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l. WPROWADZENIE

Ksztattki  elektrooporowe  WEBA spetniajg  wymagania norm  PN-EN  1555-3  oraz
PN-EN 12201-3 i stuzg do budowy oraz remontéw cisnieniowych sieci gazowych, wodnych
i kanalizacyjnych. Wykonane s3 z polietylenu klasy PE100RC, zgodnego z PN-EN 12201-1
i PN-EN 1555-1. Ksztattki WEBA produkowane sg w dwdch szeregach wymiarowych: SDR 11 i SDR 17
i powinny by¢ zgrzewane z rurami polietylenowymi. Zgrzewanie z rurami z innych materiatéw np. PP,
niezgodnych z normg PN-EN 1555-2 i PN-EN 12201-2, jest niedozwolone. W przypadku szeregu
wymiarowego SDR 11, maksymalne cisnienie robocze (MOP) dla gazociggu wynosi 10 bar,
a dla wodociggdéw i sieci kanalizacyjnych 16 bar. W przypadku szeregu wymiarowego SDR 17,
maksymalne ci$nienie robocze (MOP) dla gazociggu wynosi 6 bar, a dla wodociggdw i sieci
kanalizacyjnych 10 bar.

W trakcie uzytkowania i montazu ksztattek, temperatura otoczenia powinna sie miescic¢
w przedziale od 0°C do 30°C. Przy pracach montazowych prowadzonych w trudnych warunkach
pogodowych nalezy uzy¢ namiotu ochronnego, natomiast podczas mgly zgrzewanie jest
niedopuszczalne. Ksztattki elektrooporowe dostosowane sg do zgrzewania pod napieciem 39,5 V,
co zostato zamieszczone na etykietach jednostkowych umieszczonych na wyrobach wraz z pozostatymi
danymi niezbednymi do wykonania zgrzewu, m.in. czas zgrzewania, czas chtodzenia (jako czas, po
ktorym mozna odtgczy¢ ksztattke od zgrzewarki elektrooporowej). Ponadto etykieta jednostkowa
zawiera réwniez kod kreskowy zgodny z normg ISO 13950, stuzgcy do prowadzenia automatycznego
procesu zgrzewania, a takze kod Traceability z danymi do petnej identyfikacji wyrobu.

1. TECHNOLOGIA ZGRZEWANIA KSZTALTEK ELEKTROOPOROWYCH WEBA

1. Zasady zgrzewania ksztattek elektrooporowych WEBA typu mufowego

Ksztattki typu mufowego posiadajg dwa optyczne wskazniki poprawnosci wykonania pofaczenia
zgrzewanego oraz wewnetrzne ograniczniki gtebokosci wsuniecia, wyjatek stanowig zaslepki, ktore
posiadajg jeden optyczny wskaznik.

Biorgc pod uwage okres 50-cio letniej eksploatacji nalezy w sposob rygorystyczny przestrzegaé nizej
wymienionych zasad, a kolejnos¢ czynnosci montazowych musi by¢ BEZWZGLEDNIE zachowana.

1.1 Przygotowanie rury do zgrzewania

% Przycigc rure prostopadle do jej osi,

< Krawedzie rury sfazowaé¢ od wewnatrz, aby byly pozbawione nieréwnosci, a od zewnatrz
krawedzie nalezy zaokragli¢,

® Wsungc¢ rure do oporu wewnetrznych ogranicznikdéw i zaznaczy¢ flamastrem na rurze
gtebokos¢ jej wsuniecia,

< Rure wyciggng¢ z ksztattki i doktadnie usungé zewnetrzng warstwe utleniong rury na
gtebokosci okoto min. 0,2 mm. Slady skrobania warstwy utlenionej powinny by¢ wykonane tak,
aby byty widoczne na rurze po wsunieciu do zgrzewanej ksztattki,

+»+» Doktadnie oczysci¢ rure wewnatrz i na zewnatrz przeznaczonym do tego celu $rodkiem np.
alkoholem izopropylowym, przy uzyciu chtfonnego, gtadkiego i niefarbujgcego materiatu,

+*» Odczekaé, az alkohol odparuje i powierzchnia rury bedzie catkowicie sucha,

**» Powtdrnie wsungd rure do momentu wewnetrznych ogranicznikéw i zaznaczy¢ flamastrem na
rurze gtebokosé jej wsuniecia,

+*» Owale rury zniwelowa¢ przy pomocy odpowiednich obejm.

