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I Charakterystyka wyrobu.

Zgrzewarka doczotowa IND-160RK przeznaczona jest do wytwarzania kolanek
segmentowych metodg zgrzewania doczolowego  segmentow rur z poliolefin w tym: poli-
etylenu /PE/ i polipropylenu /PP/ w warunkach warsztatowych.

Przy zgrzewaniu 2 segmentéw mozna wytwarzac kolanka o kacie 15°, 30°, 45°,

Przy zgrzewaniu 4 segmentéw istnieje mozliwo$¢ uzyskania kolanek o katach np. 60°,
75°,90°,

Przy zgrzewaniu wigkszej ilosci segmentéw mozna uzyska jeszcze inne katy. Zgrzewarka
przystosowana jest do zgrzewania rur w zakresie srednic 50[mm] do 160[mm]

Zgrzewarka oprocz zgrzewania segmentow na kolanka ma mozliwos¢ zgrzewania doczolo-
wego liniowego rur.

Maksymalne $rednice zgrzewanych rur zgrzewa si¢ bez wkladéw redukcyjnych, a wszystkie
mniejsze dopiero po zamocowaniu w obejmach odpowiedniej wkiadki redukcyjnej. Zgrze-
warka jest przeznaczona do sterowania recznego przez przeszkolonego i uprawnionego ope-
ratora, na podstawie tabel zgrzewania zawartych w niniejszej instrukcji.

Zgrzewarke IND-160RK nalezy zasilac z sieci energetycznej 230[V] 50[Hz] lub z agregatu
pradotwdrczego o mocy 3,5[kVA].




Podstawowe zasady obstugi zgrzewarki doczolowe;j.

a/ Podczas pracy zgrzewarki nalezy przestrzegac zalecen eksploatacyjnych, zasad konserwacji
i przepiséw BHP zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

b/ Strug i ptyta grzewcza muszg by¢ zasilane poprzez centralny przewod zasilajacy
urzadzenie.

¢/ W sytuacjach awaryjnych przycisk ,,STOP” odlgcza zestaw od sieci zasilajgcej

1 zatrzymuje jego prace.

d/ Urzadzenie nie moze by¢ narazone na bezposrednie opady deszczut lub $niegu.

e/ Raz na miesigc nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ dzialania wyltacznika réznicowopradowego.
t/ Raz do roku zaleca si¢ dokonywac przegladu technicznego urzadzenia w siedzibie produ-
centa.

II Dane techniczne.

Napiecie zasilania......cocoeeeeririririeieeereee e 230 [V]
PODOT MOCY STIUGA. ...ttt 680 [W]
PobOr mocy PIYLY GrzeWezej. . .coceueuceeucuccciiicccccicieieeeeeeeeee e, 1000 [W]
PObOTr MOCY SLETOWANIA. c....evvvieieieieieieieirietrers e senene 30 [W]
ROAZa] ODUAOWY ..ottt IP 54
ZaKkres temMPeratur PraCy.....c.ccocoeeeerererererereuerereueeeesesssessseseseseseseseseeseaens -5 do + 40 [st. C]
Zakres temperatury przechowywania ..........ccecevvevrerenenenenenencnenenenene -20 do + 50 [st. C]
Rozmiar zgrzewanych liniowo rur ........ccccceeerrvvnnnnnnneceececenes 50 - 160 [mm]
Rozmiar zgrzewanych Kgtowo rur ........ceevevevevenenencncncccccccccceecnenen 50 - 160 [mm)]
Srednice wymiennych wktadéw mocujacych.......... 50, 63, 75, 90, 110, 125, 140 [mm]
Zakres regulacji temperatury plyty grzewczej......ocovveveveveneecncncccccnces 180 - 300 [st.C]
Obroty struga planujgcego.........covuverererererererereeeeeeeeeeeseeerererereresenenens 200 [obr/min]
Zakres Sty NaCiSKU.....c.oveviieiiirieirirer e 0 - 800 [N]
CHEZAT ettt ettt b ettt e bttt 87 [kg]



I1I Bezpieczenstwo pracy.

