Hasznalati Utmutaté és Tajékoztato

Gf Hakan Aquasystem PP-r csé és idomrendszer

Alkalmazasi terulet: ivviz, hasznalati melegviz (maximum 70°C), F(tési és h(itési rendszerkhez

- Forgalmazdé: Charon-Trade-Plus Kft. Cim: 2314, Haldsztelek Il Rakoczi ut u. 11.

- TERMEKJELLEMZOK PP-R

Raw Material : PP-R

Diameter : 20 mm - 160mm

Pressure Nominal (PN) : PN10, PN16, PN 20
Standard Dimension Ratio (SDR) : SOR B.

SOR 7,4, SOR 11

Standard : DVGW W544, ISO 15874-1,

ISO 15874-2, 1ISO 15874-3, DIN 8077, DIN 8078,
DIN 18836

Service Life : 50 years

Colour : White, Grey, Green, Beige, Blue

Working Liquid Temperature : 5C - 70°C
Operation & Installation Temperature: 5C - 45°C
Pipe Length : 4m

Connections : Fusion welding

Coefficient of Thermal Expansion : 0, 15mm/mK

- TERMEKJELLEMZOK PP-R UVEGSZALLAS

Raw Material : PP-R

Diameter : 20 mm - 160 mm

Pressure Nominal (PN) : PN 20, PN 25

Standard Dimension Ratio (SDR) : SDA 6, SDR 7,4
Standard : TSE K 28

Service Life : 50 years

Colour : White, Grey, Green, Beige, Blue

Working Liquid Temperature : 5C - 95°C
Operation & Installation Temperature : 5C - 45C
Pipe Length : 4m

Connections : Fusion welding

Coefficient of Thermal Expansion : 0.035mm/mK
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- IDOMOK BESZERELESE , TECHNOLOGIAI UTASITAS
Kovessiik az alabbi technolégiai utasitast:

- Szerszamok és segédeszk6zok A polifuzids hegesztéshez, a hegeszts berendezést a
hegesztett cs6 atmérGje és a hegesztési munkak jellege szerint kell megvalasztani. A
Charon Trade Plus kft. altal forgalmazott Hakan hegeszt6gépeknél a szabdlyozé modul
segitségével 180-280°C kozott 10 °C-onként allithatd be a hegesztési h6mérséklet, és
szabalyozhaté a megfeleld atméréhoz tartozé hegesztési id6 is. A berendezésen a
hegeszt6 fejek felllete teflon réteggel van bevonva (PTFE) ami megakadalyozza a
mdanyag feltapaddsat. A hegesztéshez (az 6sszetoldshoz) 40 mm-es csGatmérd felett
segédkészilékeket kell alkalmazni! A mianyag csovekhez a cs6vago olldkat és a
vagdszerszamokat a cs6atmérének megfelel6en kilonb6z6 méretekben gyartjak. Az
olléknal a nyirasi nyomaték tébb dsszenyomdsra van elosztva. PP-R NYOMOCSO
RENDSZER Az idomok és a csovek hegesztend6 feliileteinek tisztitasara szdlmentes
(szoszmentes) papirt kell haszndlni (nem alkalmazhaté szines papir). Megfelelnek a
specidlis, egyszer haszndlatos, izopropil-alkohollal atitatott torl6kend6k, melyeket a
kiszaradas ellen légmentesen zaré féliatasakokba csomagolnak. A csovek és idomok
tisztitdszere arra szolgdl, hogy a hegesztés elStt a hegesztendé fellleteket megtisztitsak
a vegyi szennyez6désektdl. Megfelel6 tisztitdszer az izopropil-alkohol, 96%-0s szesz,
esetleg a denaturalt szesz. Benzintartalmu tisztitdszerek, és egyéb szerves olddszerek
haszndlata, nem megengedett. Javasoljuk hogy a hegesztési tablazat alapjan hatarozzak
meg a cs6 betoldsi mélységét az idomba, majd ezt mérdszalag és filctoll segitségével
jeloljék a csévégen. A hegesztés elStt a csé vagasa sordn keletkezett sorjakat késsel
tavolitsak el.

