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systemy instalacyjne

Instrukcja i warunki montazu
ztaczek zgrzewanych
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Gratulujemy,

zdecydowates sie skorzystac ze zlaczek zgrzewanych QIK®. Korzystajac z tej technologii pofaczen, musisz uzy¢
swojej wiedzy na temat procesu zgrzewania. By umozliwi¢ szybki start i zapewni¢ zadowolenie z korzystania z
maszyny przez diugi czas, zebralismy wszystkie informacje niezbedne do bezpiecznego i wiasciwego wykorzystania
materiatow, o ktdrych mowa w tej instrukgji. Prosimy o uwazne zapoznanie sie z nimi przed rozpoczeciem pracy!

Zespdt marki QIK®
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- Przygotowanie maszyn zgrzewajacych

1.1 Stan przed rozpoczeciem pracy

Typ maszyny i moc urzadzenia

MULTIWELD Electro

Wymiary: 40 mm-110 mm
Moc znamionowa: 1400 W
Napiecie: 230V -50/60 Hz

Temperatura pracy: 220 -240°C

WAZNE! Nalezy korzysta¢ wytacznie z elementéw grzewczych i narzedzi MULTIWELD. Powierzchnia grzew-
cza powinna by¢ kontrolowana przez caty czas. Nalezy zachowa¢ odpowiednia odlegtos¢ od obiektow ta-
twopalnych. Przed rozpoczeciem pracy zwrd¢ uwage czy temperatura urzadzenia zgrzewajacego jest od-
powiednia.

[N

rys. 2: Przykfad wymiaru 75 mm

1. Przed rozgrzaniem powierzchni grzewczej nalezy upewnic sie, ze elementy grzejne zostaty umieszczone w
odpowiednich miejscach i trwale zamontowane.

2. Po osiggnieciu temperatury pracy elementy grzejne muszg zostac¢ dokrecone.

3. Wszystkie elementy grzejne muszg by¢ wolne od nieczystosci. Przed zamontowaniem nalezy sprawdzi¢ czy
zostaty odpowiednio oczyszczone. Jesli to konieczne, oczys¢ narzedzia, niewtdknistym materiatem i spirytusem.
Do czyszczenia elementdw grzejnych nie moga by¢ wykorzystywane przedmioty o ostrych krawedziach, gdyz
moglyby one uszkodzi¢ powtoke elementu grzejnego i w ten sposdb wplynac na jako$¢ zgrzewania.

4. Umies¢ elementy grzejne na maszynie zgrzewajacej tak, aby zetkniecie powierzchni obu elementéw byto catko-
wite (patrz rys. 11 2). Temperatura elementéw grzejnych powinna wynosi¢ pomiedzy 220°C i 240°C.

5. Podtacz maszyne zgrzewajaca i sprawdz czy $wieci sie dioda mocy. W zaleznosci od temperatury otoczenia roz-

grzanie powierzchni grzewczej zajmuje od 10 do 30 minut.




Przygotowanie maszyn zgrzewajacych -

1.2. Rozgrzewanie / obstuga maszyn

Dioda mocy (zielona)

« Stale wigczona podczas nagrzewania
+ Wylacza sie po osiggnieciu temperatury zgrzewania
Dioda statusu (czerwona)

« Stale wigczona podczas podfgczenia do zasilania

MULTIWELD
AT

Powierzchnia grzewcza

Elementy grzejne

rys.3

Rozgrzewanie

1.

2.

Podczas fazy rozgrzewania popraw mocowanie elementow grzejnych. Upewnij sie, e narzedzia catkowicie przyle-
gaja do powierzchni grzewczej. Nie uzywaj szczypcdw, poniewaz moga one uszkodzi¢ powtoke narzedzi.
Wymagana temperatura zgrzewania ztaczek zgrzewanych QIK® to 220-240°C. Zgodnie z zaleceniami producenta
temperatura maszyny zgrzewajacej powinna by¢ sprawdzona na narzedziu przed rozpoczeciem procesu zgrze-
wania. Sprawdzenie temperatury odbywa sie za pomocg szybkowskazujacego termometru bezdotykowego.

UWAGA: Pierwsze zgrzewanie moze by¢ wykonane najwczesniej po 5 minutach od osiagniecia temperatury
zgrzewania! Tylko wtedy nagrzane elementy grzejne bedga dziata¢ wtasciwie

Obstuga maszyn

1.

