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Technologický postup svařování BCF/WNF Plus - TRIBON s.r.o.
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	Technologický postup pro svařování PVDF systému SYGEF značky GEORG FISCHER metodou bezvýronkového svařování spec.svař.zařízením BCF/WNF Plus: 
1. Svařovací metoda:

Svařovací proces spočívá v tom, že se do konce trubky či tvarovky, které mají být svařeny, přivádí pomocí polomiskových topných elementů přesně definovaná tepelná energie.

Současně podepírá elastické tlakové těleso  vnitřní stranu svařovacího pásma ( účelem je zamezit tvorbě výronku na vnitřní straně sváru). Termoplastická tavenina udržovaná pod regulovaným tlakem zaručuje optimální, homogenní sváření dílů z umělých hmot. Plnoautomatické řízení procesu svařovacího pochodu svářečky – pro tyto účely zvlášť vyvinutou firmou GEORG FISCHER - umožňuje nejjednodušší manipulaci a reprodukovatelnou jakost sváření.

2. Všeobecné požadavky:

SYGEF tvarovky a trubky PN16 jsou vhodné pro provozní tlaky do 16 baru při 20°C (voda).  SYGEF kul.kohouty a membránové ventily jsou dimenzovány pro maximální provozní tlak 16 bar při 20°C (voda).
3. Potřebné nástroje/nářadí:

Kromě BCF/WNF Plus svařovacího přístroje jsou pro správné provedení svařování potřebné následující nástroje:

· Trubkořez 790 109 001

· Hoblík: pro každý ø trubky je k disposici odpovídající hoblík

· Předepsané čisticí prostředky: čistič TANGIT KS 790 298 023. Čistící ubrousek KOTON R 790 122 085.
4. Přípravy na sváření: 
[image: image1.wmf]K docílení pokud možno optimálního výsledku sváření vzhledem k čistotě, doporučujeme svařování mat.SYGEF v max.možně čistém prostoru.
4.1.  Příprava trubek
Trubkořezem odříznout trubky podle potřeby na délku.
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Konce trubky opracovávat hoblíkem. Hoblík posunout až na doraz. Hoblík stejnoměrně přitlačit na konec trubky a točit doprava. V opracování pokračovat, až konec trubky resp. jeho povrch bude úplně hladký.
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4.2. Čištění

Každopádně doporučujeme nošení speciálních rukavic pro čisté prostory. Popsaný průběh čištění je třeba dodržovat před každým svářením. 
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Čištění SYGEF trubky:

Navlhčíme čistící ubrousek KOTON R bohatě čistícím roztokem TANGIT KS. Vnější povrch konců trubek důkladně očistíme navlhčeným ubrouskem. Vnitřní části trubky očistíme jen v případě nutnosti.
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Čištění SYGEF tvarovek:

Navlhčíme bohatě ubrousek KOTON R čističem TANGIT KS. Vnější povrch tvarovek očistíme navlhčeným ubrouskem (vnitřní stranu tvarovek očistíme jen bude-li to nutné). Totéž platí pro čištění lemů SYGEF kulových kohoutů a membránových ventilů.

Čištění topných elementů:

Navlhčíme bohatě čistící ubrousek KOTON R čistícím roztokem TANGIT KS. Polomisky topného pouzdra včetně dělící roviny vytřeme mokrým ubrouskem.
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Čištění balónku:

Čisticí ubrousek navlhčíme čističem TANGIT KS. Balónek a hadici důkladně očistíme.
Důležité!
Balónek, tvarovky, ventily jako i topné pouzdro musí být naprosto suché, než je vložíme do topného pouzdra. 
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5. Průběh svařovacího procesu
Svařování mat.SYGEF svářečkou BCF/WNF Plus probíhá autonomním řízeným procesem. Proto není zapotřebí provádět na svařovacím přístroji žádná zvláštní nastavení. Stroj automaticky přiřazuje příslušné svařovací parametry danému rozměru a tlakové třídě materiálu SYGEF. Uvádíme zde v kostce provádění svařování svářečkou BCF/WNF Plus.
5.1. Polohování svařovacích komponent

Vkládání SYGEF komponent

Trubku, tvarovku/armaturu vkládat do topného pouzdra tak, aby svařované konce potrubní komponenty byly přesně uprostřed (ve středu) topného pouzdra.

