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Normen und Regelwerke
Stanaards and requlations

AGRU GroBmuffen lassen sich mit Rohren und
Formteilen aus PE 100 (-RC), PE 80 gemaB

DIN 8074/75, EN 1555, EN 12201, I1SO 4427 und

ISO 4437 verarbeiten. Landerspezifische Vorschriften
sind gesondert zu beachten. Die zu verschweiBenden
Rohre missen einen Schmelzflussindex (MFR 190/5) im
Bereich von 0,2 g/10" bis 1,7 g/10" aufweisen.

AGRU large diameter couplers can be processed with
PE 100 (-RC) and PE 80 pipes and fittings according to
DIN 8074/75, EN 1555-2, EN 12201-2, [SO 4427 and
SO 4437. National regulations have to be considered
separately. The pipes that are to be used have to have
a melt flow index (MFR 190/5) between 0.2 /10" and
1.7 /10"

Verarbeitungshinweis

Verarbeitungstemperaturen zwischen -10 °C und

+45 °C bei Dimensionen 560-710 (ausgenommen 710
SDR11) und 0 °C und +45 °C firr Dimensionen 800-
1400 sind freigegeben.

Der SchweiBbereich muss vor Witterungseinfliissen
(Regen, direkte Sonneneinstrahlung, etc.) geschiitzt

The processing temperature between -10 °C and

+45 °C for Dimensions 560-710 (except 710 SDR11)
and 0 °C and +45 °C for Dim 800- 1400 are approved.
The welding area has to be protected from the weather
(rain, direct solar radiation, etc). The welding zones of

2 B ; werden. Die E-Muffe und das Rohr missen wahrend the e-coupler and the pipe have to be dry during the
Processing information . X ; . . - ; o
dem gesamten SchweiBvorgang im SchweiBbereich entire welding process - concerning the inside as well
trocken sein - sowohl innen als auch auBen. SchweiBien | as the outside. Welding while media leaks from the
wahrend Medium aus dem Rohr austritt, ist nicht pipe is not allowed. Pjpes and fittings have be on the
zuldssig. Rohre und Formteile miissen sich bei der same temperature level during the processing
Verarbeitung auf gleichem Temperaturniveau (conditioning)!
(Konditionierung) befinden!
Das Ro_hr mit einem geeigneten Schneldevyerkzeug The pipe has to be cut rectangular with a suitable
rechtwinkelig abtrennen und die Einsteckldnge : o
. . cutting tool and the insertion length has to be marked.
Rohrzuschnitt markieren. ;
3 ; ) X p ) Insertion length = coupler length x 0.5
Cutting the pipe Einstecklange = Muffenldnge x 0,5 ) ; L .
T . . . The pipe ends, which have a distinctive conical shape,
Rohrenden, die einen ausgepragten konischen Einfall
: X . need to be shortened.
aufweisen, sind gegebenenfalls zu kiirzen.
- Das Rohr im Berglch dler Elr]stecklar)ge mit einem nicht The pipe has to be cleaned from rough diirt in the
Vorreinigung fasernden und nicht eingefarbten Einwegpapier von o ; ;
4 ; L : ’ ; insertion area by a lint-free and undjyed disposable
Pre-cleaning grobem Schmutz reinigen. Keinesfalls Seifenwasser fiir .
. - paper. Never use soapy water for pre-cleaning.
die Vorreinigung verwenden!
Oxidationsschicht entfernen
Removing the oxide layer Unmittelbar vor der Montage muss der Durchmesser Directly before the mounting the diameter has to be
geprift und dann mit einem geeigneten checked. Then the oxide layer has to be removed
Rotationsschalgerat die Oxidschicht (mind. 0,2mm) completely up to the marking by a suitable rotation
lickenlos bis zur Markierung entfernt werden. Das Rohr | scraper (min. 0,2mm). The pipe after scraping has to be
darf nach dem Schélen nicht kleiner sein als: not smaller in OD as:
Minimaler Durchmesser = Normdurchmesser - 0,4 mm | Minimum diameter = nominal diameter - 0.4 mm
Ein einmaliger Abtrag von mindestens 0,2 mm kann, je | A single removal of minimum 0.2 mm, depending on
nach Passungsverhaltnis, bereits ausreichend sein. the fit, may already be enough. Damages within the
Beschadigungen in der SchweiBzone, wie axiale Riefen | welding zone such as grooves or scratches are not
oder Kratzer sind nicht zuldssig. permissible.
Aufgrund der groBen Toleranzbreiten der Rohre kann Due to the big tolerance range of pipes it may be
5 ein mehrmaliges Schalen des runden Rohres erforderlich| necessary to repeat the scraping of the round pipe. In
sein. Es wird empfohlen, den Rohrdurchmesser vor dem | order to avoid multjple try-ons we recommend
Schélen zu messen. Lokale Erhdhungen, welche bei der | measuring the pjpe’s diameter prior to the scraping.
Ringspaltkontrolle festgestellt werden, dtirfen mit Local maximals, which are detected at the checking of
einem Handschaber abgetragen werden. Auf ein the annular gap, can be removed with a hand scraper.
maglichst kleines SpaltmaB ist bei der Vorbereitung zu | During preparations it has to be taken care of to have a
achten. Wird anstelle des Rohres ein Formsttick preferably small annular gap.
verschweift, so ist am Formstlick der Reinigungs- und | /fa fitting is used instead of a pipe for welding the
Schélvorgang im SchweiBbereich wie beim Rohr fitting has to be cleaned and scrapped just like a pipe.
durchzufiihren. Die bearbeitete Zone ist vor The cleaning and scrapping process is exactly the same.
Verunreinigungen bzw. ungiinstigen Witterungs- The prepared area has to be protected from impurities
einfliissen (Feuchtigkeitseinwirkung oder Frostbildung) | and unfavourable weather condiitions (humidity effects
zu schiitzen. or frost formation).
Um die Muffenmontage zu erleichtern, hilft eine groBe 7 Ofde/.t o ease z‘/ze Bl 7 G
. . of the pipe’s outside edge on the abutting face (5 mm
Schnittkanten entgraten Anfasung an der Rohrstirnkante am AuBendurchmesser iy e et
6 . o N ! . x 45°) is of help. The pjpe’s inside edge must not be
Chamfering raw edges (5 mm x 45°). Die Rohrinnenkante ist zu entgraten. .
e chamfered. Shavings have to be removed from the
Spane sind aus dem Rohr zu entfernen. pipe
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Unrundheiten beheben
Levelling out ovalities
o Rohre werden in der Regel wahrend der Lagerung leicht . ) )
@5 g gerung
‘ 0 =t unrund. Bei Unrundheiten im SchweiBbereich (max. USU‘?//}/’O/'O?S. bea'Jm'e 5//g//f/}/01'/a/0’ur/ng5mfaga
) . L When ovalities within the welding area (max. 3 mm)
3 mm) sind Runddriickklemmen zu verwenden. Hierftir . ;
7 ! . : occur, a re-rounding tool has to be used. Suitable are
sind hydraulische oder mechanische / ’ ) ; ;i
. ) waraulic or mechanical rounding clamps, which are
Rundungsschellen geeignet, die am Ende der PR
4 - . mounted at the end of the coupler’s insertion length.
Muffeneinstecklange montiert werden.
Die Heuwendelmuffe soll unmittelbar vor der The packaging of the electrofusion fitting should be
VerschweiBung aus der Verpackung genommen 4 o p
Auspacken der Muffe ; ; . ; removed directly before the welding. The coupler’s
8 ) werden. Die Muffeninnenseite und das geschalte i ;
Unpacking the e-coupler ) . . . inside surface and the scrapped pipe end's must not be
Rohrende sollten keinesfalls mit den Fingern berhrt . ;
touched with bare fingers.
werden.
Reinigung
Cleaning
Der Formteil ist unmittelbar vor dgr Verschyvelﬁung aus | o, g Pas to/be urpacked directly before the
der Verpackung zu nehmen und die SchweiBfléchen ; g
. R L welding process and the welding areas have to be
sind mit einem PE-Reiniger (Isopropanol, Aceton oder Jeaned with y / o
Ethylalkohol gemaB DVGW VP 603) und faserfreien cleaned with  FE cleaner ﬂsapropaﬂg, EHal LS
; " o L ethanol acc. to DVGW VP 603) and lint- free
Einwegtlichern zu reinigen. Putzlappen sind nicht y . ) .
: ) . disposable cloth. Cleaning cloth is not suitable. In case
geeignet. Sollte der Formteil bereits zuvor aus der e o
; : the fitting was already unpacked andor shows visible
Verpackung genommen worden sein und/oder sichtbare J .
SR contamination it has to be pre-cleaned with aceton or
Verschmutzung aufweisen ist mit Aceton oder . iyt
o - " . brake cleaner (after this cleaning with PE cleaner). The
9 Bremsenreiniger vorzureinigen (danach Reinigung mit a .
P . X welding area has to be free of cleaning agent before
PE-Reiniger). Es ist darauf zu achten, dass die zu y L
) p . . ) the welding (longer evaporation time at temperatures
schweiBenden Fléchen frei von Reinigungsmittelresten 2 ; .
S ) below +5 °C). The dew formation has to be avoiged!
sind (langeres Abdampfen bei Temperaturen unter +5
o H H |
C). Taubildung muss ebenfalls vermieden werden! The insertion depth has to be marked all around the
Die Einstecktiefe am Rohr ist am Umfang verteilt zur P S G TR e S e @
spateren Kontrolle anzuzeichnen.
Anbringen der Muffe
Mounting the e-coupler Bei der Muffenmontage ist darauf zu achten, dass die
Kontaktstecker der Muffe sowie der Vorwdrm- und When mounting take care of the coupler’s contact
SchweiBcode leicht zugédnglich sind. Muffen- plugs and that the pre-heating code as well as the
Aufziehvorrichtungen erleichtern die Montage auf das | welding code are easily accessible. The mounting can
Rohr bis die markierte Einstecklange tber den ganzen | be supported by a suitable coupler-pulling clamps until
Umfang erreicht wird. Falls erforderlich, sind the insertion length (around the pjpe’s circumference)
hydraulische Rundungsschellen zu verwenden. Is reached.
Um ein mehrmaliges Anprobieren der Muffe zu In order to avoid numerous try-ons of the couple do
vermeiden, wird ein Messen des Durchmessers in der measure the diameter in the joining zone by means of
Fiigezone mit einem Umfangsmesser empfohlen. Das a measuring tape.
Rohr und die Muffe miissen spannungsfrei und axial Pipe and coupler have to be aligned stress free and
10 ausgerichtet werden. Dies muss durch axial. This must be achieved by a clamping system /
Haltevorrichtungen bzw. zusatzlich auch durch ein support bar and if necessary by additionally laying
Unterlegen der Rohrleitung bzw. Muffe erreicht werden. | something undemeath the pjpeline and coupler. Pjpes
Rohre diirfen nicht unter Eigenlast oder Biege- have to be aligned into the coupler in a stress-free
spannung in der Muffe stecken. Dies ist bis zum condiition. This Is requested until the end of the cooling
vollsténdigen Ablaufen der Kihizeit aufrechtzuerhalten. | phase is reached.
Das zweite, mit der Muffe zu verschweiBende Rohr, ist | 7he second pipe that needs to be welded with the
ebenfalls so vorzubereiten und zu montieren wie oben | coupler has to be prepared and mounted as described
beschrieben. above.
ACHTUNG: Rohrenden verschlieBen ATTENTION: Close pipe ends (chimney effect)
(Kamineffekt)
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: ‘ Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Spanngurtenmontage
Mounting the tension belts