3|Strona



Instrukcja obstugi: Ksztattki elektrooporowe WEBA. Systemy przytaczy domowych. Nr TM/E1/2022

'WEBA
&5

Niedoktadne usuniecie warstwy utlenionej i niedoktadne oczyszczenie powierzchni rury
moze byc przyczyng powstania wadliwego potgczenia.

1.2 Przygotowanie ksztattki do zgrzewania

%+ Ksztattke wyciggnaé z woreczka stanowigcego opakowanie jednostkowe ksztattki chronigce
wyrob przed uszkodzeniem i zabrudzeniem,

< Wewnetrzng powierzchnie ksztattki doktadnie oczysci¢, przemywajagc jg alkoholem
izopropylowym za pomocg chtonnego, gtadkiego i niefarbujgcego materiatu,

+* Odczeka¢, az alkohol odparuje i powierzchnia wewnetrzna ksztattki bedzie catkowicie sucha.

Niedoktadne oczyszczenie powierzchni ksztaftki moze by¢ przyczyng
powstania wadliwego potgczenia.

1.3 Montaz potaczenia zgrzewanego

** Wsungé rure do momentu ogranicznikdw w ksztattce z zachowaniem wspétosiowosci. Jezeli
zaznaczona kreska gtebokosci wsuniecia zostata usunieta, nalezy ja zaznaczy¢ ponownie w celu
kontroli potozenia rury w ksztattce,

+* Unieruchomi¢ elementy potaczenia w zacisku montazowym celem zapewnienia stabilnosci
potozenia podczas grzania i chtodzenia.

1.4 Wykonanie potaczenia zgrzewanego

Podczas zgrzewania nalezy stosowaé sie do instrukcji producenta zgrzewarki. Do zgrzewania
elektrooporowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki posiadajgce Deklaracje Zgodnosci CE oraz
poddawane kalibracji nie rzadziej niz raz w roku. Kazda ksztattka WEBA posiada etykiete, na ktorej
znajdujg sie wszystkie potrzebne parametry zgrzewania oraz kod kreskowy stosowany do zgrzewania
automatycznego.

UWAGA!

W przypadku zgrzewania manualnego oraz, gdy zgrzewarka nie koryguje automatycznie czasu
zgrzewania w zaleznosci od temperatury nalezy:

** Przy temperaturze otoczenia, ponizej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy dodaé czas
zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia 20 °C.
(Przyktadowo dla 0 °C nalezy wydtuzy¢ czas o 8 % w stosunku do czas na etykiecie),

** Przy temperaturze otoczenia, powyzej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy odjgé czas
zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia 20 °C.
(Przyktadowo dla 30 °C nalezy skréci¢ czas 0 4 % w stosunku do czas na etykiecie).

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcjg podang przez producenta zgrzewarki, nalezy pozostawié
potacznie w zacisku montazowym na czas chtodzenia podany na etykiecie. Czas chtodzenia znajdujgcy
sie na etykiecie, to czas po ktorym mozna ksztattke odtaczy¢ od zgrzewarki elektrooporowej, czas po
ktorym mozna wykonac prébe cisnieniowg w zaleznosci od Srednicy ksztattki, znajduje sie w tabeli 1.

Niedotrzymanie czasu chiodzenia moze byé przyczyng powstania wadliwego potgczenia.
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Tabela nr 1 Minimalne czasy chtodzenia dla ksztattek elektrooporowych

Srednica nominalna Czas chtodzenia Odigczenie , e s
. . Préba cisnieniowa

ksztattki od zgrzewarki

[mm] [min.] [min.]

20-63 5 30

75-110 10 60
125-160 15 75
180-225 20 90
250-400 25 150

15 Ocena jakosci potaczenia zgrzewanego

R/

+* Potaczenie zgrzewane wykonane prawidtowo

Optyczny wskaznik zgrzewu wysunat sie i zgrzewarka wyswietlita komunikat o poprawnosci procesu
oraz nie wystgpita zadna z nieprawidtowosci przedstawionych w pkt 1.5.1,1.5.2, 1.5.3.