- A polifuziéos hegesztés lényege és menete A polifuzids hegesztési varrat ugy keletkezik,
hogy egyidejlleg képlékeny allapotba melegitjiik fel az idom csatlakozé tokjat és a
csévéget, majd ebben a plasztikus allapotban a csévet betoljuk az idomba, rogzitjlik és
hagyjuk leh(ilni, aminek révén nagy szilardsagi homogén koétés jon létre. Figyelem! Hideg
allapotban az idom nem huzhaté ra az azonos névleges méretl csére. A hegesztési
folyamat sordn — egyebek mellett — a hegesztés alapvets paramétereit, azaz a
hémérsékletet, a nyomdst és a hegesztési idGket (melegitési, 6sszetolasi, hiitési) kell
betartani. Ezeknek a paramétereknek a betartdsa hatdrozza meg a hegesztési varrat
minGségét és élettartamat

Hoémérséklet: A PP-R (PP 3-as tipus) csovek és idomok hegesztési h6mérséklete 260 °C.
Hegesztési nyomas: Az idom és a cs6 kozotti méretatfedés biztositja a tokéletes hegesztéshez
sziikséges nyomast.

Id6: A hegesztéshez sziikséges id6ket az egyes atmérdénként a kdvetkez6 tablazat mutatja.



Hegesztési tablazat a PP-R csévekhez (MRS 8)

S Melegitési id6 N Kotési idé A varrat
Atméré (mm) mé:}e;téola(;llm) T1 B?;!':g;'_'clorc.)rz T3 megszilardulasanak
yseg (masod-perc) P (masod-perc) ideje T4 (perc)

16 14 5 5

20 15 5 3 5 2

25 17 7 7

32 19,5 8 8

40 21,5 12 6 12 B

50 24,5 18 18

63 29 24

75 33 30 8 30 6

90 37 40

110 43 50 10 50 8

A hegesztés fazisai:

1) ElGkészités

* A hegeszt6 berendezés el6készitése:

* hegesztd felliletek megtisztitasa

® hegesztési h6mérséklet bedllitasa,

* A csovek és a kotSidomok el6készitése:
e vizualis ellen6rzés,

® a csé levagasa,

® a cs6 és a kotéidom megtisztitdsa,

* a betolasi mélység bejeldlése.

2) Melegités

® a csovet és az idom tokjat egyidejlileg kell a hegeszt6gép csonkjaira helyezni, anélkiil, hogy
kozben a csévet vagy az idomot elforgatnank. A melegitést szigordan a tablazatban
meghatdarozott ideig kell végeznil

3) Beallitas

¢ a felmelegitett elemeket egyszerre kell levenni a hegeszt6gép csonkjairdl és az idom tokjat
lehet6 leggyorsabban a cs6 végéhez kell illeszteni. A megadott id6 maximalt, azt tallépni nem
lehet, anélkil, hogy a felmelegitett fellletek le ne hdllnének. Korlatozni kell az erGteljes
légmozgast is!

4) Osszekotés

® a cs6 betoldsa az idomba, szervesen kapcsolddik az el6z6 fazishoz. A betoldst tengelyiranyu
nyomassal kell végrehajtani, anélkil, hogy a csovet elforgatnank az idomban. Ezt kovet6en a
hdlési id6 tartamara rogziteni kell az 6sszekapcsolandé elemek helyzetét.

5) Leh(ilés (megszilardulas)

e id6re van sziikség ahhoz, hogy a kotés természetes Uton lehdljon. Ezen id6tartam letelte utén
a varrat mar kezelhetS, azonban még nem érheti tartds, mechanikus terhelés, példaul a
rendszer vizzel vald feltoltése. A hlési id6t semmilyen korilmények kozott nem szabad
roviditeni, és a leh(ilést nem szabad hideg vizzel vagy hideg levegG6vel gyorsitani.

Figyelem! Az utolso fazist kovetGen a kdtés még nem hdil ki tokéletesen, és a kotésben még nem
allt be az egyensulyi allapot. A rendszer (tartés mechanikus megterhelést jelent6) hideg vizzel



vald feltOltése el6tt a kotéseknek, a legutolsd hegesztési varrat elkészitésétsl szamitva, az
alabbi minimalis id6n keresztil kell hilnie:

16, 20, 25, 32mm-es atméré — 60 perc

40, 63, 75 mm-es atméré — 90 perc

90, 110 mm-es atmérd — 120 perc

4.1. Szerszamok és segédeszkozok

A polifluzidés hegesztéshez, a hegeszt6 berendezést a hegesztett csé atmérGje és a hegesztési
munkak jellege szerint kell megvalasztani.