Uwaga! Kategorycznie zabrania sie wlaczac zgrzewarke do sieci
zasilajacej, gdy uszkodzona jest obudowa ktoregokolwiek
z podzespolow zgrzewarki lub uszkodzeniu ulegla izolacja
przewodow zasilajacych.
Podczas pracy urzadzenia nalezy zwrdcic szczego6lna
uwage na ruchome elementy struga i suportu szczegolnie
w skrajnym polozeniu.

1. Zagrozenia zycia i zdrowia.

Przy pracy z urzadzeniem zgrzewajacym moga wystapi¢ zagrozenia
zdrowia i zycia, w zwigzku z czym konieczne jest zachowanie szczegolnej
ostroznos$ci. Operator zgrzewarki powinien upewnic sie, czy podczas pracy
w strefie zagrozenia nie znajdujg si¢ inne osoby.

Nalezy zwrdci¢ uwage na:

- instalacje elektryczng /porazenie pradem/

- ruchome tarcze nozowe struga /skaleczenia/

- ruchome elementy mechaniczne /zgniecenia/

- goracy plyte grzewczg oraz rozgrzane rury podczas procesu taczenia/ oparzenia/
- ciezar urzadzenia /przygniecen/

2. Wykaz zabezpieczen ochronnych.

- sie¢ jednofazowa 230 [V] / 50 [Hz] - zerowana
- bezpiecznik réznicowopragdowy w torze zasilania
- wylacznik ,,STOP” odlgczajacy zasilanie calego zestawu

3. Ochrona przeciwporazeniowa

- zero ochronne w torze zasilania.

- przewody i kable w podwdjnej izolacji
- wylacznik réznicowopradowy

- wylacznik awaryjny ,,STOP”



4. Awaryjne zatrzymanie pracy zestawu.

W przypadku koniecznosci natychmiastowego, awaryjnego, zatrzymania
pracy zestawu nalezy wcisna¢ czerwony przycisk ,,STOP” na plycie czotowej
skrzynki elektrycznej.

Przycisk “STOP”

Zestaw mozna wlaczy¢ ponownie po usunieciu przyczyn awaryjnego
zatrzymania.

5. Wykaz czynnosci niedozwolonych.

Nie wolno:
- uzywac do zasilania zgrzewarki sieci niezgodnej z warunkami technicznymi
/zerowanej/
- wymienia¢ bezpieczniki na wyzszej wartosci niz fabryczne.
- uzywac zgrzewarki niesprawnej technicznie.
- naprawiac i regulowac przez osoby nieupowaznione.
- uzywac niezgodnie z niniejszg instrukcja, lub z przeznaczeniem.
- uzywac przez osoby nieprzeszkolone, nieupowaznione.
- uzywac niezgodnie z technologia zgrzewania.
- wyjmowac wtyczki elektryczne z gniazd zasilajacych ciaggnac za przewod .
- uzywac przedluzaczy bez zera ochronnego, niezgodnych z warunkami
technicznymi.
- dokonywa¢ samowolnych napraw i zmian konstrukcyjnych.
- pozostawiac¢ zgrzewarke zalaczong do sieci zasilajacej bez nadzoru.



- pracowac bez odziezy ochronnej
- uzywac w strefie bezposredniego zagrozenia wybuchem /np. przy naprawie
uszkodzonego gazociggu lub w pomieszczeniach zamknietych, zle wentylowanych.

6. Wymagania stawiane obstudze.

- bezwzglednie przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP i P-poz.

- podczas pracy zgrzewarki zachowa¢ maksymalng uwage, obserwowac przebieg pracy,
postepowac zgodnie z przepisami.

- stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng / nie moze by¢ luzna, dtugie wlosy spiete

i brak zwisajacych 0zddb, obuwie o dobrej przyczepnosci/.

- utrzymywac porzadek na stanowisku pracy.

- przewody elektryczne nalezy chroni¢ przed wpltywem wysokiej temperatury.