AnschlieBend miissen beide 50 mm breiten Spanngurte
an die Muffe angelegt werden. Diese sind separat zu
bestellen (Artikelcode: SAGSPANNGO00/01), und
konnen nach Ablauf der Kihlzeit wieder verwendet
werden. Ein zusatzliches Werkzeug ist nicht erlaubt.

Affterwardss both of the 50 mm wide tension belts have
to be mounted onto the coupler. They have to be
ordered separately (Code: SAGSPANNG00/01) and can
be reused after the end of the cooling phase. The
usage of additional tools is not allowed

Anlegen der Spanngurte
Putting on the tension belts

Beide Spanngurte miissen wie folgt in die dafiir
vorgesehenen Nuten eingelegt und befestigt werden.
Ratschenhebel 6ffnen und loses Ende in die Schlitzwelle
einfadeln und durchziehen.

Both tension belts have to be put into the foreseen
grooves and tightened as follows.

Qpen the ratchet lever, insert the loose end into the
ratchet brace and draw it through.

Gurt spannen.

Tighten the belt.

12
Gurt 30 Iangle von Hand mittels Ratschenhebe_l Tighten the belt by hand with the ratchet lever until the
festziehen bis dieser stramm an der Muffe anliegt und ; j !
. belt is so tight that it cannot be moved by hand.

von Hand nicht mehr verrutscht werden kann.
Ratschenhebel in SchlieBstellung bringen. Bring the ratchet lever into the closure position.
Nach Ablauf der Kiihlzeit zum Losen den Alfter the cooling time is over pull the function slider of
Funktionsschieber ziehen und den Ratschenhebel um the ratchet lever and move it 180° into the end
ca. 180° bis zum Endanschlag 6ffnen. position in order to open the tension belt.

Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Stromanschluss

Die beiden Steckanschliisse der Muffe sind mit den
Anschlussbuchsen des SchweiBgerates zu verbinden.
Auf ausreichende Gerateleistung der SchweiB-
maschine, gegebenenfalls auch des Generators, ist zu

Both contact plugs of the coupler have to be connected
to the connection sockets of the welding device. It has
to be taken care of a sufficient performance of the

Power supply achten welding device and if need be of the generator.
Geeign.ete SchweiBmaschinen: Sl DRl e G
€ Polycontrol plus oder HST 300 HP (high power) o sl i ey T S0 RE T e
Vorwarmung und Fiigespaltreduzierung Die Eingabe der Vorwarmparameter erfolgt mit einem
Preheating and reducing the fusion cap Lesestift oder Scanner am wei} gekennzeichneten
\éprwarmbargode. Die Vorwarmung dlent_dazu dgn Read-in of the pre-heating parameters is done by the
ingspalt zwischen Muffe und Rohr auf ein maximales Wikte pre-heating ber-code with & bar code.en or
SpaltmaB <2mm (D.Im'. 1400.<3“.’”‘) 2u reduzieren. scanner. The pre-heating is requested to reduce the
Dieser Spalt kann mit einer mitgelieferten Spaltlehre anruiar gap between the coupler-and the pipe t0.a
‘g,\?;n:riss:ivgzrgee?ien eschweiBt werden (Mit maximum clearance of <2 mm (Dim. 1400<3 mm).
- . 9! P This gap can be measured with the provided feeler
einer SchweiBmaschine nur méglich bis Da
1200mm, ansonsten werden 2 gauge. . . .
SchweiBr'naschinen benbtigt): Welding of both sides: (With one welding
Vorwdrmung der grst.en Muffenseite mit (SR I O i (1) L i (7
B . 9 . larger dimensions 2 welding machines are
weiBem Barcode durchfihren. hezassary).
2. Vorwarmung derl zweiten MUffenselte.. 7. Execute the pre-heating of the first coupler side
abermals mit weiBem Barcode durchfiihren. with the white bar code.
3. Nach dem Vorwgrmenulst derﬂRlngspalt dgr 2 Execute the pre-heating of the second coupler
ersten Muffenseite zu tberprifen. Wenn in e D e e e @
&rjf?::géifeli tSacrftl(\?/\r/]e Eiucr;‘%jsr .er;in 3 Check the annular gap of the first coupler side
SchweiBung muss 'nnerhgl.b der after the pre-heating. If the gap is okay, start
fol Wn:i un g ; tu rlm nach dem the welding of the first coupler side
Vo genden ze stpat f acd N (Attention: the welding must be carried
14 orwarmen gestartet werden out within the following time frame
15min<t<60 min). Wenn der Spalt zu after the pre-heating process
grloB i.St oder die Z“eitspanne Ubgrschritten 15min<t<60 min). //the gap is too big or the
wird, |st‘d|e Vorwarmung zu wmderholen. time frime after pre-heating was exceeaed,
4. Danach Ist der F.‘.'”gsp?.'t der zwerten repeat the pre-heating until it fits.
Muffenseltg u uberprufen. Wenn n 4 Check the annular gap of the second coupler
Ordnung, die SchweiBung der zweiten half after the pre-Peatin
Muffenseite innerhalb von 45 min. starten. 5 If the gap is 0’2}/ 5[an‘§7'e weldling of the
>. \\//\sc\,né ?;szazlt Z\,L;igéc;?hlzltér?t die ‘ second coupler half within the within max.
. nung - : . 45min. If the gap is too big, repeat the pre-
Wenn nur eine Seite geschweif3t werden soll: heating unti i fits.
1. Vorwdrmung der Muffenseite mit weiBem Welding ofzzle side: ’
Barcode durchfu.h ren. . 7. Execute the pre-heating of the coupler side
2. Nach dem Vorwarmen ist eine Wartezeit with the white bar code
\Fli(?r? 15ar|2|3eerlgsutzzra1ltl\3lzfl;2 r?sgiire]azcuh der 2. Check the annular gap of the first coupler side
Ubegr Fr)'ufen Wenn in Ordnuna. die after a waiting time of 15 min. If the gap is
SchV\F/)eiBun. der ersten Mu ffe%lsei o okay, start the welding of the coupler side
; g ) within max. 45min. If the gap is too big, repeat
innerhalb von 45 min. starten. Wenn der the pre-heating untl it it
Svﬁsgezrlrjwcﬁ:? st ist die Vorwarmung zu The open pipe ends have to be closed in order
Die offenen Rohrenden zur Vorbeugung des fo prevent the stack-effect.
Kamineffektes verschlieBen.
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SchweiBungsdurchfiihrung

Nach mindestens einmaliger Vorwarmung und
Beriicksichtigung von Punkt 14 (Vorwérmung und
Fiigespaltreduzierung) kann die SchweiB-ung beginnen.
Die Eingabe der SchweiB-parameter erfolgt mit einem
Lesestift oder Scanner am weiBen Teil des zweifarbigen
Hauptbarcodes. Der gelb hinterlegte Code enthalt
Daten zur Bauteilriickverfolgung.

Den korrekten Ablauf der SchweiBung ent-nehmen Sie
der Bedienungsanleitung des verwendeten

Alfter at least one preheating process-and consideration
of item 14 (Pre-heting and reducing the fusion gap),
the weld can be started,

Input the welding parameters by using a bar code pen
or a scanner for the white coae of the two-coloured
main bar code. The yellow highlighted code contains
the product traceability data.

The correct procedure of the welding is described in the
manual of the respective welding machine.

Executing the welding SchwelBg_erates. Nach"dem _Schwelﬁvolrgang' sind die Afier the welding process, the specified cooling time
vorgeschriebenen Abkihlzeiten unbedingt einzuhalten. . ; )
= : has to be met. If an interruption of the welding
Bei einer Unterbrechung der SchweiBung (z.B. durch . )
) o . occurred (e.g. power failure), the welding can be
einen Stromausfall) ist ein NachschweiBen der Muffe ) .
o . o oy .| repeated after a total cooling down (<35 °C). The pre-
nach vollstandigem Abkuhlen (<35 °C) zuldssig, wobei ;
e . heating and check of the annular gap has to be done
neuerlich mit dem Vorwdrmen und der Spaltkontrolle zu . ) )
; : . : , . again before starting the welding. After the end of the
beginnen ist, bevor die SchweiBung durchgefiihrt wird. cooling time the belts can be removed from the
Nach dem Ablauf der Kiihlzeit, kénnen beide Gurte von ou /egf
der Muffe entfernt werden. prer.
Die erre 'Ch.te Ist SChYVEIBZGIt Ist mit der Soll The actual welding time has to be compared with the
SchweiBzeit am Gerat zu vergleichen und auf der ’ . ;
X target time on the machine. This, the date and the
. Muffe, ebenso wie das Datum und der 7 .
Kontrolle und Dokumentation . welder’s name has to be written onto the coupler. A
16 SchweiBername, zu vermerken.

Inspection and technical documentation

Die korrekte Durchfiihrung der SchweiBung kann tiber
ein handschriftliches oder vom Gerat aufgezeichnetes
Protokoll dokumentiert werden.

correct execution of the welding can be documented by
either a hand-written log or the automated recording
of the device.

Kiihl- und Wartezeiten

Cooling and waiting times

&

hier scannen
scan here

DE

EN

Sicherheitshinweise

Safety instructions

Nichtbeachten dieser Verlegeanleitung sowie der nachfolgenden Sicherheitshinweise

kann Gesundheitsschaden, Unfélle und Sachschaden zur Folge haben.

& Landerspezifische Standards und Vorschriften hinsichtlich Arbeitssicherheit sind
einzuhalten. Falls vorhanden, ist der Sicherheits- und Gefahrenplan auf der Baustelle
zu beachten.

<> Wahrend der gesamten Verlegung sind entsprechende Sicherheitsschuhe zu tragen.

<> Beim Arbeiten in der Kiinette und/oder bei Gefahr von herabfallenden Objekten (z.B.
Steinschlag) ist ein entsprechender Schutzhelm zu tragen.

