Instrukcja montazu E PI-ASSON®

(Odgale¢zienia siodlowe

1. Przygotowanie
Oczysci¢ wstepnie powierzchni¢ rury w miejscu wcinki. Przytozyé ksztattke i zaznaczy¢ markerem powierzchnie
zgrzewania, na dlugosci co najmniej 15cm .
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2. Obrobka powierzchni rury (zdj.3.2). Czyszczenie. i
Na zaznaczonej powierzchni usuna¢ doktadnie warstwe zewnetrzng, utleniong 0 ;?]:,;{5'_'.1‘
grubosci ok. 0,2-0,3mm za pomocg skrobakow. 2k

Wyijaé ksztattke z opakowania. Nie dotyka¢ wewngtrznej strony siodta. Jesli nie jest
czysta 1 wolna od tluszczu, wewnetrzna powierzchni¢ siodla oraz powierzchnie
zgrzewanych rur przetrze¢ czysta, bezbarwng, nie pozostawiajacg wiokien tkaning
lub recznikiem papierowym nasgczonym detergentem w celu odtluszczenia
powierzchni. (Nie dotykaé przygotowanych powierzchni!)

3. Pozycjonowanie (zdj.3.4) 3.4
Ksztattke natozy¢ na rurg w miejscu wcinki i przykreci¢ doktadnie obejmg kluczem
nasadkowym (metalowa podktadke pod $ruby umiesci¢ na listwie siodta!). Sruby nalezy
przykrecaé na przemian, az do momentu zetknigcia si¢ obejmy gornej z dolna.

4. Zgrzewanie (zdj.2.5.2)
Proces zgrzewania przeprowadzac $cisle wg instrukcji zgrzewarki. Zgrzewanie ksztattek
elektrooporowych mozliwe jest przy temperaturze otoczenia -10° C do +45° C

A.Zgrzewanie w systemie Fusamatic

Ustawienie zgrzewarki pracujacej w systemie Fusamatic nastgpuje automatycznie po jej
wlaczeniu. Polaczy¢ kable zgrzewajace z odpowiednimi pinami ksztattki (czerwonag koncowke kabla wilozy¢ do
czerwonego pinu). Wszystkie wymagane parametry zgrzewu zostang automatycznie odczytane przez zgrzewarke.
Wyswietlony na ekranie czas zgrzewania poréwnac z czasem podanym na ksztattce. Rozpocza¢ proces zgrzewania.

B.Zgrzewanie przy wykorzystaniu kodu kreskowego

Wiozy¢ koncowki kabli zgrzewajacych do pinéw na ksztattce. Odczytaé

parametry zgrzewania z kodu kreskowego za pomocg pidra Swietlnego. Po
prawidlowym odczycie (sygnal dzwickowy) zgrzewarka automatycznie ustawia
parametry zgrzewania. Rozpocza¢ proces zgrzewania.

(Po zakonczonym procesie zgrzewania umieszczony na ksztattce wskaznik zgrzewu
,Jroénie”).

5. Czas chlodzenia
W podanym na ksztattce czasie chtodzenia nie wolno porusza¢ wykonanym potaczeniem.
Test ci$nieniowy polaczenia, a takze nawiercanie czy montaz kolejnych ksztaltek elektrooporowych mozna dopiero
wykonaé¢ po podanym ponizej czasie:

a/ trojniki siodtowe, odgale¢zienia siodlowe, trojniki b/ obejmy siodlowe do balonowania, odgatezienia
siodtowe z zaworami siodtowe dla d1>90mm

Srednica: czas chlodzenia: Srednica: czas chlodzenia:

d 40 -180 20min d 90 - 160 25min

d 200 - 250 30min d 180 - 250 30min
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