgcznie informacyjny, a Kingspan Limited i jej spotki zalezne nie ponoszg
zadnej odpowiedzialnosci w tym zakresie.

Aby upewni¢ sie, ze przeglgdasz najnowsze i doktadne informacje o produkcie,
zeskanuj powyzszy kod QR.
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