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Az ABN//INSTAL CT FASER RD csé és egy
idom kozott nincs illesztés, csak termofuzio.
Ez azt jelenti, hogy a cs6 és az idom
molekuldrisan 6sszeolvad, igy egy
folyamatos csévezetéket hoz létre, amely a
lehetd legmagasabb biztonsagot nyujtja
vizvezetékrendszerekben.

Termofuzio: egyszerd, biztonsagos és
id6tallo folyamat

A termoflzid — ellentétben a hozaganyaggal
végzett hegesztéssel — id6vel nem gyengiil
meg.

A gyakorlatias és preciz szerszamok
alkalmazdasa tovabb egyszerdsiti a
kivitelezést, és kikliszoboli az emberi
hibakbél adodo problémakat.

Egyszerlisége és gyorsasaga jelentds id6- és
koltségmegtakaritast eredményez a
telepités sordn.

A termofuzids folyamat nagyon egyszerd.
Néhany masodpercen keresztil a csévet és
az idomot 250-270 °C h6mérsékletnek
tesszuk ki.

A felf(tési id6 — amely az atmérdétdl
fliggben 6 és 40 masodperc kozott valtozik
— letelte utdn a csovet és az idomot a végeik
Osszeillesztésével, azaz 6sszeolvasztasaval
kapcsoljuk 6ssze. igy egyetlen darabbd
egyesiilnek.

Az ABN//INSTAL CT FASER RD rendszer
csovei és idomai kozotti kotéseket
tobbféleképpen lehet elkésziteni:

= Tokos termofuzids hegesztés polifuzids
késziilékkel

= Tokos termofuzids hegesztés
elektrofiziés idomokkal

= Tompahegesztés

= Elecpipe hegesztés

Bevezetés |

Between an ABN//INSTAL CT FASER RD
pipe and a fitting, there is no joint, there is
thermofusion. This means that pipe and
fitting are molecularly fused together,
resulting in a continuous pipe, which
guarantees the highest degree of safety in
water installations.

Thermofusion: a simple, safe and
unalterable process.

Thermofusion, unlike welding with filler, is
unalterable over time. It is also facilitated
by the use of practical and precise tools,
which simplify its execution and eliminate
work problems derived from human
mistakes. Its simplicity and quickness is
translated into cost and installation time
save.

Thermofusion process is quite easy. For a
few seconds pipe and fitting are subjected
to a temperature of 250/270 °C. After
Heating period, which varies according to
different diameters, between 6 and 40
seconds, pipe and fitting are joined by
pushing their ends, melting in one single
piece.

ABN//INSTAL CT FASER RD joint between
pipes and fittings are made by different
ways:

= Socket welding, using a polyfuser

= Electrofusion welding, using
electrofusion fittings.

= Butt welding

= Welding Elecpipe
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A mlanyaghegesztés olyan folyamat,
amelynek célja h6re lagyuld anyagokbdl
készilt darabok 6sszekapcsolasa.

A hegesztés a kapcsolddasi teriletek
meglagyuldsa soran megy végbe. A polimer
molekuldi kiilsé tényez6 (h6) hatasara
bizonyos foku mozgékonysagot szereznek.
Amikor a két darab 6sszeillesztésre kerdiil és
nyomast alkalmaznak, a molekulak
kolcsdnhatasba Iépnek, egymasba fonddnak.
Amikor a kiils6 h6hatds megsz(inik, a
molekuldk mozgasa lelassul, és kialakul a
molekuldk egymasba kapaszkodo szerkezete.
Ez hozza létre a két mlanyagdarab kozotti

tartds kotést.

. - T, Y B
W ot 5
4 : L
'\l-\._'-\'""q_l 11-|""' "
PR ) r : "'
, - - EL .
B, Nl -
- S
-"._L L 1:' L
ew | ‘:-r LR N
Al s 1
4 A
iy 1
[ ] L
T, atad 1%
o & Th . r A
- - "3
i ' -
T y o
—_.-’..i.- “a oy ] _rﬁ-
. ] el I
e
2
L] -
R L
: e ]
| Prgt s

Plastic welding is a process for joining pieces
made of thermoplastic materials. Welding
takes place due to the softening of the areas
to be joined. Polymer molecules acquires
certain mobility by the action of an external
agent (heat). When both pieces joins and
applying heat, molecules interacts and
interlock. once the external agent action is
finished, molecules movement decreases and
an interlocked structure of molecules is
formed making the joined between both
plastic parts.
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A mlianyaghegesztés barmely
folyamataban 3 tényez6t kell figyelembe
venni és pontosan betartani:

There are 3 factors involved, which must be
respected in any plastic welding process:

[T

%B HOMERSEKLET | TEMPERATURE

-/

SR
: NYOMAS | PRESSURE

)
IDO | TIME
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Hegesztési h6mérséklet

Minden hére lagyulé anyagnak megvan a
sajat olvaddsi hémérséklete.