{> Bei Arbeiten mit Messern sowie beim Entgraten und Schdlen der Rohre werden
schnittfeste Handschuhe empfohlen.

< PE-Reiniger sind leicht entzlindlich. Die Losungsmitteldémpfe kénnen
explosionsfahige Gas-/ Luftgemische bilden. Von Ziindquellen fernhalten, nicht
rauchen, offenes Feuer und Funkenbildung vermeiden, Behalter mit PE-Reiniger dicht
geschlossen halten.

£ Bei nicht rechtwinklig abgeschnittenen Rohren und/oder nicht komplett
eingeschobenen Rohren kann die Warme der Heizwendel nicht an die Rohre
abgefiihrt werden und es kann zu lokaler Uberhitzung, unkontrollierter
Schmelzbildung und Selbstentziindung kommen.

& Als generelle VorsichtsmaBnahme wird empfohlen, wahrend dem SchweiBvorgang
mindestens 2 m Abstand zum E-Formteil zu halten. Ist dies nicht méglich, ist eine
entsprechende personliche Schutzausriistung erforderlich (langérmlige Kleidung,
Handschuhe und dicht schlieBende Schutzbrille).

Non-compliance of this installation guideline as well as the following safety instructions

may lead to serious accidents, damages to health and objects.

< Local standards and regulations concerning occupational health and safety have to be
followed. If available the security and safety plan on the construction site must be
adhered.

<> During the entire installation procedure appropriate safety shoes have to be worn.

<& While working in a trench and/or the possible danger of falling objects (e.g. rockfall)
an appropriate safety helmet has to be used.

& When working with knifes as well as burring and scraping tools it is recommended to
wear cut resistant gloves.

< PE cleaners are highly flammable. Fumes from cleaning agents can form potentially
explosive mixtures. Keep away from ignition sources. Do not smoke. Avoid naked
flames and sparking. Keep the container of the PE cleaner tightly closed.

< If pipes are not cut rectangular and/or not completely inserted into the e-fitting the
heat generated by the resistance wire cannot be passed on to the pipe. This may
result in overheating, uncontrolled melt formation or selfignition.

& In general it is recommended to keep a safety distance of at least 2 meters to the e-
fitting during the welding process. If this is impossible appropriate personal protective
equipment is necessary (long sleeved clothes, gloves and sealed protective glasses).

Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer:

Gruber, Ing. E.
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Normes et réglements
Hopwmbl 1 npasuna

Les manchons grandes dimensions AGRU se laissent
traiter avec des tubes PE 100 (-RC), PE 80 selon
DIN 8074/75, EN 1555-2, EN 12201-2, [SO 4427 et
/S0 4437. Les spécifications nationales sont a
considérer séparément. Les tubes a souder doivent
avoir un indexe de fusion (MFR 190/5) dans la plage
e 02g/10°a 1,7 9/10".

Myl Bonbluoro avametpa AGRU npepnHasHayeHbl
ans coepguHenus Tpy6 u3 PE 100 (-RC), PE 80
cornacHo Hopmatueam DIN 8074/75, EN 1555-2, EN
12201-2, 1ISO 4427 v 1SO 4437. [lononHuTENbHO
cneayet cobniofjaTb HaLMoHamnbHbIe NPeAnMcaHus.
CsapuBaeMble TpyObl AOMKHbI UMETb UHAEKC TEKYYECTU
pacnnasa (MFR 190/5) B ananasone ot 0,2 r/10 MuH o
1,7 /10 MuH.

Directives de traitement

Les températures entre -10 °C et +45 °C pour /les
dimensions 560-710 (excepté 710 SDR17) et

entre 0 °C et +45 °C pour les dimensions 800- 1400
sont homologuées. La Zone de soudage doit étre
protégée des intempéries (plufe, rayon solaire direct,

[lonycTmas Temnepatypa okpyxatoLeit cpebl — oT
-10 °C po +45 °C gns pasmepos 560-710 mm (3a uckn.
OD710mm SDR11) n ot 0 °C go +45 °C gns pasmepos
800-1400 mm. 3oHa cBapky JomkHa OblTb 3aluuLeHa oOT
aTMochepHbIX BO3AEACTBMIA (B0Xab, NPsiMoe
CONHEYHOE U3nyyenue 1 T. A.). CooTBETCTBYHOLLMIA