- podczas pracy struga nalezy zwrdci¢ uwage na poprawne dzialania blokady, nie moze
by¢ ,,zawieszona /zablokowana na stale/

- uzywac urzadzenie zgodnie z przeznaczeniem i instrukcjg obstugi.

- uzywac zgodnie z technologia zgrzewania.

- dba¢ o wtasciwy stan techniczny i czysto$¢ zgrzewarki.

- przy przechowywaniu przez dluzszy czas bez eksploatacji mechanizmy nalezy
zakonserwowag, a przed rozpoczeciem pracy — rozkonserwowac.

7. Halas i sprzet przeciwpozarowy
- ochrona przed hatasem.

Maksymalny poziom hatasu w trakcie pracy struga: 92 dB
Uwaga! Nalezy stosowac ochraniacze na uszy .

- Sprzet przeciwpozarowy.
Uwaga! Podczas ewentualnego gaszenia pozaru zgrzewarki,nalezy stosowac przepisy
obslugi sprzetu przeciwpozarowego.

Wykaz sprzetu przeciwpozarowego:

-gasnica proszkowa ABC — w kazdych warunkach
-gasnica proszkowa BC - na otwartych przestrzeniach
-gasnica $niegowa

-koc gasniczy



IV Wykaz aparatury elektryczne;j.

1. przewdd zasilajacy z wtykiem 2P + Z 16 A
2. wylacznik réznicowopradowy

3. stycznik

4. bezpiecznik

5. przefacznik 0 - 1 [ zalacz/wytacz]

6. przycisk bezpieczenstwa STOP

8. czujka temperatury plyty grzewczej

9. regulator temperatury [TROL 902]

10. plyta grzewcza

11. naped struga / wiertarka Makita HP 1640 /

V Specyfikacja dostawy urzadzenia.
Zestaw podstawowy zgrzewarki typu IND-160RK obejmuje:

- suport wzdluzny, 2 suporty poprzeczne z obejmami mocujacymi

- zamocowanymi na konstrukgji z profili stalowych.

- strug planujacy

- grzalke z ostonami

- elektryczng skrzynke sterujacy z przyciskami

- komplet wkladow redukcyjnych do zgrzewania w skrzynce narzedziowej
- karta gwarancyjna, instrukcja obstugi-DTR, Deklaracja Zgodnosci CE

- klucze : imbus i nasadka

VI Zasady utrzymania i konserwacji.
1. Wymagania ogdlne.

- konserwacje urzadzenia mozna przeprowadza¢ tylko w stanie wylaczenia

z eksploatacji i odfaczenia od sieci zasilajace;.

- nalezy dba¢ o wlasciwy stan techniczny i czystos¢ zgrzewarki.

- operator ma obowigzek kontrolowa¢ przed pracg stan podzespotéw mechanicznych
i elektrycznych. W przypadku niesprawnosci nalezy je wymieni¢ na nowe

wolne od wad.

- po skonczonej pracy nalezy odlaczy¢ zgrzewarke od zrédla zasilania, oczyscic

i skfadowac¢ odpowiednich warunkach.



2. Wymagania szczegétowe.

Wylacznik réznicowopradowy umiejscowiony jest w skrzynce z osprzgtem
elektrycznym.

Aby sprawdzi¢ dziatanie wylacznika nalezy zachowujac ostroznos$¢ przy wlaczonym zasilaniu
nacisna¢ przycisk ,,I"”. Dzwignia wylacznika powinna zmieni¢ polozenie z pozycji ,,1”-ON na
pozycje ,,0”-OFE. Po sprawdzeniu nalezy ponownie ustawi¢ dzwignie w pozycji ON

i zamkng¢ skrzynke z osprzetem

dzwignia ON-OFF przycisk T

Uwaga! Raz na miesiac nalezy dokonac sprawdzenia dzialania wylacznika
roznicowopradowego /jak powyzej/.
Czynno$¢ ta musi wykona¢ osoba posiadajaca uprawnienia elektryczne typu E.



Konserwacje plyty grzewczej nalezy wykonac poprzez oczyszczenie czysta szmatka nasgczong
denaturatem powierzchni teflonowych, oraz dokona¢ kontroli czesci elektrycznych.