= Ha a megfelel6 h6mérsékletet nem érik el,
nem jon létre molekularis kotés, tehat a
hegesztés sem valdsul meg.

= Ha a hémérsékletet tullépik, az anyag
karosodik, és a kotés nem lesz megfeleld.

Kornyezeti h6mérséklet

Az a koérnyezeti h6mérséklet, amely mellett
a hegesztést végzik, kozvetlenil
befolydsolja a folyamatot, és hatdssal lesz:

= ahegeszt6berendezés altal igényelt
idére, amig eléri a sziikséges
hémérsékletet,

= 3 felflitési, 6sszeillesztési és hitési
id6ékre.

= 5 °C alatt nem ajanlott hegesztést
végezni, vagy megfelel§ intézkedéseket
kell hozni a kedvez6tlen hémérsékleti
hatdsok kikiiszobolésére, mivel a
folyamat min&sége ilyenkor nem
garantdlhaté.

HOMERSEKLET | TEMPERATURE

Welding Temperature

Each thermoplastic material has melting
temperature

If corresponding temperature is not
reached, mole cur joined is not made and
therefore welding.

» if temperature is exceeded, material is
degraded and the join is not made
correctly.

Ambient temperature

The ambient temperature at which welding
is made has a direct effect on it, since it will
influence in:

* Time that the welding equipment needs
to reach the required temperature

* Time for heating, joining and cooling the
welding.

* [tis not recommended to weld under 5°C
or to take measures to correct the effect
that the process may have
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2

NYOMAS | PRESSURE

= Ahhoz, hogy a hére ldgyuld anyag

molekuldi 6sszekapcsolddjanak,
elengedhetetlen, hogy az alkatrészek
érintkezésbe keriiljenek, és k6zo6ttiik
nyomds j6jjon létre. Ha nincs
megfelelé nyomds, a kétés, és igy a
hegesztés sem jén létre.

= Az alkalmazanddé nyomds mértéke az

alkalmazott hegesztési technoldgidtol
(tokos hegesztés, elektrofiizios
hegesztés, tompahegesztés stb.),
valamint a csé atmérdjétél fiigg.

It is needed that the molecules of a
thermoplastic materials are contact,
and pressure is done between them
to be joined. Join will not be made, if
there is no pressure.

The pressure to be applied will
depend on the joint technique to be
used (socket, electrofusion, butt
welding).
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IDO | TIME

Felfiitési ido

Meég ha a hegesztéberendezés el is érte a hére
ldgyulé anyag megfelelé hémérsékletét,
elegendd idét kell biztositani ahhoz, hogy az
anyag a teljes keresztmetszetben elérje az
olvaddsi pontot. Ha ez nem térténik meg, a
hegesztés nem lesz megfeleld.

A felftitési idé fligg az illesztés méretétdl,
vagyis az olvasztando anyag mennyiségétél.
Minél nagyobb az dtméré vagy a falvastagsdg,
anndl hosszabb felftitési idb sziikséges.

Ha a felfiitési idé6t tullépik, az anyag a tulzott
olvadds miatt elvesziti a megfelel6 formdt, és
mdr nem képes a sziikséges nyomdst kifejteni a
korrekt kétéshez, igy a hegesztés hibds lesz.

Osszeillesztési idé

Abban a pillanatban, amikor az anyagot
eltavolitiak a fiitdszerszamrdl, megkezdédik a
hiitési folyamat. Ha az 6sszeillesztés nem
térténik meg idében, az anyag lehll, elvesziti
az olvaddsi hémérsékletét, és igy nem jon létre
megfelelé hegesztés.

Hiitési id6

A kétés létrehozdsa utdn rendkiviil fontos,
hogy a hiitési id6 alatt semmilyen mozgds vagy
elmozditds ne térténjen. Ez biztositja, hogy a
kétés megfelel6en megszildrduljon.

Heating time

Even if the welding equipment has the correct
temperature for the thermoplastic material
joint, if the enough time to reach the fusion
temperature is not let, the welding will not be
performed.

Heating time will depend on joint dimension,
and therefore, in the amount of material
wanted to be melt. The larger the diameter or
thickness, the longer heating time.

If the adequate heating time is exceed,
depending on the amount of material to melt,
pipe or fitting will lose their shape due to
excess of fusion and they will not exert the
necessary pressure for a correct join, when
they will joined.

Jointing time

As soon as the material is removed from the
heating equipment, cooling process begins. If
indicated time is exceed, material will lose the
adequate fusion temperature, and therefore,
the welding will | not be performed.

