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Zgrzewanie elektrooporowe - zasady dobrych praktyk
wykonawczych

Pawet Buczak
+GF+

Polietylen stal si¢ bardzo popularnym materiatem w ciggu ostatnich 25 lat.
Wielu jest producentow rur, ksztattek i zgrzewarek. Wielu jest takze wykonawcow,
ktorzy budujg rurociagi z polietylenu. Postep w branzy PE jest na tyle szybki, Ze nie
wszyscy za nim nadgzajg. Praktyki z placu budowy rurociagéw w $rednicach 110,
160 czy 225 mm nie zawsze sg wlasciwe dla srednic 710 czy 1000 mm.

Nowe technologie, nowe zakresy $rednic, wymagaja nowego podejscia i nie-
stety takze inwestycji w nowy sprzet. Jest jednak jeden czynnik, ktory si¢ nie zmie-
nit i jest w dalszym ciggu tak samo wazny przy zgrzewaniu mufy elektroporowej 25
mm, jak i 1000 mm. Jest to czynnik ludzki.

To cztowiek decyduje, czy zgrzew wykona poprawnie czy tez nie. Oczywiscie
wazna jest jakos¢ rury, ksztaltki, parametry urzadzenia do zgrzewania, ale nawet
najdrozsza technologia, bez udzialu czlowieka i jego umiejetnosci nie jest zbyt wiele
warta i raczej jest skazana na porazke, a nie sukces.

To cztowiek decyduje, czy i8¢ na skroty, a moze jednak stosowac si¢ do in-
strukcji i zalecen producenta rury, ksztattki lub zgrzewarki.

To cztowiek w koncu podejmuje swiadoma decyzje, czy wykona wszystkie
czynnosci niezbgdne do poprawnego zgrzewania zgodnie z dobrg praktyka.

Pierwsze zagrozenia dla przysztego polqczenia zgrzewanego pojawiajq sie juz
w czasie transportu, przetadunku i sktadowania rur.

Transport i sktadowanie rur i ksztattek z PE

Rury PE dostarczane sg w postaci zwojow (kregi) lub prostych odcinkow,
pakowanych na specjalnych paletach. Moga by¢ spicte w wiazki, zabezpieczone
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drewnianymi ramami. Podczas transportu i sktadowania rur i ksztaltek nalezy zwro-
ci¢ szczegdlng uwage na to, aby ich nie uszkodzié.

Polietylen jest materiatem o stosunkowo matej wytrzymatosci mechaniczne;j
na zarysowanie. Niestety obserwujgc rozne place budowy mozna stwierdzié, ze ten
fakt dla wigkszosci wykonawcow nie ma istotnego znaczenia. Rury nagminnie sg
przetaczane, wleczone, co powoduje powstawanie rys powierzchniowych. Tego typu
zarysowania powierzchni moga w przysztosci stac si¢ przyczyng powaznej awarii.
Takie praktyki sg nie dopuszczalne i odpowiednie stuzby nadzorujace plac budowy
powinny stanowczo reagowac na stosowanie tego typu praktyk.

Przy zaladunku i roztadunku rur dzwigiem nalezy stosowa¢ zawiesia wyko-
nane z lin migkkich (nylonowych, bawetniano-konopnych itp.) — nie wolno stoso-
wac lin stalowych lub tancuchow. Rury w fabrycznym opakowaniu zaleca si¢ rozta-
dowywa¢ przy pomocy wozkéw widtowych. Rury o mniejszych srednicach (np. do
160mm) moga by¢ na placu budowy przemieszczane recznie.

Praktyka pokazuje, ze czasami rury sa zrzucane z samochodow. Tak nie wol-
no postepowac.

Po rurach PE (niezaleznie od $rednicy) nie nalezy chodzi¢, rzuca¢ nimi, (jesli
nawet jest to mozliwe), nie mozna ich przetacza¢ ani ciaggnac.