R/

+* Pofaczenie zgrzewane wykonane nieprawidtowo

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysunat sie lub zgrzewarka wyswietlita komunikat o niepoprawnosci
procesu lub wystgpita jedna lub kilka nieprawidtowosci przestawionych w pkt 1.5.1, 1.5.2, 1.5.3.
W takim przypadku konieczne jest zastgpienie wadliwego potaczenia nowym.

1.5.1 Nieprostopadte przyciecie rury

Nieprostopadte przyciecie rury prowadzi do wyptywu goracego polietylenu lub przemieszczenia
drutu elektrooporowego czego efektem moze byc¢ zwarcie grzejnika w ksztattce, a w konsekwencji
wykonanie zgrzewu wadliwego.

/Ogranlcznlk gtebokosci wsuniecia rury

| __—Wycisnigty rozgrzany polimer

. L—QL\:- (\'\{ s -\gg R \;
Rys. 1 Nieprostopadfe przyciecie rury.

1.5.2 Rura nie zostata wsunieta do momentu ogranicznikow
Zbyt ptytko wsunieta rura powoduje wyptyw stopionego polimeru do wnetrza ksztattki,
a przemieszczajacy sie drut moze prowadzié¢ do zwarcia.

_ ,,—777/{././‘/./_//./ é‘/Ogranicznik gtebokosci wsuniecia rury
|1

>Wyciéniety rozgrzany polimer
B s St n

Rys. 2 Zbyt ptytko wsunieta rura do ksztattki

5|Strona



,WEBA
&5

Instrukcja obstugi: Ksztattki elektrooporowe WEBA. Systemy przytaczy domowych. Nr TM/E1/2022

1.5.3 Niewtasciwe, niewspoétosiowe zmontowanie potgczenia
Niewspotosiowe zestawienie rury i ksztattki prowadzi do powstania szczelin i wyptyniecia polimeru
na zewnatrz i do wewnatrz ksztattki.

ek i A/Ogranicznik gtebokosci wsuniecia rury

>Wycis’niety rozgrzany polimer

'~

AN TR AR

Rys. 3 Niewtasciwe zestawienie potqczenie

Zasady zgrzewania ksztattek elektrooporowych WEBA typu siodtowego

Ksztattki typu siodtowego posiadajg jeden wskaznik optyczny zgrzewu. W przypadku zgrzewania
odejscia redukcyjnego ksztattki siodtowej z rurg za pomocg ksztattki elektrooporowej nalezy
postepowac zgodnie z pkt 1 rozdziatu Il.

Biorgc pod uwage okres 50-cio letniej eksploatacji nalezy w sposob rygorystyczny przestrzegac nizej

2.1

0
0'0

0
0'0

0
0'0

O
0'0

2.2

2.3

0
0'0

0
0'0

wymienionych zasad, a kolejnosc¢ czynnosci montazowych musi by¢é BEZWZGLEDNIE zachowana.

Przygotowanie rury do zgrzewania

Przytozy¢ goérng czesé ksztattki do rury i zaznaczyé flamastrem na rurze powierzchnie
przeznaczong do oczyszczenia,

Doktadnie usung¢ zewnetrzng warstwe utleniong rury na gtebokosci okoto min. 0,2 mm.
Zalecane jest skrobanie wiekszych powierzchni, aby nie byto watpliwosci co do wykonania tej
operacji. Slady skrobania powinny by¢ widoczne na rurze wokét zgrzewanej ksztattki,
Doktadnie oczysci¢ rure wewnatrz i zewnatrz przeznaczonym do tego celu srodkiem np.
alkoholem izopropylowym, przy uzyciu chtfonnego, gtadkiego i niefarbujgcego materiatu,
Powtdrnie przytozy¢ goérng czes¢ ksztattki do rury i zaznaczy¢ flamastrem oczyszczong
powierzchnie.

Niedoktadne usuniecie warstwy utlenionej i niedoktadne oczyszczenie powierzchni rury

moze byc przyczyng powstania wadliwego potgczenia.