Cooling time
Once the joint has been made its important to

respect the cooling time without any type of
movement, so that the joint solidifies.
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INFORMACIO A LESZERELESROL ES AZ

5 ELETTARTAM VEGERGL |
INFORMATION ABOUT UNINSTALL AND
END OF USEFUL LIFE

PP

Bdr a PP csérendszerek legaldbb 50
év hasznos élettartamra készlilnek, a
telepités és lizemeltetés sordn —
vdgdsok, javitdsok, bévitések vagy
mdadositdsok miatt — mdr a tényleges
élettartam vége elétt is keletkezhet
Ujrahasznosithato anyag.

A keletkez6 miianyag hulladék 5-6s
tipusu miianyagként (PP) gydijthetd,
példdul RTP-Bag/Box kiérnyezetbardt
konténerben. Ez biztonsdgos és
nyomon kévethetd begylijtést tesz
lehetéveé, elGsegiti a telepitésbdl
szdrmazo csé- és idomhulladék
felelés ujrahasznositdsdt, és
tdmogatja egy uj felhaszndldsi ciklus
megkezdését.

A mianyag hulladék elszdllitdsa
hivatalos hulladékkezelé bevondsdval
is térténhet, akik az adott anyag
jellegének megfeleld, legalkalmasabb
kezelési mddot alkalmazzdk. A helyi/
regiondlis kézszolgdltatok
tdjékoztatdst adnak a begydijtési
lehetbségekrdl és az dtadds
menetérél.

Kérdés esetén keresse a Mindség- és
Kérnyezetvédelmi Osztdlyt:
laboratorio@grupoabn.com

Although PP piping systems are
prepared to serve a minimum of 50
years of service life, in their
installation it is always possible to
recirculate them in new processes
due to cuts, repairs, additional
installations or end of useful life.
This plastic waste can be removed as
Type 5 plastic in our RETap-Box
container, an environmental
initiative that aims to give a second
useful life to pipe and accessory
scraps generated as a result of
installation work, revaluing waste
and promoting a new cycle of useful
life.

The removal of plastic waste can also
be carried out by contacting any
plastic waste manager who will
indicate, where appropriate, the
most appropriate form of removal.
All the countries have links to the
waste managers in the region and,
depending on the material, they will
be able to identify the most
appropriate form of management.
For any questions, you can contact
the Quality and Environment
Department:
laboratorio@grupoabn.com
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BUTT-WELDING
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Tompahegesztés

A ,termofuzidés” tompahegesztési eljaras a csévégek (idom—csd vagy cs6—cs6)
Osszeillesztésén alapul, amely soran az illesztend6 feliletek megolvadnak és
egymadshoz tapadnak. Az olvadasi feltételeket ugy érik el, hogy a cs6végeket egy
flit6elemmel melegitik, amely kozvetlenil érintkezik az illesztendé felliletekkel.

Szabvanyok

Ennél a hegesztési eljarasnal az alkalmazasi folyamat alapja a Deutscher Verband fiir
SchweiRen und verwandte Verfahren (DVS) intézet altal kiadott, a h6re lagyuld
mUianyagok hegesztésének teriiletén széles korben alkalmazott szabvanyok.
Kifejezetten a polipropilén (PP) tompahegesztésére a DVS 2207-11 szabvany
vonatkozik.

Véglil, a hegesztett kotések ellenbrzése a DVS 2202-1 szabvany elGirdsai szerint
torténik.

The "thermofusion" butt welding process is based on the joining of the components
(fitting-pipe / pipe-pipe) by fusing the contact surfaces (thicknesses). Melting
conditions are achieved by means of heat input through a heating element that is
placed in contact with the surfaces to be joined.

Standards

For this type of welding, the application processes are based on the standards issued
by the Deutscher Verband fiir Schweif3en und verwandte Verfahren (DVS) institute ,
widely adopted codes recognized in the field of thermoplastic welding. Specifically,
with regard to polypropylene butt welding, the applicable standard is DVS 2207-11
(PP).

Finally, welding inspections is carried out according to the guidelines of DVS 2202-1.
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Tompahegesztés

GEPEK ES ESZOzZOK

Ez a hegesztési eljaras gépek és szerszamok haszndlatat igényli, a DVS 2208-1 szabvany
kovetelményeinek megfelel6en. A tompahegeszt6 gép alapvet6 elemei a kdvetkezGk:

e Egy gépalap, amelyen a szoritéelemek (pofak) elcsisznak a hegesztendd elemek
befogdsahoz. Az egyik pofa fix, a masik mozgathato.

e Egy dupla éll forgacsold szerszam (maro), amely biztositja, hogy a hegesztendé feliiletek
teljesen sikban és egymassal parhuzamosan legyenek.

e Egy elektromos f(it6elem, amely lehet6vé teszi a hegesztendd feliiletek felmelegitését az
el6irt hémérsékletre, termosztattal szabalyozva. A f(it6elem teflonbevonattal van ellatva,
hogy megakadalyozza az anyag tapaddsat.

e Egy m(ikddtetd rendszer a mozgd pofa mikodtetéséhez, amely mechanikus vagy
hidraulikus lehet.