Inng bardzo wazng sprawg jest wlasciwe sktadowanie. O ile sktadowanie rur
przez producentéw na ich placach, odbywa si¢ z zachowaniem wszystkich dobrych
praktyk i zalecen, to sktadowanie przez niektorych ,,diler6w” lub na placu budowy
wykonawcy, pozostawia wiele do zyczenia. Rury nalezy sktadowa¢ na réwnym
podtozu. Rury w zwojach moga by¢ przechowywane w pozycji poziomej (wymog
dla rur do gazu) przy wysokosci sktadowania do 1,5 m lub w pozycji pionowej
w jednej warstwie (stojacego pionowo kregu nie mozna dodatkowo obcigzac). Rury
w prostych odcinkach fabrycznie spakowane w wiazki przy pomocy drewnianych
ramek mogg by¢ sktadowane warstwowo do wysoko$ci 3m, przy czym rama wigzki
wyzszej powinna spoczywaé na ramie wiazki nizszej. Jezeli rury zostaty rozpako-
wane, to moga by¢ skladowane w pryzmie o maksymalnie 7 warstwach i wysokosci
nie wigkszej niz 1 m, przy czym dolna warstwa powinna spoczywac na drewnianych
podkladach a z bokéw musi by¢ zabezpieczona drewnianymi podporami przed
przemieszczeniem. Jezeli w pryzmie sktadowane sg rury o réznych sztywnosciach,
to rury o wigkszej sztywnosci powinny by¢ skladowane na spodzie.

Rury moga by¢ skladowane na wolnym powietrzu przez okres 12 miesigcy.
Jezeli przewiduje si¢ sktadowanie rur przez dtuzszy okres czasu, to korzystne jest
ich zabezpieczenie przed wplywem promieniowania stonecznego (UV) poprzez
umieszczenie ich pod odpowiednim zadaszeniem. Nalezy jednak zapewni¢ swobod-
ny przeptyw powietrza.
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Niewtasciwy transport i skladowanie rur mogg takze stworzy¢ zagrozenia
w zakresie BHP. Nalezy zachowac szczego6lng ostrozno$¢ przy rozpakowywaniu rur
z kregu. Nieumiej¢tne wykonanie tej czynno$ci moze prowadzi¢ do powaznych
urazow a nawet stanowi¢ zagrozenie zycia, poniewaz uwalniany koniec rury odwija
si¢ z duzym impetem.
Kilka zasad dotyczgcych sktadowania ksztattek elektrooporowych:

. ksztattki nalezy chroni¢ przed wptywem UV,

° przechowywaé w oryginalnym opakowaniu (maksymalnie 10 lat),
o w temperaturze <40 °C,

. przechowywac poza kartonami do 3 dni,

Kolejnym waznym elementem dla jakosci potaczen zgrzewanych jest wyda-
waloby si¢ prozaicznie prosta czynnos¢ cigcia rur. Ma ona ogromne znaczenie przy
zgrzewaniu elektrooporowym.

Ciecierur z PE

Bardzo waznym elementem procesu przygotowania rur do zgrzewania jest
prawidtowe docigcie rur. Oczywiscie nie zawsze jest ono konieczne, ale gdy jest,
nalezy pamigta¢ o zasadzie cigcia pod katem prostym do osi rury. Aby zapewni¢
prawidtowe cigcie nalezy stosowa¢ odpowiednie narzedzia. Cigcie jest bardzo waz-
ng sktadowg procesu zgrzewania elektrooporowego. Krzywo ucigte konce rur sg
przyczyng przetapiania materiatu do wnetrza taczonych elementéw oraz czasami
wadliwego polaczenia.

Krzywo ucigte rury w procesie zgrzewania doczotowego zostang wyréwnane
w procesie obrobki strugiem.

Rys.1. Narzedzia do cigcia rur z tworzyw sztucznych
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Metody montazu rurociggéw z PE

Obecnie stosowane sg trzy metody taczenia rur PE:

. Zgrzewanie doczotowe
° Zgrzewanie elektrooporowe
. Laczenie mechaniczne (za pomoca ksztaltek zaciskowych, potaczen kotnie-

rzowych, itp.)

Laczenie mechaniczne jest metodg w miare prosta i nie wymaga szerszego
omowienia.