Przygotowanie ksztattki do zgrzewania

Ksztattke wyciggna¢ z woreczka polietylenowego stanowigcego opakowanie jednostkowe
ksztattki chronigce wyrdb przed uszkodzeniem i zabrudzeniem,

Wewnetrzng powierzchnie ksztattki doktadnie oczysci¢, przemywajagc jg alkoholem
izopropylowym za pomocg chtonnego, gtadkiego i niefarbujgcego materiatu,

Odczekaé, az alkohol odparuje i powierzchnia wewnetrzna ksztattki bedzie catkowicie sucha,
Niedokfadne oczyszczenie powierzchni ksztattki moze by¢ przyczyng wadliwego potfaczenia.

Montaz potaczenia zgrzewanego
Rozkreci¢ sruby mocujace ksztattke i rozsungé obejme dolng,

Ksztattke natozy¢ na oczyszczong powierzchnie rury i dokreci¢ réwnomiernie wszystkie sruby
za pomocg klucza, do momentu styku ogranicznikdéw dystansowych z obejma gorng,
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+» Szyjka ksztattki powinna znajdowac sie doktadnie w pozycji prostopadtej do osi rury, a ksztattka
nie powinna powodowac ugiecia rury,

<+ Obejma dolna stanowi trwatg cze$¢ trdjnika siodtowego i nie powinna byé usuwana po
zgrzewaniu,

Niedoktadne skrecenie obejmy gornej ksztattki siodlowej z doing moze by¢ przyczyng powstania
wadliwego poftgczenia.

W przypadku tréjnikow siodfowych z nawiertkg nie wolno zmieniaé ustawionego przez producenta
potozenia nawiertki przed wykonaniem zgrzewu.

2.4 Wykonanie zgrzewu

Do zgrzewania elektrooporowego powinny by¢ stosowane tylko zgrzewarki posiadajgce Deklaracje
Zgodnosci CE oraz poddawane kalibracji nie rzadziej niz raz w roku. Podczas zgrzewania nalezy
stosowac sie do instrukcji producenta zgrzewarki. Kazda ksztattka WEBA posiada etykiete, na ktérej
znajdujg sie wszystkie potrzebne parametry zgrzewania oraz kod kreskowy stosowany do zgrzewania
automatycznego.

UWAGA !

W przypadku zgrzewania recznego, gdy zgrzewarka nie koryguje automatycznie czasu zgrzewania
w zaleznosci od temperatury nalezy:

R/

% Przy temperaturze otoczenia, ponizej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy dodad czas
zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia 20 °C.
(Przyktadowo dla 0 °C nalezy wydtuzy¢ czas o 8 % w stosunku do czas na etykiecie),

% Przy temperaturze otoczenia, powyzej zakresu temperatury 15 - 25°C nalezy odjg¢ czas

zgrzewania zgodnie ze wzorem 0,4 % na 1°C przy temperaturze odniesienia 20 °C.

(Przyktadowo dla 30 °C nalezy skréci¢ czas 0 4 % w stosunku do czas na etykiecie).

Po dokonaniu zgrzewu, zgodnie z instrukcjg podang przez producenta zgrzewarki, nalezy pozostawié
potgcznie w pofozeniu montazowym na czas chtodzenia podany na etykiecie. Czas chtodzenia
znajdujacy sie na etykiecie, to czas po ktdrym mozna ksztattke odtgczy¢ od zgrzewarki elektrooporowej,
czas po ktéorym mozna wykonac prébe cisnieniowg w zaleznosci od srednicy ksztattki, znajduje sie
w tabeli 1.

Niedotrzymanie czasu chtodzenia moze byc¢ przyczyng powstania wadliwego potgczenia.