MACHINERY AND TOOLS

This type of welding must be carried out using machines and tools, in accordance with the
requirements of the DVS 2208-1 standard.
The basic components of a butt-welding machine are the following:

e A machine base on which the clamping elements (jaws) slide to hold the parts to be
welded. One jaw is fixed, while the other is movable.

e A facing tool formed by a double blade, which ensures that the welding surfaces are
perfectly flat and parallel to each other.

e An electric heating element that allows the surfaces to be welded to reach the required
fusion temperature, equipped with a thermostat for control. The heating plate is coated
with Teflon to avoid material sticking.

e An actuation system for the movable jaw to apply pressure to the welding elements,
either mechanical or hydraulic.
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Tompahegesztés

FELULETTISZTITAS

A flit6elem felmelegitése el6tt a fellileteket metil-alkohollal kell
megtisztitani.

A hegesztések kozott az idomok és csovek belsé és kiilsé feliileteit — vagyis
mindkét darab hegesztési zdndjat — metil-alkohollal kell tisztitani.

A flt6elemet is tisztitani kell egy szaraz ronggyal.

SURFACE CLEANING

Before heating the heating element, the surfaces should be cleaned with
methyl alcohol. Between welds, the inner and outer surfaces (weld
influence zone) of both pipes should be cleaned with methyl alcohol.
Heating element should also be cleaned with a dry cloth.
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Tompahegesztés

FELULET SiKBA ESZTERGALASA

A megtisztitas utdn a csovek végeit sikra kell esztergdlni. Ezzel biztosithato,
hogy a hegesztend§ feliiletek teljesen simak és tisztak legyenek, valamint a
két fellilet parhuzamossaga is megfeleld legyen.

A sziikséges anyaglevalasztas érdekében az esztergalast enyhe hidraulikus
nyomassal kell végezni, amig a fellletek teljesen simak és parhuzamosak

nem lesznek.

Az esztergalas utdn a csévégeket 6ssze kell illeszteni annak ellenérzésére,
hogy nincs eltérés a parhuzamossagban.

Fontos, hogy az esztergdlt fellileteket ne érintsiik kézzel, hogy elkeriljik a
kézr6l szarmazd zsir és szennyezGdés felvitelét.
SURFACE FACING

After cleaning, the ends of the pipes are to be faced. This will ensure perfectly
smooth joint surfaces and parallelism between the two surfaces.

To ensure the necessary chip removal, the facing will be carried out by
applying light pressure with the hydraulics until the surfaces are flat and
parallel.

After facing, pipe ends should be joined to check their parallelism.

It is important not to touch the facing surfaces with your hands so as not to
contaminate them with grease from your hands.
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Tompahegesztés

KORNYEZETI FELTETELEK

A kornyezeti feltételek befolyasolhatjak az elvégzett hegesztés
hatékonysagat.
A hegesztési folyamatra hatassal lehetnek az aldbbi f6 paraméterek:

e 15 °C alatti kdrnyezeti h6mérséklet - gyors lehlilést okoz a
flt6elemben, megnehezitve a hémérséklet szabalyozasat,
valamint az elem sajat hémérsékletének egyenletességét.

e A hegesztési zondk hosszan tartd napsugarzasnak valé
kitettsége (cs6végek, idomok) - magas h6mérséklet-
kiilonbségeket idézhet elS ezekben a teriletekben.

e Szélhatas - kettGs hatassal bir. Egyrészt elGsegiti a flit6elem
leh(ilését, masrészt a folyamat hiitési szakasza igy
természetellenessé valhat.

Ajanlott, amennyire csak lehetséges, elkeriilni ezen szélsGséges
kortlményeket.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS

Environmental conditions can affect the efficiency of the performed welding .
The main parameters that can affect the welding process are the following:

- An ambient temperature below 5 °C has an impact on a quick
cooling of the heating element, complicating the temperature regulation as
well as the temperature uniformity in the element itself.

- Prolonged sun exposure of the areas to be welded (pipe ends /
fitting) can lead to high temperature differences in these areas.

- Wind action is double. On the one hand, it can cause a cooling of the
heating element. On the other hand, it can make the cooling process

unnatural.