2 etc.). le manchon £ et le tube doivent étre secs durant | yd4acToK 3MEKTPOCBApHOW MydTbl W TpyGbl Ha
TexHonoru4eckue ykasaHus ” ,
toute la procédure dans la zone de soudage — autant @ | NPOTSKEHUN BCETO NPOLLECCA CBAPKM AOMKEH ObiTh
[intérieur qua l'extérieur. Souder pendant que le fluide | cyxum — kak BHYTPU, Tak 1 cHapyxu. CBapka,
coule du tube n'est pas autorisé. Les tubes et raccords | COnpoBOXAaeMas BbIXO[OM cpefbl U3 Tpybbl, He
doivent étre au méme niveau de température pendant | nonyckaetcs. TpyObl 1 UTUHIM NpK CBAPKE JOMMKHBI
leur traitement (conditionnement)! MeTb OAMHAKOBBIN YPOBEHb TEMNEPATYpbI
(koHAMUMOHMpOBaHME)!
Couper le tube a angle droit avec un outil adéquat et MMoa MpsiMbIM YITIOM OTPEXbTE TPYBY C NOMOLIbI0
marquer Ia longueur d insertion. MOAXOAALUETO UHCTPYMEHTA W OTMETBLTE FMyGUHY
Coupe du tube - BCTaBKW.
3 Longueur insertion = longueur manchon x 0,5 _
Pe3ka Tpy6bi / o g 2 0 'ny6uHa BcTaskv = anvHa MydTbl X 0,5
es extrémités de tubes coniques prononcees sont a
dourtel le cas chéant KoHLybI Tpy6bI, MMetoLLMe BbIDAXEHHYIO KOHIIECKYIO
¢hopmy, Npu HEOBXOAMMOCTY CrEflyeT YKOpOTHTb.
. Nettoyer avec un chiffon propre et sec la zone Mo my6MHe, BCTABKN QMCTUTS Toyby OT KpyMHbIX
4 Pré-nettoyage dinsertion du fube des salissures res. Ne jamais | SATPABHEHWIA C MIOMOLLIBIO CYXOW 1 YMCTOM TPSIMKA. He
grossiéres. Ne jamais
MpenBapuTenbHas ouncTka utilser d'eau savonneuse pour le pré-nettoyage. [0MyCKaeTCs UCNONb30BaHIe MbINbHOTO pacTeopa Anst
MbITbS! TPYObI.
Enlever la couche d oxyde HenocpencTBEHHO Mepes MOHTAaXoM HeoBXOmnMO
Ynarnexue okcUAHOro Cros NPOBEPUTL ANaMETP, a 3aTEM C MOMOLLbI0
- T Juste avant fe montage, le diametre doit étre controlé NOAXOASILLEr0 POTALMOHHOIO yCTpOthTBa MOMHOCTLI
pour ensuite avec un appareil & rotation adéquate, CHATb OKCUAHBIM GO BNNOTH A0 OTMeTkM. Mocne
enlever CO/ﬂp/E"l‘E’/ﬂE/]l‘ Ja couche U’b)(}/dE'/USZ]U au 3a4YUCTKN pr6a [l0NXHa 0TBEYaThb creayowmum
marquage. Le tube doit apres le décroutage, remplir TpeBoBaHnsM;
les conditions suivantes: MUHUMArbHBII AMaMETP = HOPMATUBHBIN AMaMeTp —
Diamétre Minimum = diamétre nominal - 0,4 mm 0,4 MM
Une diminution unique dau moins 0,2 mm peut ére | B 3aBUCUMOCTY OT Ka4eCTBa NOCAAKY AOCTATOHO CHSTL
sufvant certaines condiitions déja suffisante. Des CrI0iA (TOMLLMHOM MuHUMYM 0,2 MM) fiWLLIb OfMH pas.
dommages dans la zone de soudage comme des [MoBpeXaeHs! 30HbI CBApKY, HANPUMEP, NPOAOIbHbIE
rainures axiales ou des griffures ne sont pas autorisés. | 6opo3abl N Li@panuHbl, He AonyckatoTcs. 13-3a Toro,
£n raison de la large échelle de tolérances des tubes, 4TO TPYGbI UMEIOT BoNblUMe NOMA AOMycKa, CHAMATL
5 plusieurs décapages peuvent étre nécessaires. Il est cnoit ¢ Tpy6 kpyrnoit hopmbl MHorAa TpebyeTcs
recommanadé de mesurer le diameétre avant cette Heckonbko pa3. Bo nsbexanne mHorokpatHoi
opération. Les points forts locaux, qui sont déterminés | NPUTOHKW PEKOMEHAYETCS W3MepuTb AvameTp Tpybbl
au controle de l'espace annulaire peuvent étre enlevés | elle [O Havana 3a4nCTKW. JlokamnbHble BO3BbILIEHWS,
avec un grattoir manuel. A la preparation, il faut 0BHapyxeHHble BO BPEMS POBEPKM KOMbLIEBOrO
assurer | 'écartement le plus faible possible. 3a30pa, MOXHO yAanuTb pyyHbiM wabepom. Mpu
S au lieu d'un tube, un raccord est soude, la NOArOTOBKe CTapaiiTecb 06ecneynTb MUHMMANbHO
procédure de nettoyage et décroutage est la méme. BO3MOXHbIIA pasMep 3a3opa.
La zone ainsi préparée est a protéger de la Ecnu BmecTo Tpybbl CBapKa oCyLLeCTBNAETCS Ha
contamination ou des intempeéries (exposition & (uTMHre, TO aHaNor4HO TpyGe UTHHT Toxe
['humidiité ou la formation de givre) ou des condiitions | HEOBXOANUMO NOABEPTHYTH OYMCTKE U 3aUMCTKE B 30HE
météorologiques défavorables. cBapku. OBpaboTaHHbIN y4acTok cregyeT 3aluTUTb
OT 3arpsi3HeHN U HebnaronpuATHLIX aTMOCHEPHBIX
BO3/1ENCTBUN (BO3AEICTBME BNar unn obmep3axme).
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Un biseautage de ['extrémité sur le diamétre extérieur

MoHTax MychTbl 06reryaeT obLUMPHOe CHSTUE dhacku ¢
TOPLIEBOW CTOPOHBI TPYObI MO HapyHOMY AnameTpy (5