Uwaga! Konserwacje plyty grzewczej mozna przeprowadzi¢ po odlaczeniu jej od zrodla
zasilania i gdy temperatura jej powierzchni bedzie nizsza niz + 35 [st C]

Konserwacje struga nalezy wykonac przy wytaczonym zasilaniu poprzez: oczyszczenie tarcz
nozowych z widréw oraz przetarciu czystg szmatkg obudowy.

Nalezy sprawdzi¢ stan wiertarki napedzajacej strug oraz stan nozy.

Jezeli noze sg stgpione, nalezy je obrdci¢ /ndz posiada dwa ostrza/. Przy zuzyciu obu nozy
nalezy nowe zakupic u producenta.

Uwaga! Konserwacje nozy przeprowadzac szczegdlnie ostroznie. Konserwacje
mechanizmow / pasek napedzajacy, lozysko/ nalezy przeprowadzac w serwisie
producenta.



odkre¢ wkrety i obroci¢ ndz



Konserwacj¢ suportu nalezy przeprowadzaé poprzez oczyszczenie z zanieczyszczen.
Dotyczy to szczegélnie listew prowadzacych. Nie nalezy listew i potaczen srubowych
smarowa¢ smarami lub olejami. Konserwacj¢ wkladow redukeyjnych przeprowadzaé zawsze
po wykonanej pracy poprzez oczyszczenie z zanieczyszczen.

VII Naped struga skrawajacego.

Napedem struga skrawajacego jest wiertarka firmy Makita typu HP1640.

Wiertarka ustawiana jest: na prawy kierunek obrotéw, prace bez udaru, i zablokowanym
przyciskiem pracy. Strug ma podwojne zabezpieczenie elektryczne, poniewaz wiaczenie
i wylaczenie wiertarki nastepuje przez wylacznik naciskowy nozny /pedal/ lub zwolnienie

blokady i odchylenie struga do tylu maszyny.

Dane techniczne napedu oraz ogélne i szczegdtowe zasady bezpieczenstwa
podane sg w instrukeji wiertarki .
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Rys 2 Przelacznik zmiany kierunku obrotéw nalezy ustawi¢ w tym
polozeniu, aby obroty byly w prawo.



Rys 3 Dzwignie zmiany typu pracy nalezy ustawi¢ w polozeniu ,wiercenie”

Do instrukgji zgrzewarki dotaczono instrukcje obstugi i DTR wiertarki.
Wiertarka posiada oddzielng gwarancje oraz deklaracje¢ zgodnosci UE.

VIII Opis zgrzewarki.
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. Podstawa

. Suport wzdluzny staty

. Suport wzdluzny ruchomy
. Suport poprzeczny

. Obejmy mocujace

. Prowadnica struga i grzatki
. Grzalka

. Ostona grzatki

. Strug

10. Wiertarka

O 0 I O\ Ul = W N~
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11. Sruby zaciskowe obejm

12. Pokretto suportu wzdluznego
13. Blokada pokretta suportu

14. Blokada struga

15. Skala ze wskazowka

16. Skrzynka instalacji elektrycznej
17. Przetacznik 0 - 1

18. Regulator temperatury
19. Lampka kontrolna

20. Wylacznik bezpieczenstwa,, STOP” zakleszczajacy
21. Pedal - wylacznik nozny struga



IX Proces technologiczny.

Proces zgrzewania poliolefin skfada si¢ z kolejno po sobie nastepujacych faz o okreslonych
parametrach:
- technologiczna sifa nacisku - zalezna od rodzaju zgrzewanego materiatu, $rednicy
zgrzewanych rur oraz grubosci $cianki / wspétczynnik SDR/
- temperatura zgrzewania — ustawiana jest w zaleznosci od rodzaju zgrzewanego
materialu.
- czasy poszczegolnych faz procesu - od dogrzewania do studzenia

Korekta czasow dogrzewania i studzenia

Lp. Faza procesu T<20st. CT>20st.C
Czas dogrzewania + 0,95 %/st.C - 0,70%/st.C
Czas studzenia - 0,70%/st.C + 0,952%/st.C

1. Czynnosci wstepne.

- podlaczy¢ urzadzenie do sieci energetycznej zerowane;j.