It is advisable, as far as possible, to avoid either of these extreme conditions.
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Tompahegesztés

HEGESZTESI ELOKESZULETEK

A hegesztés megkezdése el6tt sziikséges elGkésziteni a gépeket és
a hegesztendd fellileteket annak érdekében, hogy optimalis
eredményt érjink el. Az el6készitési miveletek az alabbi

szakaszokban kerililnek meghatarozasra.

WELDING PREPARATION

Before welding, it is necessary to prepare the machinery and the
surfaces to be welded in order to achieve an optimum result. The
previous preparation actions are defined in the following sections.

CSOVEK/IDOMOK FELHELYEZESE A GEPRE ES

BEALLITASUK

A hegesztési mlvelet megkezdése el6tt a
kovetkez6 1épéseket kell elvégezni:

e Vdlasszuk ki a cs6 dtmérGjének megfeleld
pofakat.

e Vagjuk méretre a csdveket, majd rogzitsik
Gket a pofakba.

e Helyezziink el gorg6ketacs6 ald a
tdmasztdshoz és a kdnnyebb mozgatashoz

(kGlénbsen hosszabb csGszakaszok esetén).

e Ellendrizzik a tengelybeallitast a gépre
helyezett elemeknél.

o Atengelyeltérés a cs6fal vastagsaganak
10%-anal nem lehet nagyobb.

e Amikor a csévek be vannak fogva (hosszu
szakaszok esetén a csovet lassan huzzuk), a
hidraulikus rendszer segitségével
ellendrizzik, hogy a zarder6é megfelel6-e. A
megfelel6 nyomdsérték a manométeren
olvashaté le.

PIPES / FITTINGS ASSEMBLY ON THE MACHINE
AND ALIGNMENT

The procedure to be followed prior to the welding
is defined by the following steps:

-Choose the suitable clamps for the pipe
diameter.

-Cut the pipes to the length and clamp them.

-Place rollers on the floor to support the pipe and
facilitate its dragging (in case of long lengths).

-Check the axial alignment of the elements on the
machine.

-Check the alignment between the pipe sections.
This may not exceed 10% of the thickness of the

pipe (or fitting).

-Once the pipes have been clamped, and in case
of long pipe lengths, slowly drag the pipe length
on the floor with the hydraulic system to
determine the required pulling force. The
corresponding pressure will be read on the
pressure gauge.
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Tompahegesztés

HOMERSEKLET BEALLITASA

A hegesztenddé részek el6készitése el6tt az elsé
mdvelet a f(it6elem hémérsékletének bedllitasa.
Ennek a Iépésnek az a célja, hogy az elGkészit6
mUveletek kdzben a flit6elem elérje az Gizemi
hémérsékletet, mivel a felf(itési id6 viszonylag
hosszu lehet.

Az tGizemi h6mérséklet az anyagtdl és a
falvastagsagtdl fligg. A végleges beallitast a
prébavarratok alapjan kell meghatarozni. Elsé
bedllitasként az alabbi adatok vehetdk figyelembe:

PP210°C+10°C
A hémérsékletet a termosztattal kell bedllitani,

emellett ajanlott a felllet hémérsékletének
ellendrzése fellleti hémérével.

TEMPERATURE ADJUSTMENT

Prior to parts to be welded preparation, the first
action to be performed is to adjust the temperature
of the heating element. The purpose of this first
action is to be able to perform other operations
during the time it takes for the heating element to
reach its working temperature, which is usually
relatively long.

The working temperature will depend on the
material and thickness of the pipe. The final
adjustment with respect to the thickness will be
made later. For a first adjustment the following
data will be used:

PP 210 °C +10°C

Temperature will be adjust with the thermostat,
and it is also recommended to check the
temperature with a surface thermometer.
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Tompahegesztés

A tompahegesztési paraméterek a DVS 2207-11 szabvany szerint

P1 P1

Nyomds
Pressure

P2

t1 t2 t3 t4 t5
Idé
Time

HEGESZTESI FOLYAMAT

A tompahegesztési folyamat a DVS 2207-11 szabvany szerinti hGmérséklet- és
nyomasciklusnak megfelelGen zajlik, amelyet az alabbi dbra szemléltet.
A ciklus kulénboz6 fazisai:

P1 - Nyomas a varratgyéngyképzédéshez;

P2 - Nyomas a héntartas ideje alatt (20% P1);

T1 - A varratgyongy képz6déséhez sziikséges id6 masodpercben;

T2 - A hé6tartas ideje masodpercben;

T3 - Az idom eltavolitasahoz sziikséges id6 masodpercben;

T4 - A nyomas alatti hegesztési id6 masodpercben;

T5 - A lehlilés ideje percekben;

WELDING PROCESS

The butt welding process is carried out according to a temperature and pressure cycle represented in
the attached graph.