6 FEbavurer les arétes au tube (5 mm x 45 ) facilite le montage du X 45°). C o 6
CHsiTve chacku ¢ TopLIOB manchon, Les arétes doivent étre ébavurées. Les MM ) BHyTpegHeM KPOMKM6pr bl CTIEAYyeT
copeaux dans le tube sont 4 enlever, yAanuTh 3ayceHLibl. CTpyxKy He0BX0AMMO M3BNEYb U3
TpY6b.
Les tube s ovalisent généralement au stockage. Pour y E:Mz%?:ﬁaxg? Hg::i{{mfb&g;';“pa;:;;’m 6a crana
Remédier aux reme cler da/.ls /3. zone ofe soliage (”@X' 3 mim), il 12t 0BarnbHOW B 30HE csgpkm (MaK(z/.‘3 MM) He)cl)ﬁxoummo
7 ovalisations Uil 71‘?5 ﬁxaf/oqs CLizEes g’e mise en f orme. Pour BOCCTaHOBUTL €€ MepBOHAYasbHYto QJ(;pmy [ns
cela, utiliser des pinces hydrauliques ou mécaniques , :
YcTpaHeH e 0BanbHOCTH 5 f A Do o 39TOr0 NOAOMAYT rMAPABNMYECKUE UK MEXaHUYeck e
aaaptées pour étre monté a /'extrémité de la longueur b
dinsertion du manchon, XOMyTbl, YCTaHaBMNBAaEMblE B KOHLIE BCTABHOM
rny6uHbl MydTbI.
Le raccord électro-soudable doit étre retiré de OMEKTROGEAPHOM (ITMHT HEOBXOMUMO M3BNEHS U3
8 Déballage du manchon /'emballage peu avant le soudage. L intérieur du LﬂaKOBKM HEMOCPEACTBEHHO NEPE/, HAanom Ceapky.
, TR s . 11 B KOEM Cyyae He npukacaTbCs nanbLamm k
PacnakoBka anektpocBapHoit MyTbI manchon et |'extrémité préparée de la conduite ne y
doivent en aucun cas étre touchés avec les dojgts. BHYTDEHHEH CTOPOHE MY(Tb! U K 334MLIEHHOMY KOHLY
g TpY6b.
Nettoyage
Ounctka ®
WUTUHT JOMKEH BbiTb pacnakoBaH HENOCPEACTBEHHO
Le raccord doit étre retirée de I'emballage juste avant nepeq CBapoYHbIM MPOLIECCOM 1 CBapUBaeMble
le 50[/0'5_(]6‘ et les surfaces de soudage doivent étre NOBEPXHOCTMN JOSMKHbI BbITb OYULLEHDI C MOMOLLbIO
nettoyées avec un nettoyant PE (isopropanol, acétone | ouacTUTENs MOMMATUNEHA (M30MPONAHON, aLETOH MK
ou alcool éthylique conformément @ DVGW VP 603) et | atanon cornacko ¢ DVGW VP 603) 1 6e380pcoBbIMu
des chiffons jetables sans fibres. Les chiffons de 0HOPa30BbIMY candeTkamu. TPAMKK He noaxoasT. B
nettoyage ne conviennent pas. Si le raccord cryyae ecnu UTUHI Bbin yxe pacnakoBaH uunum
a aéja été retiré de 'emballage et/ ou présente des NPUCYTCTBYIOT BUAMMbIE 3arPA3HEHNS, OH JOMKEH
impuretés visibles, il doit étre préalablement nettoyéa | GbiTb NPeABAPUTENBHO OUULLEH C MOMOLLBIO ALETOHa
9 ['acétone ou au nettoyant pour freins (puis a | aide nMBo 04MCTUTENS TOPMO3OB (11 MOCHE 3TOO C
d'un nettoyant PE). I faut veiller a ce que les surfaces | NOMOLLbK OYUCTUTENS NONUITUMEHA).
a souder solent exemptes de résidus d agents de HenocpeacTeHHO nepes cBapkoii Ha CBapUBaeMbIX
nettoyage (évaporation plus longue a des MOBEPXHOCTSIX HE [I0MKHO OCTaTLCS YMCTALLMX
températures inférieures a +5 ° C). La rosée aoit cpepacTs (6onee AnMTENbHOE BPEMS UCNapeHus npu
également étre évitée! Temnepatype Hike +5°C). CrnepyeT nsberatb
0bpasosaHms poch!!
La profondeur d'insertion sur le tube, répartie sur la
circonférence, doit étre marquée pour un controle 'ny6uHa BcTaBky Ha Tpy6Ky, pacnpeneneHHas no
ultérieur. OKPYXHOCTH, AOMKHa BbITb MapkupoBaHa s
nocneaytoLLEro KOHTporsl.
Montage de manchon Mpn MoHTaxe Heobxoaumo obecneunTb Nerkui
YcTaHoBKa anekTpocBapHoOn MydThl Au montage du manchon, il faut s assurer que les focTyn
connecteurs et les codes—barres de ,0/’6‘(/7:9[//%3_06 et de K KOHTaKTHbIM LUTEkepam My(bTbh a TaKxke K kogam
soudage soient facilement accessibles. Le montage npeasapu-
peut étre facilité par des coups légers de marteau TEMbHOTO Harpeea W cBapki. OBNErdUTb MOHTAX
plastique uniformément donnés sur les bords de toute | moxHo ¢ no-
la circonférence jusqu @ ce que /a longueur d'jnsertion | molwblo paBHOMEPHBIX YAAPOB NNACTUKOBOIO
marquée soit atteinte. Lors du montage ne pas MOMOTKa MO TOPLIEBOW KPOMKE A0 TEX NOP, MOKa He
incliner. Si nécessaire, des pinces hydrauliques de mise | GyneT [OCTUTHYTa OTMEYEHHas rMyBuHa BCTaBKM N0
en forme doivent étre utilisées. BCEi! OKPYXXHOCTW. He fonyckaiTe nepekoca npu
Pour éviter de multjples essais avec le manchon, i/ est | coeguHerm. Mpn HeOBXOAMMOCTY criedyeT
recommandeé de mesurer le diamétre dans la zone 1Cnonb30BaTh MMAPaBNNYECKUE XOMYTbI KPYrioi
10 dassemblage avec un ruban métrigue. chopmbl. Bo 13bexaHne MHOrOKpaTHONA MPUrOHKM
Le tube et le manchon doivent étre alignés axialement | MydTbl PEKOMEHAYETCS W3MEPUTbL AUAMETP B 30He
et sans contrainte. Cedi peut étre réalisé par des COEAMHEHNS MY NOMOLLIM U3MEPUTENBHOM NEHTI.
dispositifs de maintien ou par un support de /a Tpy6y 1 MycdTy HE06X0AMMO BLIPOBHSTH MO OCK 63
conduite et/ou du manchon. Les tubes ne doivent pas | BHYTPEHHWNX HaNPSXKEHUA. JTOr0 MOXHO A0BUTLCS C
étre aans le manchon sous contrainte de leur propre NOMOLLBIO YAEPKMBAIOLNX YCTPOICTB UMK TakKe
poids ou d'une tension de flexion. Ceci est @ maintenir | onop, NoAKnaAbiBaeMbIX Mof TPYOOMPOBOA 1 MydTy.
Jusqu @ l'expiration compléte de la durée de Ha Tpy6bl, BCTaBNEHHbIE B MY(TY, HE LOMKHbI
refroidissement. BO3flefcTBOBaTh COBCTBEHHAs Macca 1nm
HanpshkeHme urinba. STo NpaBuno AeNCTBUTENBHO
Le deuxiéme tube a souder avec le manchon est BMNOTb 0 OKOHYAHUS (hadbl OXTMaXAEHHs.
également a préparer de la méme facon que décrit ¢i- | BTopasi cBapuBaemas C MomoLLbio My@TbI Tpyba Toxe
dlessus. MOANEXUT NOATOTOBKE U MOHTAXY COFMacHO OnucaHuio
BblLLE.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Par la suite, les deux sangles de 50mm doivent étre
Installées. Celles-ci doivent étre commandés

[Mocne atoro Heo6xoanMO ycTaHOBUTL ABa CTSKHBIX
peMHs WipuHoit 50 MM. OHM 3aKa3bBaKTCS OTAENBHO

1 Sangles de montage séparément (coge article: SAGSPANNGO1), et peuvent | (kog apTvkyna: SAGSPANNGO01). Ux MoxHo

MoHTax CTSHKHBIX PEMHEN étre utilisés a nouveau apres l'expiration du temps de | NOBTOPHO MCMONbL30BATH MO OKOHYaHUM hasbl
refroidissement. Un outil supplémentaire n est pas OXNaxzeHus. Mcnonb3oBaHue JONOMHUTENBHBIX
autorisé. VHCTPYMEHTOB He AoMycKaeTcs.

Installation des sangles

YCTaHOBKa CUCTEMbI CTSIKHBIX PEMHel
Les deux sangles sont a installer et fixer comme suit O6a CTSKHbIX PEMHS yCTaHaBNMBaOTCS U
dans les rainures. 3aKpEnnsIoTCs B Nasax CriedyHoLLm obpasom.
Ouvrir le levier a cliquets et enffiler | extrémité libre PackpbiTb XpanoBbiil pblyar ¥ NpoaeTb CBOBOAHbIIA
dans /a fente et tirer. KOHEL, Yepes LWNMLEBbIN Ban
Serrer les sangles. 3akpenuTb pemeHb.

12
Serrer les sangles a la main au moyen du levier Bpyu4Hyto HaTAHYTb peMeHb C MOMOLLbIO XParoBoro
dliquet jusqu a que celles-ci restent étroitement surfe | pblyara, Tak yToBbl OH OBTAHYN MYTy HacTOMbKO,
manchon sans qu elles ne puissent plus glisser avec/a | 4To CMECTUTb €ro BpyYHyIo Gbino Obl yxe
main. HEBO3MOXHO.
Mettre le levier a cliquets en position fermée. 3aKpbITb XpanoBblil pbivar.
Aprés le temps de refroidissement, libérer le curseur de | Mo okoHyaHUM hasbl OXMaXAEHUS NOTAHYTL
fonction et ouvrir le levier a cliguet d'environ 180 ° paboynii NON3yHOK N packpbITb XPanoBbli pblyar
Jusqu a la butée d ‘extrémite. npumepHo Ha 180° BMNOTb [0 KOHLEBOTO ynopa.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
Rev.: 003 Dokumenten - ID | 19555 Seite 8 von 10 Freigabe: 28.10.2022




AGRULINE

Ausgedruckt unterliegt das Dokument nicht dem Anderungsdienst

Instructions d'installation pour douille E soudable
électriquement code bifilaire 70.373.xxxx.xx, dimension \’ @lgﬁu

560 - 1.400

Pyko800cmeo no MoHmMamcy 31eKmpoceapHbix Mygpm
60nbwozo pasmepa 70.373.xxxx.xx OD 560-1400

AGRU Kunststofftechnik GmbH
B5127

DE/EN | Seite/page 1-5

\ | FR/RU

‘ Page / Strona 6 — 10

Sprache / /anguage:

R

RU

Branchement électrigue

Les deux connecteurs du manchon sont a brancher sur
les bornes de la soudeuse. I/ faut s assurer d une
puissance suffisante de la machine et le cas échéant

OGa wWrekepHbIX pasbema MydTbl cregyet
COBANHUTD C COEAMHUTENbHBIMU rHE3aamMm
€BapOYHOro annapata. O6ecneynTb JOCTATOUHYIO
MOLLHOCTb CBAPOYHOTO anrnapara, a Takke

13 IToOKTTIOYEHLE K CTOUHMKY MoK au générateur. Machines appropriées: reHepatopa (npu HeobxoaumocTy).
Y & Polycontrol plus Moaxoaswme CBapOYHbIE annapartbl:
& HST 300 pricon+ & Polycontrol plus
O HST 300 print+ <& HST 300 pricon+
& HST 300 print+
Préchaufiage et réduction de /espace d assemblage MapameTpbl NpeaBapuTeNbHOTO Harpesa BBOAATCH
MpeasapuTenbHbiii HATPeB ANS yMeHbLISHNS nyTeM CYuTbIBaHMS GENOro Koaa ¢ MoMoLLbo pyuHoro
3asopa CBETOBOTO Nepa W ckaHepa. MpeaBapuTenbHbIit
HarpeB yMeHbLLAET KOMbLEBOI 3a30p Mexay MyqToi
1 Tpyboi A0 MaKCUManbHON BEMMYMHBI <2 MM.
(amameTp 1400 Mm: < 3 mm). 3a30p MOXHO M3MEPUTH
NPV NOMOLLY LLjyra, BXOASILLErO B KOMMNEKT NOCTaBKY.
CBapka ¢ 06enx CTOPOH: (C OAHUM CBapOYHbIM
annapaTom BO3MOXHO TONbKO A0 HapyXHOro
Anametpa 1000 mm, Ans 6onbwKMx AUaMeTPoOB
Heo6XoANUMbI 2 CBapOYHbIX annapara):
1. BbinomHuTb NpegBapuTenbHbIil HAarpeB OfHOM
MONOBUHbI MydThl, UCMONbB3YS BenbIi LTPUX-
koa.
L entrée des paramétres du préchaufiage est effectude | 2~ BbINONHUTL Npe/BApUTENbHLIA Harpes Apyroi
avec un lecteur ou scanner du code—barres blanc. Le MONOBYHbI My(TbI, CHOBA UCTIONb3yYs Benbiit
préchaufiage sert & régluire lespace annulaire entre fe LUTPUX-KOA.
manchon et le tube a un maximum de <2 mm 3. Tlocne npenBaputensHoro . .
(dim. 1400 <3 mm). HarpeBa MpOBEpUTL KONbLIEBOW 3a30p MepBoit
Cet écart peut étre mesuré avec le calibre fourni. MonoBMHLI MyQTbl B MpeAenax ykasawHoro
Effectuer le préchauffage de la premiére moitié au BPEMEHIN BbIAEPXK!
manchon avec le code-barres blanc. (cm. Tabnuuy 2). Ecrm 3asop ,
Fifectuer aussi le préchaufiage de la deuxiéme moitié B NIOpAAKe, HavaTb CBApKY MEpBOM NONOBHHbI
du manchon avec le code-barres blanc. MyQrL! C yq?TOM FOMYCKOB BPEMEHH BLIACPKA
Apres le préchaufiage, |'espace annulaire ae /a (Bunmanwe: ceapka gonxxa Obits
14 premiére moitié du manchon est a vérifier dans /a BbINOMHEHA B TEUEHNE CTIEAYIOLLINX
b S S, BPeMeHHbIX paMok nocne npotecca
période de maintien indiguée. Si espace est bon,
commencer le soudage du premier coté au manchon :'g ensag:;%nbuorcé Harpesa
dans la tolérance au temps de maintien. Si /espace est 6 MUK MyH). Ecnut 3a30p criKom
. N OMbLLOW, NOBTOPUTL NPEABaPUTENbHbIIA
trop grand, le préchauffage aoit étre répére. HaeB
Aprés le préchaufiage, espace annulaire de la 4 Mocn e. IPGBAPTENIbHOTO HAMPesa MPOBEpHT
seconde moitié du manchon est a vérifier aans la ’ b KOMbLIEBOI 3330p BTOPOII MONOBIMHbLI My(ThI
période de maintien indiquée. Si | espace est bon, B MIDEENAX YKA3AHHOT BPEMEHM BLIIEPKK
commencer le soudage du deuxiéme coté du manchon (cM. Ta6nLy 2). ECrin 3330p B NOPSIKe, HavaTh
dans /a tolérance du temps de maintien. Si l'espace est caabe BTOpOl HOMOBMHb! — npehenax
trop grand, le préchauffage doit étre répété. MaKC. 45 MuHyT
Les extrémités ouvertes des tubes sont a fermer pour 5, Ecnm. 3a30p CJ'IM.LLIKOM BONbLLOH, NIOBTOPHTS
éviter /effet de cheminée. npeaBapuTenbHblil Harpes. Bo uabexatie
KaMUHHOTO 3thhekTa 3aKpbITb OTKPbITHIE KOHLbI
TPyObI.
CBapKa 04HON CTOPOHbI:
1. BbINonHUTL NpeaBapuTENbHbIN HarpeB O4HOM
MOMOBMHbI My(PTbl, UCMOMb3ys Bembli WTpUX-
Koa.
2. [lpoBepbTe KOMbLIEBOI 3a30p Ha NEpBON
CTOPOHE MydTbl Yepe3 15 MUHYT OXuAaHMS.
Ecnv 3a30p B nopsizke, HavaTb CBapky co
CTOPOHbI MY(HThI B NPeaenax Makc. 45 MUHYT.
Ecnv 3a30p cnvwukom 6onbLLOIA, NOBTOPUTH
npesBapuUTEnbHbIit HArpes.
Bo usbexanue kamuHHoro adppekra 3akpbITh
OTKPbITbIE KOHLbI TPYGb.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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TorbKo nocre kak MUHUMYM OFHOKPaTHOTO

Aprés au moins un préchaufiage et la prise en compte | npenBapUTENbHOTO HarpeBa 1 Mpu coBIoAEHIN

du point 14 (préchaufiage et réduction de 'espace), e | ykasanuit nywkTa 14 (NpeaBapUTenbHbIA Harpes Ans
soudage peut commencer. L ‘entrée des parametres de | ymeHblueHUs 3a30pa) MOXHO HauMHaTh CBapKY.

souo’age se fait avec un lecteur ou un scanner sur /a |'|apa|v|e'|'pb| CBapKW BBOAATCA NyTEM CUUTbIBAHUSA
partie blanche du code a barres principal a deux tons. | 6enoi YacTi BYXLIBETHOTO OCHOBHOMO LLITPUX-koaa
Le codle sur fond jaune contient des données pour la C MOMOLLBIO PYYHOTO CBETOBOFO Nepa Ui cKkaHepa.
tracabilité. Kog »enToro LpeTa COAepXUT AaHHbIE MO
Pour 'exécution correcte de la soudure, voir la notice OTCNIeXMBaHNIO AeTanu.