- przy zgrzewaniu rur o srednicy mniejszej niz maksymalna nalezy zamontowac
wklady redukcyjne dostosowane do $rednicy zgrzewanej rury.

- ustawi¢ wlasciwy kat skrecenia obejm na suportach /odpowiedni do rodzaju
wykonywanego kolana 15°, 30°,45° / .

W celu ustawienia kata obejmy nalezy:

1/ poluzowaé nakretke

2/ przekreci¢ obejma o odpowiedni kat

3/ zablokowac¢ kotkiem w odpowiednim otworze bazowym
4/ zakreci¢ nakretke

nakretka

kotek

otwory bazowe



- na pile ucia¢ odcinki rury do zgrzewania, koniec przeznaczony do zgrzania
obcia¢ na kat zblizony do wlasciwego

- oczyscic konce rur z zabrudzen mechanicznych i widéréw po cigciu

- wlozy¢ rury do obejm uchwytu mocujacego/5/ wysuwajac od krawedzi obejmy
okoto 30 mm i dokreci¢ srubami mocujacymi/11/ obejmy.

- wyrownac osiowos¢ rur przesuwajac suporty poprzeczne

2. Proces zgrzewania

—wprowadzi¢ strug /9/ pomiedzy rury

- zapia¢ strug /9/ blokada /14/

- wlaczy¢ obroty struga przyciskiem noznym /21/ i pokrettem/12/ dosung¢ rury

do tarcz struga. Pokrettem nalezy wywiera¢ nacisk, utrzymujac go do momentu, gdy
widr bedzie zbierany w sposdb ciagly po obu stronach tarcz struga.

- nalezy zwolni¢ wylacznik nozny/21/ /obroty sie wylacza/, wypia¢ blokade/14/
struga i odchyli¢ do tylu i przesung¢ w bok na prowadnicy/6/.

- oczysci¢ z wiorédw konce frezowanych rur .

- czyszczenie koncow rur nalezy wykonac na dlugosci 15 do 20 mm na powierzchni
zewnetrznej i wewnetrznej oraz na calej powierzchni czolowe;.



-sprawdzi¢ geometrie rur tj. przy docisnigtych elementach rur maksymalna szerokos¢
szczeliny nie powinna przekraczac : 0,3 mm dla dn > 160 mm

- przesunigcie osiowe taczonych rur wzgledem siebie nie powinno przekraczaé

10% grubosci ich $cianki. Sprawdzenie nalezy wykonac , dojezdzajac czotami
faczonych elementéw. Przy nieréwnosci wyréwnac przesuwajac suporty poprzeczne /4/
—przy niewtasciwej jakosci powierzchni zgrzewanych, nalezy czynnosci frezowania czét
zgrzewanych rur powtorzyc.

- wprowadzi¢ nagrzang do odpowiedniej temperatury /temperatura zalezna od rodzaju
materiatu/ plyte grzewcza/7/ pomiedzy zgrzewane rury

- pokretlem/12/ zblizy¢ rury zgrzewane do plyty grzewczej i nast¢pnie dociskac

z sila kontrolowang na skali/15/ i zablokowa¢ dzwignig /13/.

- po osiagnieciu wlasciwych wymiarow wyptywki zwolni¢ blokade/13/ i dogrzewac
czola rur bez docisku. Tg faze procesu nalezy kontrolowac /czas trwania wg tablic/
i korygowac w zaleznosci od temperatury otoczenia.



- rozsuna¢ rury pokrettem /12/ i wyjac plyte grzewcza/7/ wprowadzajac jg miedzy
ostony/8/.

- maksymalnie szybko nalezy pokretlem /12/ zewrze¢ rury i docisnac sila
kontrolowang wg skali/15/ , nastepnie zablokowa¢ dzwignia /13/ i utrzymac
okreslony czas /tabela/.