Procesy zgrzewania doczolowego i elektrooporowego sa niestety bardzo po-
datne na btad ludzki, tak wigc umiejgtnosci zgrzewacza, jego doswiadczenie, stoso-
wanie dobrych praktyk i odpowiednich narz¢dzi ma ogromny wplyw na poprawne
wykonanie potgczenia. Nastepna bardzo wazna czynno$¢ to przygotowanie miejsca

pracy.
Przygotowanie miejsca do zgrzewania

W przypadku zgrzewania w niskich temperaturach, niezb¢dne jest roztozenie
nad miejscem zgrzewania namiotu ochronnego i za pomoca dmuchawy podniesienie
temperatury powietrza w jego wnetrzu. Nalezy pamigtaé, aby dmuchawa nie powo-
dowala wzbijania si¢ kurzu, ktory moglby zanieczy$ci¢ miejsce wykonywania
Zgrzewu.

Namiot ochronny jest takze niezbedny podczas wykonywania zgrzewania
w czasie wietrznej pogody. Dobra praktyka jest zamykanie przeciwleglych koncow
taczonych odcinkéw rur korkami (np. tymi samymi, ktore sg zaktadane na konce rur
u producenta w fabryce). Takie zamkniecie chroni taczone elementy przed dodatko-
wym chlodzeniem w wyniku przeciagu.

Niedopuszczalne jest zgrzewanie w czasie opadow deszczu lub $niegu. Jesli
jednak nie ma innej mozliwosci, miejsce wykonywania polaczenia musi by¢ zabez-
pieczone namiotem ochronnym a tgczone elementy suche.

Wilgo¢ przyspiesza chlodzenie taczonych elementéw, a dodatkowo, w przy-
padku bardzo duzej wilgotnosci czasteczki pary wodnej moga zostaé zamknigte
pomiedzy zgrzewanymi produktami. Prowadzi to do tworzenia si¢ pustych prze-
strzeni, ktore maja negatywny wptyw na jako$¢ wykonywanego zgrzewu.
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Reasumujac miejsce zgrzewania musi mie¢ odpowiednig temperaturg, nie
moze wystgpowac kurz ani wiatr, musi by¢ suche i czyste na tyle, na ile jest to moz-
liwe w warunkach terenowych.

Bardzo wazne jest samo umiejscowienie zgrzewarki. Nie moze sta¢ na nie-
rownosciach, w wysokiej trawie, blocie itp. Dobrg praktyka jest ustawienie zgrze-
warki na twardym podlozu (w przypadku zgrzewania doczolowego to koniecznos¢),
a jesli go brak to na drewnianej lub metalowej plycie. Pod elementy zgrzewane do-
brze jest podtozy¢ folie lub inny material. W ten sposéb chronimy miejsce zgrzewa-
nia przed kurzem oraz dodatkowym chtodzeniem ,,0d spodu”.

Zgrzewanie doczotowe

Zgrzewanie doczotowe to technologia, ktora w najwigkszym skrocie polega
na ogrzaniu ¢zo6t dwoch taczonych elementéw w odpowiednim czasie do odpowied-
niej temperatury, nastgpnie docisnigtych do siebie hydraulicznie lub mechanicznie
1 wystudzonych przez odpowiedni czas w celu uzyskania dobrej jakos$ci polgczenia.
Szczegodtowy opis procesu zgrzewania znajdziemy w wielu publikacjach producen-
tow rur, ksztaltek i zgrzewarek. W tym opracowaniu chciatbym skupi¢ si¢ na wia-
Sciwym przygotowaniu samego miejsca zgrzewania, przygotowania elementéw do
zgrzewania i dobrych praktykach na placu budowy.

Warunki, w jakich przeprowadza si¢ zgrzewanie doczolowe, mogg by¢ bardzo
rozne. Zaleza od pory roku oraz miejsca wykonywania zgrzewania. Zgrzewanie
w temperaturach wyzszych niz 30 stopni Celsjusza powoduje powstanie nieznacznie
wigkszej wyptywki.

Wigcej zagrozen niesie ze soba zgrzewanie w temperaturach nizszych
(zwhaszcza przy temperaturze ponizej 0 °C). Wynika to z szybszego, niz w normal-
nych warunkach, chlodzenia nagrzanych powierzchni, zmniejszonej elastycznosci
polietylenu i jego zmniejszonej udarnosci. Szybsze chlodzenie nagrzanych po-
wierzchni sprawia, ze tzw. czas przestawienia, w ktorym powinnismy odsunaé na-
grzane konce rur, lub taczonych elementow od ptyty grzewczej, usuna¢ plyte i doci-
sng¢ elementy do siebie, ulega skroceniu.