2.5 Wykonanie nawiertu-wyciecia otworu w rurze. (dotyczy tréjnika siodtowego z nawiertka)
UWAGA!

Nawiert oraz podanie petnego cisnienia prébnego i roboczeqo moze nastgpié dopiero po uptywie
czasu chfodzenia podanego w tabeli nr 1 w kolumnie ,Préba cisnieniowa”.

s Wykrecic korek,

s Witozyc klucz dwuramienny, szesciokatny do wnetrza nozyka - frezu az do momentu powstania
wyczuwalnego oporu,

«» Zaznaczy¢ na kluczu dang pozycje jako ,,0”,

% Whkrecic frez obracajac kluczem na odpowiednig gtebokos¢ tj.:

tréjniki TS 90, TS 110, TS 160 — 126 mm oraz tréjnik TS 125, TS 225 — 160 mm

(Po dokonaniu ww. czynnosci nawiert w rurze zostat zrobiony)

7|Strona



, Instrukcja obstugi: Ksztattki elektrooporowe WEBA. Systemy przytaczy domowych. Nr TM/E1/2022
WEBA
&
«»  Wykreci¢ frez kluczem do pozycji ,,0”.
UWAGA!

Pozycji ,,0” nie wolno przekroczyé, gdyz spowoduje to nieprawidftowe wkrecenie korka z o-ringiem

@

% Whkreci¢ korek kluczem do pozycji, w ktérej kotnierz korka dotknie krawedzi. Przekreci¢ korek
o pot obrotu w lewo, aby zlikwidowaé naprezenie w o-ringu.

Zbyt mocne dokrecenie kotnierza korka moze spowodowad jego pekniecie lub przekrecenie jeqgo
szesciokgtneqo wpustu, co uniemozliwiatoby ponowne jego wykrecenie.

Celem uniemozliwienia podtaczenia sie do trdjnika siodtowego osobom postronnym, zaleca sie
zaslepienie kro¢ca montazowego zaslepka elektrooporowg WEBA o Srednicy 63 mm. W tym celu nalezy
postepowac zgodnie z pkt 1 niniejsze] instrukcji.

2.6 Ocena jakosci zgrzewu
+* Potaczenie zgrzewane wykonane prawidtowo

Optyczny wskaznik zgrzewu wysunat sie i zgrzewarka wyswietlita komunikat o poprawnosci procesu.
+* Polaczenie zgrzewane wykonane nieprawidtowo

Optyczny wskaznik zgrzewu nie wysunat sie lub zgrzewarka wyswietlita komunikat o niepoprawnosci
procesu.

lll. PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT

3.1 Przechowywanie

Ksztattki elektrooporowe WEBA nalezy przechowywaé i sktadowaé na rownym i suchym podtozu
w miejscach, gdzie nie beda narazone na uszkodzenia mechaniczne oraz na dziatanie czynnikéw
atmosferycznych i promieniowanie UV. Wysoko$¢ sktadowania powinna zapewniac¢ stabilnos¢ stosu.
Ksztattki nalezy zabezpieczyé przed przesuwaniem oraz przewrdceniem. Dolna warstwa powinna
spoczywac na drewnianych paletach / podktadach, a z bokéw nalezy je zabezpieczyé drewnianymi
podporami przed przemieszczaniem sie. Przy przechowywaniu przez dtuzszy okres czasu zaleca sie
zabezpieczenie przed promieniowaniem stonecznym UV po przez umieszczenie ksztattek pod
zadaszeniem. Nalezy przy tym zapewnié¢ swobodny przeptyw powietrza. Przy zatadunku i roztadunku
nie wolno stosowac lin stalowych lub taricuchéw. Niedopuszczalne jest wleczenie ksztattek po podtozu
lub ich rzucanie.

3.2 Transport

Ksztattki elektrooporowe WEBA podczas transportu muszg by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami.
Zatadunek mozna prowadzi¢ tylko na pojazdy, ktorych powierzchnie tadunkowe sg réwne i pozbawione
ostrych lub wystajgcych krawedzi. Ksztattki powinny by¢ utozone $cisle obok siebie w sposéb
gwarantujacy stabilnos¢ oraz dodatkowo zabezpieczone przed przesuwaniem sie. tadunek moze by¢
zabezpieczony drewnianymi podporami, klinami i spiety tasmami z tworzywa lub owiniety folig strecz.
Nie wolno stosowa¢d lin stalowych lub faicuchéw. Ksztattki uktadane w warstwach powinny by¢
oddzielone np. kartonowymi przektadkami, w ten sposdb, aby nie dopusci¢ do ich uszkodzenia.
Niedopuszczalne jest ich rzucanie i przesuwanie po podtozu, powodujgce zarysowania i uszkodzenia.
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