2.

Wymiana narzedzia na rozgrzanej maszynie wymaga sprawdzenia temperatury zgrzewania nowego narzedzia po
okresie rozgrzania.

Jeslimaszyna pozostawata wytgczona przez dtuzszy okres, proces rozgrzewania musi by¢ powtdrzony (patrz Roz-
grzewanie).

Po zakoriczeniu korzystania z maszyny wylacz ja i pozwdl ostygnac. Nigdy nie uzywaj wody do schtodzenia
maszyny, w przeciwnym razie elementy grzejne zostang uszkodzone.

Maszyny i elementy grzejne MULTIWELD muszg by¢ chronione przed nieczystosciami. Spalone elementy moga
prowadzi¢ do niewtasciwego zgrzewania. Elementy grzejne moga by¢ czyszczone tkaninami czyszczacymi.
Zawsze utrzymuj elementy grzejne w czystosci.

Po zakonczeniu zgrzewania nie ktadZ maszyny na czeéciach pokrytych teflonem. Korzystaj z dotaczonego stojaka.
Uszkodzone lub trwale zabrudzone narzedzia musza by¢ wymieniane. Tylko narzedzia pozbawione wad zapew-
nig wiasciwe wykonanie potgczenia zgrzewanego.

Nigdy nie probuj otworzy¢ lub naprawic¢ uszkodzonej maszyny. Oddaj jg do naprawy do autoryzowanego serwisu.
By zapewni¢ dtugie i wiasciwe funkcjonowanie, temperatura pracy maszyn zgrzewajacych MULTIWELD musi by¢
regularnie sprawdzana wiasciwymi narzedziami pomiarowymi.

Przy obstudze maszyn zgrzewajacych nalezy przestrzegac obowigzujacych przepisdw BHP oraz wszelkich innych
norm bezpieczerstwa.




- Przygotowanie maszyn zgrzewajacych

1.3. Czynnosci sprawdzajace / obserwacja czaséw zgrzewania

1.

Sprawdzenie maszyny i narzedzi

Maszyna oraz wykorzystywane narzedzia musza
osiggna¢ wymagang temperature  zgrzewania
pomiedzy 220 a 240°C. Zgodnie z zaleceniami pro-
ducenta temperatura maszyny zgrzewajacej musi
by¢ zmierzona za pomocy szybkowskazujacego
termometru bezdotykowego, ktéry musi by¢ odpo-
wiedni do pomiaréw temperatury do 350°C i musi
charakteryzowac sie wysoka precyzja wskazan.

. Obserwacja czaséw zgrzewania

Miernik czasow zgrzewania pozwala na uzyskanie
odpowiednich czaséw zgrzewania i unikniecie nie-
prawidtowosci.

Skorzystaj zmiernika czasow zgrzewania MULTITUBO

systems (rys. 6) i wykonaj nastepujace kroki:

a) Zresetuj wyswietlacz, przytrzymujac przyciski
MIN i SEC jednocze$nie.

b) Wprowad? wymagany czas, naciskajac przycisk SEC
(weZ pod uwage wydtuzony czas podgrzewu przy
temperaturze otoczenia ponizej 5°C - tabela 1).

¢) Gdy elementy grzejne uzyskaja temperature pra-
cy, szybko wtéz w nie przygotowana rure i zlacz-
ke i uruchom miernik czasu zgrzewania (przycisk
START/STOP).

d) Usun rure i zfaczke z elementu grzejnego natych-
miast po ustyszeniu sygnatu dZzwiekowego,
a nastepnie potacz je.

rys. 4. Sprawdzenie temperatury instrumentem do mierzenia
temperatury powierzchni.

rys. 5 Przyktadowy termometr do pomiaru temperatury
powierzchni, dostepny na rynku.

rys. 6 Miernik czasu zgrzewania MULTITUBO systems
ze wskazanymi czasami zgrzewania.



2.1. Typy potaczen

System zlgczek zgrzewanych QIK® sktada sie zdwéch komponentow:

A Zzlaczki zgrzewane z rurg
B elementy zgrzewane redukcyjne do zfaczek

Wyjscia ztaczek-adapterdw, ktére zgrzewane s3 z podstawowymi ztaczkami, maja takie same wymiary jak rura, stad
proces zgrzewania bedzie podobny jak w przypadku zgrzewania ztaczki podstawowej bezposrednio z rura.