Wazne jest utrzymywanie w czysto$ci powierzchni styku ptyty grzewczej. Do
czyszczenia uzywajmy specjalnych ptynow i recznikéw papierowych.

Metody zgrzewania doczolowego nie wolno stosowa¢ do lgczenia rur zwija-
nych w kregi. Sg to zazwyczaj rury o stosunkowo matej grubosci §cianki, a dodat-
kowo odksztatcenia, jakim one ulegaja na skutek pozostawania w zwoju utrudniajg
uzyskanie poprawnego zgrzewu.

67



Technikg zgrzewania doczotowego mozna taczy¢ elementy o tej samej $red-
nicy nominalnej, tej samej grubos$ci Scianki i tej samej grupie MFI. Jezeli zachodzi
potrzeba potaczenia dwoch elementow o tej samej srednicy nominalnej, lecz réznej
grubosci $cianki, to takie polaczenie mozna wykonaé elektrooporowo (bgdzie to
mialo wptyw na ci$nienie robocze rurociagu).

Sam proces przygotowania laczonych elementow do zgrzewania doczotowego
mozna opisa¢ nastgpujaco:

1. Sprawdzi¢ stan zgrzewarki i narzedzi niezbednych do wykonania procesu
zgrzewania. Zgrzewarka powinna posiada¢ $wiadectwo kalibracji nie starsze
niz 12 miesigcy. Plyta grzewcza nie moze mie¢ ubytkow w powloce grzejne;,
ruchome elementy musza pracowac bez oporéw, nie ma wycieku oleju hy-
draulicznego, instalacja elektryczna nie jest zniszczona i nie ma zagrozenia
porazenia pradem. Jesli zgrzewarka ma by¢ zasilana z generatora pradu nale-
zy sprawdzi¢ stan techniczny generatora oraz poziom paliwa.

2. W razie potrzeby ustawi¢ namiot ochronny i dmuchawe cieptego powietrza.

3. Oczysci¢ konce taczonych elementow z btota, kurzu, itp. Nastepnie oczysci¢
z uzyciem specjalnego ptynu. Czyszczenia dokona¢ rgcznikiem papierowym.

Rys. 2. Srodki stosowane do odttuszczania rur PE

4. Zamocowac¢ laczone elementy w uchwytach zgrzewarki. Rury mocujemy
zawsze w jednakowej pozycji: napisem ku gorze. Ulatwi to odczyt napisow
a ponadto przy lgczeniu rury z rurg gwarantuje ograniczenie do minimum
wplywu owalizacji rury na jako$¢ zgrzeiny (dopuszczalna owalizacja rury
wynosi 1,5%).
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Zmierzy¢ ci$nienie przemieszczania elementu zamocowanego w ruchomym
uchwycie. Jesli uzywamy zgrzewarki manualnej bez rejestratora - wpisac ta
warto$¢ do karty zgrzewu. Dla zmniejszenia oporéw ruchu rury winny byé
uktadane na sprawnych podporach rolkowych

Rys. 3. Podpora rolkowa

Oczysci¢ powierzchnie tngce struga, wstawic strug pomigdzy taczone elemen-
ty i splanowac obie powierzchnie (nie ma potrzeby strugania ksztattek wyko-
nanych metoda wtryskowa pod warunkiem, ze byly odpowiednio przecho-
wywane). Powierzchnie planujemy do momentu uzyskania minimum 3 cien-
kich zwojoéw na obu koncach. Celem tej operacji jest uzyskanie rownoleglosci
taczonych powierzchni oraz usunigcie zdegradowanego polietylenu.

Rys. 4. Zgrzewanie doczotowe
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7. Powoli odsung¢ taczone elementy od struga, wyjaé i odstawi¢ strug do stojaka
zgrzewarki (wyja¢ dopiero po zatrzymaniu si¢ obracajacych nozy!).

8. Usung¢ powstale wiory nie dotykajac powierzchni czotowych taczonych ele-
mentow.
9. Sprawdzi¢ i ustawi¢ ci$nienie zgrzewania (parametry zgrzewania sa dostar-

czane wraz z instrukcjg obstugi zgrzewarki lub od producentéw rur).

10. Dosung¢ do siebie i docisng¢ pelnym ci$nieniem taczone elementy, aby
sprawdzi¢ ich wzajemne przyleganie. Szczeliny wynikajace z obrobki nie po-
winny by¢ wigksze niz 0,5 mm.