- w stanie jak wyzej nalezy kontrolowac czas studzenia /tabela/. Czas ten mozna
wydtuzag, lecz nie wolno go skracac.

- po skonczonej fazie studzenia nalezy odblokowac nacisk poprzez zwolnienie
blokady/13/ i dzwignig /12/ zredukowac site nacisku, a nastepnie rozpig¢ mocowanie
rur i oceni¢ jako$¢ zgrzeiny.

3. Ocena jakosciowa zgrzein

a/ zglebienie ,,A” pomiedzy walteczkami powinno znajdowac si¢ powyzej taczonych
powierzchni rur /rys 1/

b/ przesuniecie $cianek tgczonych rur ,V” nie moze przekroczy¢ 10% grubosci $cianki
rur /rys 2/.

c/ szeroko$¢ spoiny ,,B” powinna zawiera¢ si¢ pomiedzy 0,53e<”B”<1e/ rys 3 /.

d/ szerokos¢ wyptywki:

B min - minimalna szeroko$¢ powinna by¢ wieksza lub réwna 0,9 Bsr

Bmax - maksymalna szeroko$¢ powinna by¢ wieksza lub réwna 1,1 Bér gdzie B $rednie
jest $rednig arytmetyczng B min i B max

Bér = [B min + B max] : 2 /rys 4/



e/ roznica szerokosci wateczkéw wyplywki S = S max - S min nie moze przekraczac
0,1 B dla zgrzewania rury z rurg, i 0,2 B dla zgrzewania rury z ksztaltka i zgrzewaniu
ksztaltki z ksztaltka /rys 5/.
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4. Czynnosci koncowe.

- wyjac zgrzane kolanka z obejm suportu/5/ odkiadajac je delikatnie na mozliwie
réwng powierzchnie. Czas studzenia /poza suportem/, w ktérym potaczone rury nie
powinny by¢ narazone na dzialania mechaniczne dla PE wynosi 2 godziny, a dla PP
6 godzin.

- przy nastepnych zgrzewach proces powtorzy¢ , a po zakonczonej pracy zgrzewarke
odlaczy¢ od zasilania i oczyscic.

X Wykaz przewidywanych sytuacji awaryjnych.

1.Brak zasilania zgrzewarki — nie §wieci si¢ kontrolka zielona
- brak napiecia w sieci zasilajacej
- zablokowany wylacznik STOP - odblokowac i nacisnag¢ START
- sprawdzi¢ wylacznik réznicowopradowy - dzwignia wylacznika powinna znajdowac
sie w pozycji ,,]-ON”

2.Strug frezujacy czota rur nie pracuje
- sprawdzi¢ blokade wyltacznika wiertarki
- sprawdzi¢ wylacznik dotykowy do suportu
- sprawdzi¢ bezpiecznik
- sprawdzi¢ zasilanie wylacznika noznego oraz jego stan

3.Plyta grzewcza nie osigga temperatury.
- sprawdzi¢ bezpiecznik
- sprawdzi¢ rezystancje grzejnika — opornos¢ na stykach od 16 do 65 oméw
w zalezno$ci od typu zgrzewarki
- sprawdzi¢ warto$¢ czujnika temperatury — opornos¢ czujnika wynosi okoto 100
omoéw dla temperatury otoczenia 20 st.C.

4.Strug frezujacy pracuje lecz nieprawidlowo frezuje czofa.
- sprawdzi¢ ustawienie struga /czy nie ma luzu na tozysku prowadzacym/
- noze struga sa stepione /wymienic¢ noze na nowe/

Uwaga: W sytuacjach awaryjnych, nalezy kontaktowac si¢ z serwisem
producenta.



XI Schemat elektryczny zgrzewarki.
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XII Tabela zgrzewania.

Srednica Grubosé¢ Sila Czas Czas Czas Czas Wyply Temp.