WAZNE! Czasy zgrzewania i chtodzenia zalezg od wymiaréw. Dotyczy to zaréwno komponentéw typu A
(zgrzewanie ztaczki z rurg), jak i typu B (zgrzewanie ztaczki z adapterem). Odpowiednie specyfikacje dla pro-
cesu zgrzewania, wymienione w tabeli 1, musza by¢ bezwzglednie przestrzegane.

rys.7 A Rura zgrzana bezposrednio ze zfaczka

B Potaczenie redukcyjne za pomoca adaptera




- /grzewanie

2.2. Instrukcja montazu

Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjg montazul Elementy systemu sg zharmonizowane i przetestowane.
Gwarancja nie obejmuje podzespotow niewchodzacych w sktad systemu. Dla wszystkich typdw potaczen szczegdl-
nie wazne jest przygotowanie rury.

2.2.1. Przygotowanie pofaczenia

rys. 1

rys. 4

&“J

40 mm - 75 mm (rys. 1)
Przytnij rure QIK® prostopadle narzedziem do ciecia rur.

WAZNE: Tylko dla potaczer: zgrzewanych

Alternatywnie: 40 mm - 75 mm (rys. 2)
Skorzystaj z Narzedzia Fazujacego, by uzyska¢ widoczng, wyrazna krawedz na catym
obwodzie zakoAczenia rury. Pamietaj o zachowaniu okragtego ksztattu rury!

3. Sprawdzenie rury przed rozpoczeciem zgrzewania

Ocen wzrokowo czy na rurze nie ma nieczystosci badz nieréwnosci (rys. 3).

4. Sprawdzenie krawedzi przed rozpoczeciem zgrzewania

Ocen wzrokowo czy krawedzZ na calym obwodzie zakoriczenia rury jest wyrazna
(rys.4+5).
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2.2, Zgrzewanie potaczen w zakresie 40-75 mm

\&S‘/ rys.6

rys.8

1.

Kompletacja potaczenia zgrzewanego

WAZNE! By wykona¢ bezpieczne potaczenie, nalezy przestrzegac wszystkich zalecen i instrukji, zwhaszcza
tych dotyczacych bezpieczenstwa, wymaganych temperatur i czasu pracy.

a)
b

@)

Przygotuj rure wielowarstwowg QIK® zgodnie z opisem w punkcie 2.2.1.

Wyfacznie maszyny zgrzewajace MULTIWELD powinny by¢ wykorzystywane do wykonywania potaczen ze ztacz-
kami zgrzewanymi QIK®.

By potaczenie rury i ztaczki zostato wykonane wiaéciwie, nalezy oczysci¢ wszystkie komponenty z osadu i sma-
ru. Zawsze przed wykonaniem pofaczenia nalezy upewnic sie czy na rurze lub ztaczce nie pojawity sie nowe
zabrudzenia. Nalezy pamieta¢, Ze zfaczka nie moze wejs¢ w kontakt ze smarem ani zadna podobng substancja
podczas transportu i/lub magazynowania.

Rozgrzej maszyne zgrzewajaca zgodnie z instrukcjami.

Oznacz na rurze gleboko$¢ wsuniecia rury w ztaczke (patrz tabela 1 - gtebokos¢ wsuniecia). (rys. 6)
Réwnoczesnie umiesc rure i ztaczke w elementach grzejnych. Wykonaj pewne ruchy, nie przesuwaj ani nie dopa-
sowuj! (rys.7)

Czas podgrzewu liczony jest od momentu umieszczenia rury w elementach grzejnych.

Po uptynieciu zalecanego czasu podgrzewu natychmiast usun rure i ztaczke z maszyny zgrzewajacej i potacz je
bezposrednio, bez dokrecania i dopasowywania. Poréwnaj gtebokos¢ wsuniecia z wykonanym wczesniej ozna-
czeniem. (rys. 8)

Rura nie moze by¢ zbytnio nagrzana ani umieszczona zbyt gteboko. Spowodowatoby to niepozadane zwezenie.
Podczas procesu zgrzewania potaczenie moze by¢ minimalnie dopasowywane, ale rura nie moze by¢ wsunieta
w ztaczke glebiej niz jest to zalecane. Po zgrzaniu potaczenie unieruchamiamy i pozostawiamy do wystudzenia.
Po uptynieciu zalecanego czasu chtodzenia potaczenie jest gotowe do pracy pod petnym cisnieniem.