11.  Sprawdzi¢ czy taczone elementy sa zamontowane wspotosiowo, przesunigcie
wspotosiowosci nie moze przekraczaé 10 % grubosci $cianki taczonych ele-
mentow.

12. W razie koniecznosci wycentrowaé taczone elementy $rubami dociskowymi
zgrzewarki. Je§li w wyniku centrowania szczelina pomiedzy taczonymi ele-
mentami zwigkszy si¢ powyzej 0,5 mm przeprowadzi¢ ponowne struganie
(powtdrzy¢ czynnosci od 6 do 11)

13.  Przeprowadzi¢ proces zgrzewania zgodnie z instrukcjami zgrzewania. In-
strukcja dotaczona do zgrzewarki, wytyczne producenta rury, itp.

14.  Przeprowadzi¢ kontrolg jakosci zgrzewu doczotowego. Kontrola zgrzewu
polega na ogledzinach geometrii wyptywki.

Niestety nie jesteSmy w ten sposob sprawdzi¢ czystosci taczonych
powierzchni, dlatego tak duza odpowiedzialnos¢ spoczywa na osobach
wykonujgcych proces zgrzewania. Od ich odpowiedzialnosci i $wiadomosci, jak
istotne jest wlasciwe przygotowanie miejsca zgrzewania i przeprowadzenie procesu
,zgodnie ze sztuka” zalezy efekt koncowy, czyli trwate potaczenie.

Celowo nie opisuj¢ szczegblowego procesu zgrzewania, gdyz nie to jest tema-
tem tego referatu. Moim celem jest skupienie sie na dobrych praktykach, ktore jesli
beda stosowane na placu budowy, to zgrzewanie PE bedzie w miare tatwe i przy-
jemne a efekt koncowy zadowalajacy dla wykonawcy i1 inwestora.

Zgrzewanie elektrooporowe

Ktos$ powie tak, wszystko to, co do tej pory zostato przedstawione, jest dobre,
jednak tylko do okres$lonej Srednicy rury. Ten kto$ bedzie miat racje, chociaz tylko
czes$ciowo.
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W ciagu ostatnich 25 lat nastgpit ogromny postep w zakresie stosowania po-
lietylenu. Mam na mysli nowe aplikacje, juz nie tylko woda i gaz, ale takze kanali-
zacja, instalacje przemystowe, odwodnienia, instalacje na statkach i wiele, wiele
innych.

Nastapil rowniez ogromny postep w zakresach $rednic, w ktorych stosuje si¢
rurociagi polietylenowe. Dwadzie$cia lat temu katalogi wigkszos$ci producentow rur
i ksztattek ,konczyly si¢” na $rednicach 250 lub 315 mm, a i te najwigksze byly
stosowane sporadycznie.

Czy mozemy traktowa¢ PE w duzych $rednicach inaczej niz zostato to wcze-
$niej przedstawione?

Niestety nie. W dalszym ciggu mozemy zgrzewa¢ doczotowo tylko w dodat-
nich temperaturach. Nadal musimy chroni¢ miejsce zgrzewania przed kurzem, bru-
dem, wiatrem i wszelkimi opadami. Dalej musimy centrowac rury, a problem owali-
zacji rosnie wraz ze Srednica rury.

Rys. 5. Przyrzad centrujacy do d2000

Zgrzewanie kazdej $rednicy PE wymaga odpowiedniego sprzetu, ale o ile
w ,,matych” $rednicach, owalizacj¢ zniwelujemy uchwytem zgrzewarki, to w duzych
nalezy stosowaé¢ uchwyty centrujgce. Szczegolnie istotne jest to przy zgrzewaniu
elektrooporowym.
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Dzisiaj zgrzewamy rurociagi 400, 500, 630, 710 a nawet 1000 i 1200 mm, nie
okazjonalnie, ale na wielu aktualnie realizowanych projektach. Zgrzewamy je takze
przy uzyciu muf elektrooporowych.