The different phases of the cycle are:

P1 - Pressure for bead formation;

P2 - heating time pressure P2= 10% P1;

T1 - is the time for the initial bead formation of height h;
T2 - is the heating time in seconds;

T3 - is the time to remove the plate in seconds;

T4 - is the time to reach the welding pressure in seconds;
T5 - is the cooling time in minutes;
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1
Atmérs

Diameter

(mm)

2

65x5,8

75x6,8

90x8,2

110x10
125x11,4
160x14,6
200x18,2
250x22,7
315x28,6

400x36,3

Tompahegesztési paraméterek a DVS 2207-11 szerint / Butt welding parameters according to DVS 2207-11

A fiitéelem hémérséklete: 210 + 10 °C / Heating element temperature 21010 2C

Kereszt- Varratgyongy 0,1 N/mm?2 1d6
metszet = magassaga Nyomds P1 Time
Area Bead height = Pressure P1 t1
(mm?) (mm) (N) (sg)
3 4 5 6
1,042 0,5 104
1,457 0,5 146 13
2,107 1,0 211
3,142 1,0 314 Varratgyongy
képz6déshez
4,068 1,0 407 sziikséges id6
6,669 1,0 667 Time
needed to
10,395 1,0 1039 make the
16,210 15 1621 bead
25,733 2,0 2573
41,476 2,5 4148

<0,01 N/ mm2

Nyomas P2
Pressure P2
(N)

10
15
21
31
41
67
104
162
257

415

I1d6
Time

t2

(sg)

8

135..

135..

175..

175..

175..

245...

245...

330...

400..

485...

Adjuk hozza a huzényomast a hegesztési nyomadshoz.
A huzényomas az a nyomas, amelyre sziikség van ahhoz, hogy a cs6é meginduljon.
A tényleges hegesztési nyomas tehat: HUZONYOMAS + P1 NYOMAS.
Példa: Ha a tablazatban P1 =2 N/mm?, és a csé
megmozditdsahoz 3 N/mm? sziikséges, akkor a
hegesztési nyomas 5 N/mm? lesz.

175

175

245

245

245

330

330

400

485

560

1d6
Time

t3

(sg)

9

11..

11..

W11

14

14

1d&
Time
t4
(sg)
10

7..11

11..17
11..17
17..22
22..32

22..32

0,1+0,01 N / mm?

Nyomas P2
Pressure P2
(N)

11
104
146
211
314
407
667

1039
1621
2573

4148

A huzényomast az alkalmazott gép hatarozza meg a dugattyu (présfeliilet) alapjan.

Add the drag pressure to the welding pressure.
The drag pressure is the pressure we need for the pipe to start moving. The real welding pressure
will be the DRAW PRESSURE + PRESSURE P1.
Example: If the table shows P1 = 2 N/mm2 and
we need 3 N/mm?2 to start moving the pipe, the welding pressure will be 5 N/mm2.

The drag pressure is determined by the machine used depending on the plunger.

1d6
Time
t5
(sg)
12

12..

12..

12..

20...

20...

30..

40..

40..

.12

.12

20

20

20

30

30

.40

.55

.55
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Tompahegesztési paraméterek a DVS 2207-11 szerint / Butt welding parameters according to DVS 2207-11

1 A fiit6elem hémérséklete: 210 + 10 °C / Heating element temperatura 210+10 2C
Atmérg | Kereszt- Varratgyongy 0,1 N/mm2 Iddg <0,01 N/ mm2 Idg Ida Idé 0,1+0,01 N / mm? Idé
Diameter metszeét = magassaga Nyomas P1 Time Nyomas P2 Time Time Time Nyomas P2 Time
Area Bead height = Pressure P1 t1 Pressure P2 t2 3 t4 Pressure P2 t5
(mm) (mm?) (mm) (N) (sg) (N) (sg) (sg) (sg) (N} (sg)
2 3 4 5 6 7 8 e} 10 11 12
75x4,5 997 0,5 100 10 135 5 6 100 6
90x5,4 1435 0,5 144 13 14 135..175 5..6 6..7 144 6..12
110x6,6 2144 0,5 214 . 21 135..175 5..6 6..7 214 6..12
Varratgyoéngy
125x7,4 = 2734 1,0 273 képzSdéshez 27 175..245 5.6 = 7..11 273 12..20
sziikséges
160x9,5 4496 1,0 450 idé 45 175..245 6.7 7..11 450 12..20
200x11,9 7032 1,0 703 Time 70 175...245 6..7 11..17 703 12..20
needed to
250x14,8 10936 1,5 1094 make the 109 245..330 7..9 11..17 1094 20...30
bead
315x18,7 17407 1,5 1741 174 245..330 7..9 11..17 1741 20...30
400x23,7 28018 1,5 2202 220 330..400 11..14 17..22 2202 30...40
500x29,7 43424 2,0 4342 434 400..485 11..14 22..32 4342 30...40