Scianki dogrzew przesta laczenia studze wka  zgrzewania
wienia nia
[mm] [mm] IN] [s] [s] [s] [min] [mm] 1°Cl
1 2 3 4 5 6 7 8 PE-80 PE-10
0

SDR 11 /PN 16 dla PE 80 i PN 20 dla PE 100/

63 5,7 154 57 6 6 9 1
75 6,8 217 68 6 7 10 ]
90 82 312 82 6 7 2 15
110 10 466 100 7 8 15 1,5 22000'2 220
125 11,4 606 114 7 9 17 1,5
140 12,7 756 127 8 9 19 2
160 145 984 145 8 10 2 2
SDR 13,6 /PN 10 dla PE 80 i PN 12,5 dla PE 100/

63 4.6 126 46 5 6 705
75 5.5 179 55 6 6 8 1
90 6,6 256 66 6 7 10 1
110 8,1 385 81 6 7 12 1,5 200-

: BRI YY)
125 9,2 497 92 7 8 14 15 220
140 10,3 623 103 7 8 15 15
160 11,8 816 118 8 9 18 15



Srednica Gruboéé Sila

[mm]
1

63
75
90
110
125
140
160

63
75
90
110
125
140
160

63
75
90
110
125
140
160

Czas Czas Czas Czas Wyply Temp.
scianki dogrzew przesta laczenia studze wka  zgrzewania
wienia nia
[mm] [N] [s] [s] [s] [min] [mm] [°C]
2 3 4 5 6 7 8  PE-80 PE-10
0
SDR 17 /PN 8 dla PE 80 i PN 10 dla PE 100/
3,7 102 37 5 5 6 0,5
4.4 144 44 5 6 7 0,5
53 210 53 6 6 g
6,5 315 65 6 7 01 22000'2
7,4 406 74 6 7 11 1,5
8,2 504 82 6 7 12 1,5
9.4 662 94 7 8 14 15
SDR 17,6

3,6 102 36 5 5 5 0,5
4,3 144 43 5 6 6 0,5
5,1 203 51 6 6 8 1
6,3 305 63 6 7 9 1 22000'2 220
7,1 392 71 6 7 11 1
8 494 80 6 7 12 1,5
9,1 641 91 7 8 14 1,5

SDR 21 /PN 6 dla PE 80 i PN 8 dla PE 100/
3 84 30 5 5 5 0,5
36 119 36 5 5 5 0,5
43 172 43 5 6 6 0,5
52 256 52 6 6 8 I 200-2 220
6 333 60 6 6 9 1
67 417 67 6 7 0 1
7,6 543 76 6 7 11 1,5



Srednica Grubosé¢ Sila Czas Czas Czas Czas Wyply Temp.

Scianki dogrzew przesta laczenia studze wka  zgrzewania
wienia nia
[mm] [mm] [N] [s] [s] [s] [min]  [mm] [°C]
1 2 3 4 5 6 7 8 PE-80 PE-10
0

SDR 26 /PN 5 dla PE 80 i PN 6 dla PE 100/

63 2,4 67 24 5 5 4 0,5
75 2,9 98 29 5 5 4 0,5
90 3,5 140 35 5 5 5 0,5
110 4,2 207 42 5 6 6 0,5 ;gg' 220
125 4,8 270 48 5 6 7 1
140 5,4 340 54 6 6 8 1
160 6,2 445 62 6 6 9 1
SDR 33 /PN 4 dla PE 80 i PN 5 dla PE 100/
63 1,9 53 19 5 5 3 0,5
75 23 77 23 5 5 305
90 2,7 109 27 5 5 4 0,5
1o 33 165 33 5 5 S 05 59 20
125 3,8 214 38 5 6 6 0,5
140 4,2 266 42 5 6 6 0,5
160 4.8 347 48 5 6 7 1
SDR 41 /PN 2,5 dla PE 80 i PN 3,2 dla PE 100/
63 1,5 42 15 4 5 2 0,5
75 1,8 63 18 5 5 3 0,5
90 2,2 91 22 5 5 3 0,5
110 2,7 137 27 5 5 4 0,5 %gg‘ 220
125 3 172 30 5 5 5 0,5
140 3.4 217 34 5 5 5 0,5
160 3,9 284 39 5 6 6 0,5