A Charon Trade Plus kft 4&ltal forgalmazott Hakan hegeszt6gépeknél a szabalyozé modul
segitségével 180-280°C kozott 10 °C-onként dllithatd be a hegesztési hémérséklet, és
szabdlyozhatd a megfelel6 atmérShoz tartozé hegesztési idd is. A berendezésen a hegeszt6 fejek
felllete teflon réteggel van bevonva (PTFE) ami megakadalyozza a mlianyag feltapadasat.

A hegesztéshez (az Osszetolashoz) 40 mme-es cséatmérs felett segédkésziilékeket kell
alkalmazni!

A mUanyag csovekhez a cs6vago olldkat és a vagdszerszamokat a cs6atmérének megfelelGen
kiilonb6z6 méretekben gyartjak. Az olléknal a nyirdsi nyomaték tébb 6sszenyomdsra van
elosztva.

- TESZTEK A RENDSZER ATADASAKOR
Altaldnos informaciok:

A hideg-, melegvizes, ill. flitési rendszer akkor adhatd at, amikor a vizudlis és nyomasproba
tesztek befejezGdtek.

Vizualis teszt

Szemrevételezéssel vizsgaljuk at a kotéseket és a rendszerelemek csatlakozasait. Ellenérizzik
beszerelés utan, hogy minden idom megfelelGen van-e roégzitve a cs6hoz. Bizonyosodjunk meg,
hogy mindent a szerelési Utmutatdban leirtaknak megfeleléen végeztiink el.

Nyomasproba

A szerelés elvégzésekor nyomasteszt elvégzése sziikséges, kozvetleniil a vizudlis tesztet
kovet6en. A teszt elvégzését normal vizh6mérsékleten végezziik, legalabb 15 bar nyomason,
minimum 1 éra id6tartamban. Sikeres tesztnek akkor minGsiil amikor a nyomasveszteség kisebb
mint 0,2 bar. Minden alkalommal készitslink nyomdsprdéba jegyz6konyvet!



- JAVITAS TESZTELES UTAN

Hiba esetén a hibas részt el kell tavolitani. Az eltavolitott rész semmilyen eleme nem
hasznalhato fel Ujra. Javitas utan a nyomasprébat meg kell ismételni a fentiekben leirt feltételek
szerint.

Tajékoztatdsi kotelezetségek

o A termékkel érintkez6 emberi felhasznalasra szant viz hémérséklete a 70°C-ot nem
haladhatja meg

o A termék fert6tlenitésére vonatkozdan a gyarténak nincs specidlis elGirdsa. A termékek
tisztitasa/fertGtlenitése soran haszndlt vegyszerek bejelentésére, nyilvantartasba
vételére, ill. engedélyeztetésére vonatkozéan a 201/2001 (X.25.) Kormanyrendeletben,
illetve a 38/2003. (VII.7) ESzCsM-FVM-KvVM egyiittes rendeletben leirtak a mérvaddak.

o Atermékeket tartalmazd csGszakaszt a hasznalatbevétel el6tt legalabb egy napra
ivovizzel, illetve haszndlati melegvizzel fel kell tolteni, az 6blitévizet a csatorndba kell
engedni. Az oblitévizett haztartasi célra felhasznalni nem szabad. Csak ezutan szabad
megkezdeni a rendszer rendeltetésszer( haszndlatat.

o Atermékek dlomcsovet tartalmazd vezetékhalozatba torténé beépitése esetén novelheti
az 6lomkioldddas kockazatat, igy nem javasoljuk a termékek ilyen rendszerekben torténd
alkalmazasat.

e Tekintettel arra, hogy a melegviz fémoldd képessége nagyobb, ajanlott mind a fézéshez,
mind az ivashoz hideg vizet hasznalni, melegviz sziikséglet esetén azt felmelegitve
fogyasztani.

Készilt: 2314 Halasztelek Il. Rakéczi Ferenc ut 11
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