Adjuk hozza a huzényomast a hegesztési nyomashoz.
A hdzényomas az a nyomas, amelyre sziikség van ahhoz, hogy a cs6 megmozduljon.
A tényleges hegesztési nyomds a kovetkezé lesz: HUZONYOMAS + P1 NYOMAS.
Példa: Ha a tabldzatban P1 =2 N/mm?, és a cs8
megmozditasahoz 3 N/mm? sziikséges, akkor a
hegesztési nyomdas 5 N/mm? lesz.

A hdzényomast az alkalmazott gép hatdrozza meg a dugattyu (présfeliilet) fliggvényében.

Add the drag pressure to the welding pressure.
The drag pressure is the pressure we need for the pipe to start moving. The real welding pressure
will be the DRAW PRESSURE + PRESSURE P1.

Example: If the table shows P1 = 2 N/mm2 and

we need 3 N/mm?2 to start moving the pipe, the welding pressure will be 5 N/mm?2.

The drag pressure is determined by the machine used depending on the plunger.
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Hegesztési paraméterek a DVS

2207-11 szerint
A fit6elem hémérséklete:
210 +10 °C

Atméré
(mm)

Keresztmetszet
(mm?2)

Varratgyongy magassaga *h
(mm)

0,21N/mm2
Nyomas P1
(N)
Id6
t1
(s8)
<0,01 N/ mm2

Nyomads P2
(N)
Idé
12
(sg)
Tiempo
13
(sg)
Idé
t4
(sg)
0,1+0,01 N/ mm?2

Nyomas P2
(N)

Id6
t5
(sg)
A varratgyongyképzddéshez
szlikséges id6

Butt welding parameters
according to DVS 2207-11
Heating element temperature

210+10 °C

Diameter
(mm)

Area
(mm2)

Bead height*h
(mm)

0,1N/mm2
Pressure P1
(N)
Time
t1
(sg)
<0,01 N/ mm2
Pressure P2

(N)
Time
t2
(sg)
Time
t3
(sg)
Time
t4
(sg)

0,1#0,01 N/ mm2

Pressure P2
(N)
Time
t5
(sg)

Time needed to make the bead
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tl = Varratgyongy képzodés |

Ebben az els6 szakaszban nyomast és hét
p1 P1 alkalmaznak annak érdekében, hogy biztositsdk a
csovek végeinek tokéletes illeszkedését, valamint az
illesztési fellletek egyenletes felmelegedését.

A gyongyképz&déshez (h magassag eléréséhez)

P2 o PR .
szlikséges id6 alatt szamitjak ki a P1 nyomast,
rrpp— amellyel a cs6végeket a flit6laphoz nyomjak, és
t1 t2 t3 1 t4 t5 P meghatdrozzak a P2 nyomast a felf(itéshez.
X In this first stage, pressure and heat are applied

together to ensure perfect alignment between the

two ends, as well as uniform heating of the joining

areas.

Presion

The time t1 will be the time required to obtain a bead
with a given height *h, calculate the pressure P1,
press the ends of the pipe to the plate, and reduce the
pressure to P2 for heating.

t2 = Felfiités |Heating

Ebben a szakaszban a hegesztendd feliiletek
P1 p1 érintkeznek a flit6elemmel, de nyomas alkalmazasa
nélkil. Csak az un. ,hdzényomast” kell alkalmazni,
hogy a csovek ne valjanak szét.

A felf(itési id6 (t2) a cs6 falvastagsagatol fugg.

P2
t1 2 | 3l w t5 Tiempo
@ During this stage, the surfaces to be welded should be
. kept in contact with the heating element, without
X — X applying pressure. Only the drag pressure should be

maintained, so that the pipes do not tend to separate.

The heating time t2 depends on the thickness of the

X — X pipe.
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P1 P1
P2
t1 2 | 31 t4 t5 Tiempo
t4 = Nyomasnovelés |
P1 P1
P2
t1 22 | 3| ta t5 liempo

o A7

A f(it6elem eltavolitasat a lehetd leggyorsabban kell
végrehajtani. Ellenkez6 esetben a hegesztési zona
hémérséklete tulsdgosan lecsdkkenhet, valamint
fenndll a lehetGsége a felmelegitett fellletek
oxidacidjanak is.

The heating element removal step should be carried
out as quickly as possible. Otherwise, the temperature
in the joint area will decrease too much and also a
heated surfaces oxidation may occur.

Fokozatosan kell névelni a nyomast nullarél a
maximalis értékig (P1), az elGirt t4 id6n beldl.