WAZNE! Nalezy przestrzega¢ zalecanej gtebokosci wsuniecia oraz czasow podgrzewu, pracy oraz chfodzenia!

Tabela 1 - istotne specyfikacje dla procesu zgrzewania

zewnetrzny gtebokos¢ zas zas zas Przy temperaturze otoczenia ponizej 5°C czas podgrzewu
obwod rury  wsuniecia*  podgrzewu** pracy chiodzenia  powinien by¢ wydtuzony o 50%.

mm mm sec. sec. min.

40 7 10 5 15 * Rekomendowany czas podgrzewu narzedzi

50 3 1 5 15 przy temperaturze maszyny pomiedzy 220°C a 240°C.

63 9 12 5 15 **Po tym czasie rura nie powinna dtuzej pozostawac

75 95 14 6 20 w polqczemu.
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systemy instalacyjne
Protokét odbioru instalacji po prébie wodnej, nr | |
do f-ry sprzedazy HIK, nr, z dnia | |
1. Symbol inwestora | 2. Lokalizacja |
3. Wykonawca Imie i nazwisko:
Nazwa firmy :
Siedziba :
Nr Tel.: mail:
4. Prébe przeprow.: | Imie i nazwisko:

5. Narzedzia
Rodzaj narzedzi Stosowana Nr fabryczny Dat:r;:;;;fgo
Zaciskarka reczna O
Zaciskarka mechaniczna O
Szczeki 16
20
26
32
6. Informacje o instalacji
Rodzaj instalacji Stosowana Max cisnienie robocze [bar] Wysokos¢ instalacji [m]
Ogrzewanie ptaszczyznowe O
Ogrzewanie grzejnikowe O
Sanitarna O
Srednice P16 ?20 @26 ®32 @40 @50 @63 @75
Catkowita dtugos¢ rury
7. Informacje o czynniku do préby ci$nieniowej
Rodzaj uzytego czynnika Woda / roztwor wodny glikolu (........ %) / powietrze
Temperatura czynnika Zasilanie : [c Powrdt @ [c]
Temperatura otoczenia €]

System instalacyjny QIK — wytyczne odbioru
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systemy instalacyjne

8. Proba cisnieniowa wstepna

Cisnienie proby : .........[bar]  Data préby: ....... Y S Godz. rozpoczecia Tp: ...
Czas pomiaru T=Tp+10 min T=Tp+20 min T=Tp+30 min T=Tp+60 min
Godzina pomiaru
Cisnienie zmierzone
Spadek cisnienia

X XXXXXXXXXXXXXXXXX | XXXXKXXKXXKXXKXXK | XXXXXKKKKKKKC
(prawidtowo <= 0,6 bar)
Podczas proby stwierdzono TAK / NIE TAK / NIE TAK / NIE TAK / NIE
wycieki

Wynik préby Pozytywny/negatywny

9. Proéba cisnieniowa gtéwna — przeprowadzi¢ natychmiast po zakoriczonej prébie wstepnej

Cisnienie proby: ......... [bar] Godz. rozpoczecia TP: oevveerenenne

Czas pomiaru T=Tp+120 min
Godzina pomiaru

Cisnienie zmierzone

Spadek cisnienia (prawidtowo <= 0,2 bar)

Podczas proby stwierdzono wycieki TAK / NIE

Wynik préby

Pozytywny / negatywny

10. Uwagi do instalacji i/lub lista zatacznikéw

11. Po:

- przekazaniu warunkdéw ogdlnych gwarancji

- uruchomieniu i przeprowadzeniu regulacji instalacji

- przeszkoleniu w zakresie uzytkowania,

instalacje sprawng przekazano uzytkownikowi do dalszej eksploatacji

Data sporzadzenia protokotu dd/mm/rrrr: ...

Podpis uzytkownika :

Pieczatka i podpis wykonawcy :

Data:

Podpis (czytelny) pracownika HIK i/lub IK : ............

....Data:

System instalacyjny QIK — wytyczne odbioru
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