Ponownie nie zamierzam opisywac szczegdlowo procesu zgrzewania, gdyz
nie to jest przedmiotem tego opracowania. Przypomne w skrocie, ze cata technolo-
gia opiera si¢ na prawach fizyki. Przez miedziany drut oporowy zatopiony w elek-
troksztaltce, ptynacy w wyniku dostarczonego statego napigcia prad, powoduje wy-
dzielanie ciepta, ktore topi materiat elektroksztattki i rury lub innego taczonego ele-
mentu. W wyniku tego procesu powstaje trwate potaczenie.

Tak samo jak w przypadku zgrzewania doczotowego, zgrzewanie elektroopo-
rowe moze by¢ wykonywane w okreslonych warunkach. Wymaga tez odpowiednie-
g0 przygotowania miejsca zgrzewania.

Generalnie zalecany zakres temperatur otoczenia, w jakich mozna zgrzewaé
elektrooporowo to od minus 5 do plus 45 stopni Celsjusza. Nie mozna zgrzewac
przy silnym wietrze, zapyleniu, wilgoci, opadach atmosferycznych, itp.

Miejsce zgrzewania powinno by¢ w takich przypadkach ostonigte namiotem
ochronnym.

Z doswiadczenia wiemy, ze na jako$¢ zgrzewu elektrooporowego najwickszy
wplyw maja:

. Prawidlowe ciecie rur (prostopadte do osi).

. Doktadne usunigcie warstwy zdegradowanego polietylenu (utlenionego) na
minimum 0,2 mm.

. Odttuszczenie powierzchni zgrzewania przy uzyciu wlasciwego $rodka bez-
ktaczkowsa szmatka lub rgcznikiem papierowym, jak rowniez specjalng chus-
teczka do odttuszczania PE.

Przy zgrzewaniu elektrooporowym nalezy wspomnie¢ o znaczeniu zgrzewa-
rek. Na rynku jest wiele urzadzen. W wiekszosci sa to urzadzenia uniwersalne, daja-
ce mozliwos¢ swobodnego wyboru producenta ksztattek. Zgrzewarki to w wigkszo-
$ci urzadzenia bezobstugowe z wyjatkiem koniecznosci kalibracji, co 12 miesigcy.

Uszkodzenia zgrzewarek to najczesciej uszkodzenia mechaniczne. Zgrzewa-
rek nie nalezy ciagna¢ za kable zasilajace, wrzucaé na pake samochodu bez skrzyni
transportowej naraza¢ na kontakt z deszczem lub $niegiem, wowczas mozemy miec
nadzieje, Ze nasze wizyty w autoryzowanym serwisie ograniczg si¢ do wspomniane;j
weczesniej kalibracji.

Kolejng dobra praktyka jest sprawdzenie poziomu paliwa w agregacie prado-
tworczym lub dlugosci kabla przedtuzacza. Zbyt dlugi kabel, spowoduje spadek
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napigcia zasilania na tyle duzy, ze zgrzewarka ma prawo odmowi¢ wspotpracy, mi-
mo, ze zazwyczaj przedziat tolerancji napigcia zasilania jest stosunkowo duzy.
Problemy z zasilaniem mogg by¢ bardzo kosztowne w przypadku zgrzewania
muf elektrooporowych duzych srednic. Koszt jednostkowy takiej duzej mufy to
nawet kilka tysigcy ztotych.
Tak, wiec nie rura, nie ksztattka, nie zgrzewarka elektrooporowa, ale cztowiek
decyduje, czy zgrzewanie zostanie przeprowadzone poprawnie.

Przygotowanie powierzchni do zgrzewania

W wyniku wielu lat do§wiadczen wiemy, ze wigkszos$¢ zglaszanych przypad-
koéw probleméw ze zgrzewaniem elektroporowym jest zwigzane z niewlasciwym
przygotowaniem powierzchni do zgrzewania.

Zle, niedoktadnie oskrobane powierzchnie to typowy btad popehiany
przez nieuswiadomionych swojej odpowiedzialnosci zgrzewaczy. To takze
problem niektorych wykonawcow, ktdrzy nie zapewniajg swoim pracowni-
kom wlasciwych narzedzi do poprawnego przygotowania powierzchni
zgrzewania.

