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UWAGI do spawanio ekstruzy jnego
Spawanie wykona& zgodnie z zaleceniami producenta

—potaczenie musi by¢ wykonywane w warunkach suchych.
—mie jsce potaczenia musi by& ostoniete od wiatru
(szczegblnie w zimie i w okresie deszczowym

—przed wykonhaniem potoczenia koncdédwki rur nalezy oczysci¢
i odpowiednio przygotowaé& po usunieciu zonieczyszczeh
koncoéwki rur nalezy sfazowac

—Powierzchnie rur obok wykonanej fazy nhalezy delikatnie
oszlifowa& tak aby materiat ekstruzyjny byt naktadany na
Swieza powierzchnie koncéwek rur.

—Ze wzgledu nha zjawisko utlenlania sie polletylenu
fazowanie

i szlifowanie mie jsca potoczenia nalezy wykonac
bezposrednio przed potoczeniem.

-W przypodku wystopienia zanieczyszczeh wtdérnych

mie jsce zobrudzone halezy oczysci¢ i powierzchniowo
zeszlifowac.

—Temperatura masy (podawoanego drutu PE) powinna
wynosi¢ od 210 do 225°C.

—Temperatura powietrza na wylocie dyszy ekstrudera
powinha sie miesci€¢ w zokresie od 230 do 260°C w
zoleznoscl od temperatury otoczenia. W zimle temperatura
powietrza w dmuchawie powinna by& wyzszoa niz w okresie
letnim.
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AutoCAD SHX Text
UWAGI do spawania ekstruzyjnego Spawanie wykonać zgodnie z zaleceniami producenta -połączenie musi być wykonywane w warunkach suchych. -miejsce połączenia musi być osłonięte od wiatru (szczególnie w zimie i w okresie deszczowym) -przed wykonaniem połączenia końcówki rur należy oczyścić i odpowiednio przygotować: po usunięciu zanieczyszczeń końcówki rur należy sfazować -Powierzchnię rur obok wykonanej fazy należy delikatnie oszlifować tak aby materiał ekstruzyjny był nakładany na świeżą powierzchnię końcówek rur. -Ze względu na zjawisko utleniania się polietylenu fazowanie i szlifowanie miejsca połączenia należy wykonać bezpośrednio przed połączeniem. -W przypadku wystąpienia zanieczyszczeń wtórnych miejsce zabrudzone należy oczyścić i powierzchniowo zeszlifować. -Temperatura masy (podawanego drutu PE) powinna wynosić od 210 do 225ºC. -Temperatura powietrza na wylocie dyszy ekstrudera powinna się mieścić w zakresie od 230 do 260ºC w zależności od temperatury otoczenia. W zimie temperatura powietrza w dmuchawie powinna być wyższa niż w okresie letnim.
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