Dále je nutno zablokovat upínací stanici trubek (při svařování trubek). Tyto stanice lze na šasi libovolně posunout. Budou-li tyto stanice – podle použití – na správných pozicích, je třeba je pevně utáhnout upínacím šroubem.

Tvarovky jiných značek než GEORG FISCHER svařovat nelze!
Vkládání balónku do svařovací zóny

Balónek musí napůl (na půl délky) vyčnívat z upnuté kombinace trubka/tvarovka.

U trubek s délkou větší než 0,5 m třeba zavést hadici na stlačený vzduch bez balónku, pak nastrčit balónek a umístit. Mají-li být 2 trubky svářeny dohromady, je třeba 2. upínací stanici zablokovat po umístění balónku. Jakmile je zajištěno, že balónek se nachází ve správné pozici, nutno uzavřít i topnou stanici. Podržte hadici na stlačený vzduch tak, aby se balónek nemohl pousnout. Je třeba dbát na to, aby žádná část balónku nebyla bez podepření vnitřní stranou trubky, jelikož volně ležící materiál se může příliš rozpínat nebo balónek praskne. Balónek bude k nepotřebě, nastane-li vytažení částí v elastomeru.  Umístění balónku lze kapesní svítilnou překontrolovat.

Důležité!
Svařované díly musí čelně přiléhat bez štěrbiny/mezery!
6. Svářecí postup

Po správném uzavření upínacích a topné stanice lze nastartovat proces sváření.
6.1. Spouštění svařovacího procesu

Indikace na displeji po uvedení hlavního vypínače do činnosti a při nasazené topné stanici.

Na potvrzení, že topná a upínací stanice jsou zavřeny a spojované části řádně upnuty, nutno stisknout tlačítko ENTER.

6.2. Umístění balónku
Správné umístění balonku potvrďte tlačítkem ENTER.
6.3. Start svařování 

Opět stisknutím tlačítka ENTER lze nyní nastartovat operaci sváření.
6.4.  Průběh svařovacího procesu
Po spuštění svařovacího procesu vznikne v balonku tlak (4bar) a topení se zapíná.

Při tisknutí tlačítka STOP/RESET dříve, než bylo dosaženo hranice 70°, je návrat k indikaci START možný.

Svařovací pochod probíhá nyní automaticky.
6.5.   Ukončení svařovacího procesu
Ukončení svař.operace (při zchladnutí svař.čelistí na 70°C) je indikováno opticky slůvkem DONE (provedeno) na displeji svářečky a též i akustickým signálem. 
6.6. Příprava pro další svařování   

Následující indikace na displeji signalizuje připravenost pro další svářecí operaci.
V této chvíli můžou být svařovací čelisti otevřeny a může začít probíhat příprava pro další svár.
7. Tlaková zkouška

Před provedením tlakové zkoušky musí být všechny svařované spoje úplně vychladlé, tzn. Dodržovat zpravidla přibl. 1 hod. čekací doby po posledním sváření.
Tlaková zkouška bude provedena v souladu s normou ČSN EN13480-5, odst. 9.3.2.1.4 dle následujících parametrů:
Zkušební tlak: XX bar

Zkušební médium: XXXXXXXXXX
Doba natlakování: XXXXXXXXXX
Parametry pro vyhodnocení zkoušky: ……………………………………..

	Poznámky:
Protokoly o jednotlivých svárech a značení jednotlivých svárů:
Ke každému sváru vystaví svařovací zařízení BCF/WNF Plus samostatný certifikát s kompletními údaji o průběhu svařování daného sváru. Každému sváru zároveň přiděluje svařovací zařízení unikátní číslo, které je uvedeno jak na svařovacím protokolu tak na samolep.štítku, který je u každého sváru fyzicky nalepen (čísla svárů jsou pak uvedena i v dokumentaci, konkrétně na isometriích a v materiálové specifikaci).

	Vypracoval technolog: 
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