Y

S SEU-JOINTRAINING

Implementation of European Guidelines for Joining Tec Training

{

Education and Culture DG

Lifelong Learning Programme

Kapitola 4 (1 hod)
Ziaklady elektrofuzniho svarovani

4.1 Obecné

Elektrofuzni tvarovky vyuzivaji stejného zakladniho systému svaifovani. V objimce tvarovky
je zabudovana elektricka topna civka. Ridici jednotka elektrofize (ECU) dodava elektrickou
energii nutnou pro ohiev civky. Kdyz je civka nabuzena, pak se material v jejim okoli tavi a
formuje expandujici kaluz, ktera pfichazi do kontaktu s povrchem trubky. Pokracujici
zavadéni tepelné energie zplsobuje, Zze se povrch trubky tavi a dochazi ke smiSeni taveniny
trubky a taveniny tvarovky; to je nezbytné pro vytvoreni dobrého svaru.
Po ukonceni tepelného cyklu se tvarovka i trubka ponechaji, aby vychladly a roztaveny
material zatuhne v pevny spoj.
Trvale opakovatelnych a vysoce celistvych elektrofuznich spojli se dosdhne pouze pii splnéni
nasledujicich kritérii:

e Topné civky jsou co mozna nejblize u povrchu spoji.
Poloha dratu je pti vyrobé a béhem néasledného procesu fuze presné kontrolovana.
Distribuce tepla je stejnomérna po celé délce horké zony.
Tlak a teplota taveniny jsou piesné kontrolovany.
Civky jsou chranény pied poskozenim pied, béhem i1 po skonceni fuze.

e Konce centrovaci svorky jsou oSkrébané.
Konstrukce a jedine¢na vyrobni technika elektrofuzniho systému zajistuji pozitivni shodu se
vSemi témito kritérii.
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Obr. 4.1 Princip procesu elektrofiizniho svafovani

Po nabuzeni civky se vytvoii horké a studené zony, nékdy nazyvané zony taveni a tuhnuti.
Zvlaste dualezita je délka téchto zon. Kazda zdéna se stard o to, aby fuze byla kontrolovana
Vv pfesné délce objimky tvarovky a také tlak taveniny je kontrolovan béhem celého procesu
spojovani. Pfesné kontrolovana rozte¢ a pozice civky v poméru k vnitinimu povrchu objimky
zajistuji stejnomeérnou distribuci tepla.

Elektrofizni tvarovky se dodéavaji hlavné pro provoz pii 39,5 voltech, ackoli n¢které velikosti
a materialy jsou k dispozici pro 80 voltovy provoz.

4.2 Pouziti

Elektrofuzni svatfovani lze pouzit pro jakykoli primér, ale z ekonomického hlediska se
doporucuje primér mensi.

Z technického hlediska je elektrofizni svafovani mnohem kvalitngj$i ve srovnani se
svarovanim ohfatym nastrojem. Jeho mechanicka odolnost je vyssi.

Z ekonomického hlediska je kviili vy$§im nakladim na elektrickou tvarovku elektrofuzni
svafovani nakladné&jsi nez svarovani ohfatym nastrojem.

Kromeé toho Ize aZ do priméru 63 mm svatfovani provadét bez specidlniho zatizeni pro sevieni
trubky a tvarovky, ale pocinaje od priméru 63 mm by vSechny svary mély byt provadény ve
specidlnim upinacim zafizeni.

4.3 Parametry svarovaciho procesu

Svarovaci parametry se obecné déli na dvé Casti:

e Parametry, které souviseji se svafovanymi trubkami: typ materialu, primér, tloustka
nebo SDR (standardni rozmérovy pomeér) anékdy délka trubek. Je doporuceno
nesvarovat rozdilné materialy (tj. PE-PP, PE8O-PE100, ...) kvtli odlisnému chovani
téchto rtiznych materiali béhem procesu zahfivani. Nedoporucuje se svarovat dvé
trubky rozdilné tloustky nebo SDR, a to kvuli schodu, ktery se utvofi uvnitf trubky.
Tento schod zpisobuje turbulence, které zvysuji lokalni tlak uvniti svaru. Délka svaru
muze ovlivitovat rychlost chladnuti béhem svatovéni, takze rozhodnuti o uzavieni
otevienych konct trubek by mohlo byt zaloZzeno na délce trubek.
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e Technické parametry:
o Napdijeci napéti rezistoru — napéti, které se pouziva k napajeni rezistoru, aby se
zahral, ma standardni hodnotu 39,5 V nebo 80 V.
o Doba zahtivani — doba zahfivani je doba, kdy je napéti zapnuto (ON) a
elektricky rezistor je v procesu napajeni.
o Doba chladnuti — doba chladnuti je doba potiebna k tomu, aby nové vytvoieny
svar vychladl.

Tyto parametry mohou byt zaddny do svafovaciho zafizeni n¢kolika zpiisoby (v zavislosti na
typu zatizeni). NejpouzivanéjSimi systémy jsou:

e infracervené snimani ¢arovych kodu

e specificky snima¢ karet a karty dodavané spolu s tvarovkou

e manualni zpisob zadani pomoci klavesnice na zatizeni

4.4 Svarovaci zarizeni

Elektrofuzni svafovaci zatizeni se obecné sklada z nasledujicich hlavnich ¢asti:

a) zdroj energie;

b) kontrolni panel,

¢) snima¢ karet nebo infracerveny snima¢ ¢arového kodu;

d) tiskaci zatizeni

e) sada kabell pro napdjeni tvarovky;

f) skrabka.

Toto vSe miiZe dopliovat upinaci zafizeni pro elektrofizni objimkové svarovani, predevSim
pro vétsi praméry trubek.

Napéjeni
Sada kabela
Digitalalni displej Zasunovaci jack
ci jacky
Klavesnice
Vypina¢ VYP/ZAP

Snimac¢ karet
Infracerveny snimac

¢arovych koda

Obr. 4.14 Elektrofizni svarecka
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Dalsi zatizeni pouzivand pro piipravu procesu jsou zobrazena na obrazcich 4.15 a 4.16.

Obr. 4.16 Skrabky

Obr. 4.17 ukazuje upinaci zafizeni pro elektrofiizni objimkové svafovani.

Obr. 4.17 Zatizeni, které drzi nebo svira trubku a tvarovku
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