Progressively increase the pressure from zero to the
required pressure P1 for a maximum time t4.
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P1

P2
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P1

t1

&

t2

t3

t4

t5

Tiempo

A h(itési id6 (t5) a csé falvastagsagatol fugg.
Ebben a szakaszban a cséveket nyomas alatt kell
tartani, amig az illesztés megfelelGen 6ssze nem All.

A hegesztett csoveket ugyanabban a helyzetben kell
hagyni, és a h(tési id6 lejarta utan lehet a szoritokat
kioldani, majd a cséveket eltavolitani a gépbdl.

Cooling time t5 depends on the thickness of the pipe,
at this point the pressure of the pipes against each
other should be maintained.

Let the weld cool in the same position and once the
cooling time is over loosen the clamps to proceed to
remove the machine.
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Vizualis ellendrzés

A hegesztés elvégzése utan vizualis ellenGrzést
kell végezni.

Az egyetlen lehetséges roncsoldsmentes vizsgalat
a hegesztett anyagokon a vizualis ellen6rzés. Ez a
vizsgalat mindig elegendd, ha a hegesztést a DVS
2212-1 kédnak megfelel6en mindsitett hegeszté

végezte.

Az aldbbi tablazat a leggyakoribb hibdkat mutatja
a tompahegesztés soran, azok okaival, valamint
az elfogadasuk vagy elutasitasuk (értékelési
kritériumok) feltételeivel.

Ezek a hibak a DVS 2202-1 kdédban kertlnek
rogzitésre.

Lekerekitett varratgyongy
Helyes hegesztés

Rounded bead
Correct welding

Tul kicsi varratgyéngy
Elégtelen nyomas

Too small bead
Insufficient pressure

Visual inspection

Once the weld has been executed, a visual
inspection of the weld should be carried out.

The only possible non-destructive test for materials
welded by this procedure is the visual inspection.
This test is enough as long as the welding has been
carried out by an approved welder in accordance
with DVS 2212-1.

In the following table, butt welding most common
types of defects are listed, as well as their causes
and the acceptance or not (evaluation criteria) of
such defects.

These defects are listed in DVS code 2202-1.

W

Keskeny és magas varratgyongy
Tulzott nyomas

Narrow and high bead

Excess Pressure

Mély horpadas a varratgyongy kézepén Elégtelen
hémérséklet vagy tul hosszud atmeneti idé

Deep notch in the bead centre
Insufficient temperature or too long transition time
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Eltolodas
A megengedett legnagyobb eltérés a
falvastagsag 10%-a.

Desalineamiento
La desviacion mdxima permitida es del 10% del
espesor de pared

Kiilonboz6 falvastagsagok
Ilyenkor elektrofuzids idomok hasznalata javasolt.

Different wall thicknesses
It is recommended to use electro-weldable fittings

Az anyagok kiilénb6z6 olvadasi hmérsékletei

Materials have different melting temperatures
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A mellékelt dbra a hegesztés utan
megengedett varratgyongy szélességét
mutatja a csé falvastagsagatol fliggben.

75.

Amint lathatd, a varratgyongy

szélességének minden falvastagsagnal 70 e
az adott tartomanyon beliil kell 1
maradnia. Ez a tartomany két

hatarértéket jelol6 egyenes kdzott van

)
[}

o
o

meghatdrozva, a szlikséges ellenGrzési UIVEL I

n
]

szintnek megfelelGen.

wn
(=)

Bead width (mm)

*h Varratgyongy magassag *h

Welding bead *h

S
[}

Varratgyongy szélessége (mm)

NIVEL I

The attached graph shows the allowed = | —
the pipe thickness. - L

151

As can be seen, this bead width must

bead width after welding, depending on ] //
[

|
|
remain within the defined range for ] ‘

each thickness. This range is determined s — Y 24
between two straight lines (limit values), ] ‘

|
depending on the required inspection o 5 0 15 20 25 30 35 40 45 50 5

level. Cséfalvastagsag (mm)

Pipe width (mm)

[ Azonos anyagu és falvastagsagu csovek

/
/
/
\ / tompahegesztéssel, tokos kotésben

vagy elektrofuzids kotésben

14 \
' | egyesithet6k. Hasonld anyagu, de
\ / eltéré falvastagsagu csévek csak

elektrofuzios tokos kotés
alkalmazasaval kothetdk 6ssze.

\ Pipes of similar materials and wall

> Y / < thicknesses can be joined by butt joint,
4 \

Helyes kotés / Correct

socket or electrofusion. Pipes of similar
materials but different wall thicknesses
can only be joined through electrofusion
or socket.

7 I~
/ N

Helytelen kotés / Incorrect
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