Najlepsze efekty i pewno$¢ usunigcia warstwy utlenionego polietylenu uzy-
skamy stosujgc skrobaki obrotowe.
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Rys. 6. Skrobaki obrotowe do czyszczenia koncow rur

Wsrod skrobakow mechanicznych znajdziemy urzadzenia do przygotowania
koncoéw rur (powyzej) jak i do przygotowania powierzchni pod montaz odej$é si-
dlowych. Takie skrobaki mogg by¢ montowane w dowolnym miejscu na rurociggu,
takze na rurociggu pod cisnieniem.
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Rys. 7. Skrobaki do przygotowania powierzchni pod montaz obejmy
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Ponizej przyktady Zle przygotowanych powierzchni do zgrzewania.

Rys. 8. Przyktady nieodpowiedniego skrobania

Po poprawnym oskrobaniu nalezy taczone elementy odtlusci¢ przy pomocy
specjalnego srodka zawierajacego minimum 99,8 % alkoholu etylowego. Czestym
btgdem jest stosowanie denaturatu. Po odtluszczeniu nalezy odczekaé, az alkohol
catkowicie odparuje. Powierzchnia nie moze by¢ wilgotna.

76



Zasady montazu ksztattek elektrooporowych

Ksztattki do zgrzewania pakowane sg w worki foliowe, ktore chronig je przed
zabrudzeniem. Dobrg praktyka jest rozpakowanie ksztattki dopiero przed samym
montazem. Ksztattke wyciggamy z folii przed montazem w taki sposob, aby nie
dotkna¢ powierzchni wewnetrzne;.

Podczas montazu muf elektrooporowych nalezy pamigta¢ o zachowaniu
wspotosiowosci 1 odpowiedniej dltugosci wsunigcia rury (do centralnego stopu lub
potowy dlugosci mufy). W przypadku montazu ,,duzych muf” niezbedne jest stoso-
wanie zaciskow centrujacych.

W przypadku montazu obejm siodtowych, zasadniczym elementem wptywa-
jacym na jakosc¢ i skuteczno$¢ zgrzewu jest kwestia docisku do rury. Niezbgdne jest
zastosowanie metody docisku obejmy do rury zgodnie z wytycznymi producenta
ksztattki. Jesli producent wymaga zastosowania odpowiedniego przyrzadu to trzeba
go zastosowac. Nieodpowiedni docisk moze spowodowa¢ niepozadany ruch topia-
cego si¢ PE a co za tym idzie rowniez ruch uzwojenia. Ruch uzwojenia moze spo-
wodowac zetknigcie sie dwoch drutéw grzewczych, co spowoduje zwarcie i proces
zgrzewania zostanie przerwany.

Fot. 9. Przyrzad do dociskania obejm do powierzchni rury
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Dobre praktyki na placu budowy - podsumowanie

,.Mam problem ze zgrzewaniem waszych muf”’.

Bardzo rzadko, ale czasami styszymy takie zdanie. Zazwyczaj nie opieramy
si¢ na telefonicznych zapewnieniach, ze zgrzewacz to nie takie rzeczy juz w zyciu
robil, lecz chcemy zobaczy¢ to problemowe zjawisko.

Najczgsciej przyczyng ,,problemu” jest brak wlasciwego oczyszczenia po-
wierzchni zgrzewania. Czy to jest wystarczajace wytlumaczenie dla wykonawcy?
Tylko dla niektorych. Sa tez tacy, ktorzy skoro nie udalo si¢ zrzuci¢ ,,problemu” na
producenta ksztattek to warto sprobowac jeszcze z producentem rur. W odwodzie
jest jeszcze producent zgrzewarki. Najgorzej maja ci wykonawcy, ktorzy wszystkie
3 elementy kupili od jednego dostawcy. Brzmi jak Zart, ale niestety to rzeczywistosc.

Uwazam, ze obowigzkiem wszystkich producentow rur ksztattek i zgrzewa-
rek powinno by¢ propagowanie dobrych praktyk obchodzenia si¢ z polietylenem.
Jak najczgsciej musimy przypominaé podstawowe zasady poprawnego zgrzewania.

Mam nadziej¢, ze zawarte w tym opracowaniu wskazowki i przyktady do-
brych praktyk spowoduja, Zze coraz mniej podobnych historii jak opisana powyzej
bedzie miato miegjsce. Polietylen jest wspaniatym tworzywem, technologia taczenia
wymaga przestrzegania tylko kilku elementarnych zasad, urzadzenia sa proste
w obstudze.

Krétko méwigce, polietylen ma przysztosc.
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