Exécution du soudage d utilisation de la machine de soudage utilisée. TopsinoK BbIMOMHEHWSI CBAPKY CM. B PYKOBOLCTBE MO

15 BbinonHexue caapku Aprés le soudage, les temps de refroidissement 3KCNMyaTaLyui UCronb3yeMoro CBapoYHOro annaparta.
prescrits doivent étre absolument respectés. £n cas Mo okoH4aHWK cBapku HeobxoaMMo 06s13aTenbHO
d'interruption de la soudure (par exemple par une BblAepXaTb NPeANMCaHHOE BPEMS OXNaXaeHMs (CM.
coupure de courant), un re-soudage au manchon est Tabnuuy 2). Ecnn cBapka npepbiBaeTcs (Hanpumep,
autorisé apres le refroidissement complet (<35 ° C), ce | w3-3a c60s 3NEKTPONUTAHNS), [ONYCKAETCH
qui veut dlire commencer de nouveau avec le NoBTOpHas cBapka MydTbl NOCNE ee NOMHOMo
préchauffage et le controle de /'espace avant ocTbiBaHms (<35 °C), npu 3TOM Nepes Havanom
deffectuer le soudage. CBapky1 HE0BXOAMMO CHOBA BbINOMHNTL
Aprés ['expiration du temps de refroidissement, les npeaBapuTENbHbIN HarpeB 1 NpoBepuTb 3a30p. Mo
deux sangles peuvent étre retirées du manchon. OKOHYaHUM (hasbl OxnaxpeHus (cm. Tabnuuy 2) oba
PEMHSI MOXHO CHSITb C My(OTbI.

Le temps réel de soudage est & comparer avec le baKTU4eCKyto ANUTENBHOCTb CBAPKU HEOBXOAUMO
temps déal sur | apparell et a inscrire sur le manchon, CPABHWTL CO SHA{EHNEM, YCTAHOBNEHHLIM AT

Contrdle & Documentation ainsi que la date et le nom du soudeur. CBAPOIHOTO annapara, v 0693Haqmb Ha My@re

16 BMECTe C AaTol 1 haMunmnen ceapLymka.

KOHTpOJ’Ib W DOKYMeHTauua

L exécution correcte de la soudure peut étre
documentée sur un manuscrit ou sur lenregistrement
adu protocole de | apparell.

I'IpanmbHocm BbINONHEHWNA CBAPKMU MOXHO
3a0KyMEHTUPOBATL C NOMOLLBH0 PYKONUCHOIO Unn
aBTOMATU4eCKM CO34aHHOro NpoToKona.

Temps de refroidissement et d attente
Bpems oxnaxgeHna u oxuaaHus (DE/EN)

]

scannez ici
CKaHUposamb

: 30decb
R RU
Instructions de sécurité YkasaHus no TexHuke 6eaonacHoCTu
Le non respect des instructions de montage et des recommandations de sécurité HecobntogeHve HacTOsILLEN MHCTPYKLMM MO YKMazKe U CRIeayHoLMX HIKe yKasaHin MOXET
sulvantes peut conduire a des accidents, des dommages corporels et matériels. MPUBECTU K MPUYMHEHWIO yliepba 3A0POBbI0, HECYACTHBIM Crly4asiM U MaTepuanbHOMY
& Les normes et directives locales en rapport a la sécurité du travail sont & respecter. Le | ywepoy.
cas échéant, le plan de sécurité et des risques sur le chantier est @ prendre en & Heobxoanmo cobniogath HauvoHanbHble CTaHAapTbl W MPeAnucaHus no
compte. BesonacHocTn Tpyaa. Heobxoaumo cobntogatb cxemy esonacHocT (Mpu ee
& Pendant toute [installation, porter des chaussures de sécurité adéquates. Hamn14nm) 1 y4UTHIBATL PUCKW HA CTPOUTENBHOI NMOLLAfKE.
& Un casque approprié de protection doit étre porté pour tout travaux dans une fosse {> Ha npoTsxeHnn Beeit ykraku CneflyeT HocUTb COOTBETCTBYHOLLYHO 3aLUMTHYIO 00YBb.
et/ou un risque de chutes d objets (par ex.. pierres) est possible. < [Npy BbINONHEHNM PaboT B TpaHLLEe W (Mnu) Npu ONacHOCTY NafeHus 06LEKTOB
G [ usage de gants est requis pour les opérations de grattage et de nettoyage des (Hanpumep, KamHel) crieayeT HOCUTL COOTBETCTBYIOLLYHO 3aLLITHYIO KacKy.
extrémités de tubes ou des raccords PE. & TMpy paboTe ¢ HoXamu, a Takke Npu yaaneHun hacku 1 OKCUAHOTO Crost
& Les nettoyants PE sont facilement inflammables. Les vapeurs de solvants peuvent PEKOMEH/YEeTCA HOCUTb NepyaTkit iNA 3allUTbl PyK OT NOPE30B.
former des mélanges gazeux explosifs. Tenir éloigner de toute source dinflammation, | € Owictutenu Ans M3 nerko BocnnameHsitoTCs. Mapbl pacTBOPUTENs MOMYT NPUBECTU
ne fumer pas, éviter les flammes nues et étincelles, tenir fermer hermétiquement les k 06pa3oBaHyio B3PLIBOOMACHbIX ra30BO3AYLUHbIX CMeced. [lepxatbcs Baanu ot
flacons de nettoyant PF. MCTOYHMKOB OTHS, HE KYpUTb, M36EraTh OTKPLITOrO NriamMeH U UCKPEHUS, repMeTUYHO
& Pour les tubes dont la coupe nest pas perpendiculaire a la génératrice du tube et/ou 3akpbIBaTh EMKOCTU C ouncTuTenem ans 3.
pas complétement enfoncés, la chaleur du manchon n est pas transmise & Ecnm TpyGbl 06pe3atbl He M0/ MPSIMbIM YITIOM 1 (k) BCTABNEHbI HE MOMHOCTbIO,
correctement, ce qui peut amener une surchauffe locale, une fusion incontrolée et TeNro, CO3aBaeMoe HarpeBaTerHo CriMpanbto, He OTBOATCS K TpyGam.
une inflammation spontanée. Bo3mosHbI NokarbHbIl Neperpes, HEKOHTPONMPyeMoe 0Bpa3oBaHie pacnrasa 1
£n mesure de précaution générale, il est recommandé de garder au moins 2m de e
recul par rapport au raccord électro-soudable, pendant la procédure de soudage. € B rauectse 06t Mepbl IPeAOCTOPOXHOCTM BO BPEMS CBAPKM PEKOMEHLYeTCA
Si cela n'est pas possible, des équipements adéquats de protection (manches longues, HaX0AMTLCA Ha PACCTOAHNM HE MEHee 2 M OT 3NeKTPOCBapHOro (uTukra. Eciiv ato.
gants et Junettes de sécurité) sont nécessaires HEBO3MOXHO, CrieflyeT UCMoMb3oBaTh COOTBETCTBYIOLIME CPEACTBA NHAMBUAYANBHOM
3aLLMTLI (0AeXKaA C ANMHHBIMU pyKaBami, NepyaTkv U NiOTHO MPUNEraemble 04kH).
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