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(I) 1. PREDISPORRE GLI ELEMENTI DA SALDARE IN MODO TALE CHE LE
ESTREMITA’ SIANO PIANE ED ORTOGONALI AL PROPRIO ASSE.

2. ELIMINARE LA SPORCIZIA E L'OSSIDAZIONE NELLA ZONA DA SALDARE
RASCHIANDO CON APPOSITO STRUMENTO TUTTA LA CIRCONFERENZA DEL TUBO,
VERIFICANDO CHE IL TRATTO RASCHIATO SIA MAGGIORE DELLA PROFONDITA
D’INSERIMENTO (>10mm).

3. PULIRE LA SUPERFICIE ESTERNA DEGLI ELEMENTI DA SALDARE E QUELLA
INTERNA DEL RACCORDO ELETTROSALDABILE UTILIZZANDO STRACCI PULITI,
SENZA SFILACCI, IMBEVUTI DI SPECIFICO LIQUIDO DETERGENTE E ATTENDERE
CHE LE SUPERFICI SIANO BEN ASCIUTTE QUINDI VERIFICARE LA PROFONDITA
D’INSERIMENTO.

4. CENTRARE IL MANICOTTO SUL TUBO IN MODO CHE LA LUCE TRA TUBO E
RACCORDO SIA LA PIU’ UNIFORME POSSIBILE LUNGO TUTTA LA CIRCONFERENZA.
5. QUANDO PRESENTE UN GAP TRA TUBO E RACCORDO DI >2,5mm, OPPURE
LA TEMPERATURA E’ INFERIORE A 0°C, ESEGUIRE IL PRE-RISCALDAMENTO,
MEDIANTE IL BARCODE SPECIFICO DEDICATO (FIGURA 1).

6. DURANTE LA FUSIONE E IL RAFFREDDAMENTO EVITARE OGNI TIPO DI
SOLLECITAZIONE NELLA ZONA DI SALDATURA MEDIANTE L’AUSILIO DI SPECIFICO
ALLINEATORE (OVE POSSIBILE).

7. CONNETTERE | MORSETTI DEI CAVI DI ALIMENTAZIONE CON IL RACCORDO,
LEGGERE TRAMITE LO SCANNER IL BAR CODE (FIGURA 2) O INSERIRE |
PARAMETRI DI SALDATURA MANUALMENTE (SE POSSIBILE). VERIFICARE SEMPRE
| PARAMETRI DI SALDATURA.

8. AL TERMINE DELLA SALDATURA EVITARE OGNI SOLLECITAZIONE FINO AL
RAGGIUNGIMENTO DEL TEMPO DI RAFFREDDAMENTO (COOLING TIME) INDICATO
SUL BAR CODE.

9. COMPLETATO IL PROCESSO DI SALDATURA E POSSIBILE METTERE IN
PRESSIONE LA LINEA.

DOPO AVER ATTESO IL TEMPO DI RAFFREDDAMENTO (COOLING TIME, TABELLA
1), TOGLIERE LUALLINEATORE E INIZIARE LA PRESSURIZZAZIONE (TEMPI PER LA
MESSA IN PRESSIONE TABELLA 2.).

INDICATORI DI SALDATURA

L’AVVENUTO PROCESSO DI SALDATURA E’ SEGNALATO DA APPOSITI INDICATORI
CHE POSSONO ESSERE DI DUE TIPI:

INDICATORE MECCANICO: UN TESTIMONE DI SALDATURA DI COLORE BIANCO/
GRIGIO FUORIESCE IN MODO PERMANENTE DAL DIAMETRO ESTERNO DEL
MANICOTTO.

INDICATORE TERMICO: IL QUADRATO BIANCO INTERNO ALL'ADESIVO BLU
VICINO Al CONNETTORI ELETTRICI DIVENTA DI COLORE GRIGIO.

N.B. IL FUNZIONAMENTO DEL FUSION MARKER INDICA SOLO CHE VI E' STATO
UN PROCESSO TERMICO MA NON GARANTISCE LA QUALITA' DELLA SALDATURA.

ATTENZIONE: PER | MANICOTTI CON TENSIONE 45V UTILIZZARE LA
SALDATRICE MODELLO NUPI 00E9001HV O UN’EQUIVALENTE CON
MASSIMA TENSIONE DI SALDATURA DI ALMENO 45V E POTENZA DI
PICCO (MINIMA) 4000VA.

(DE) 1. DIE ZU VERSCHWEISSENDEN ELEMENTE SO ANORDNEN, DASS
SICH DIE ENDEN EBENFLACHIG UND RECHTWINKLIG ZU IHRER ACHSE BEFINDEN.
2. VERSCHMUTZUNGEN UND ROSTSTELLEN IM SCHWEISSBEREICH AUF DEM
GESAMTEN ROHRUMFANG MIT EINEM ENTSPRECHENDEN SCHABER ENTFERNEN
UND DARAUF ACHTEN, DASS DIE ABGESCHABTE FLACHE BREITER ALS DIE
EINSTECKTIEFE IST (> 10mm).

3. DIE AUSSENFLACHE DER ZU VERSCHWEISSENDEN ELEMENTE UND
DIE INNENFLACHE DES ELEKTROSCHWEISSBAREN FITTINGS MIT MIT
REINIGUNGSFLUSSIGKEIT GETRANKTEN SAUBEREN LAPPEN REINIGEN UND
ABWARTEN, BIS DIE FLACHEN GETROCKNET SIND, DANN DIE EINSTECKTIEFE
UBERPRUFEN.

4. DIE MUFFE SO AUF DEM ROHR ZENTRIEREN, DASS DAS SPIEL ZWISCHEN
ROHR UND FITTING AUF DEM GESAMTEN ROHRUMFANG MOGLICHST GLEICH
IST.

5. BEI EINEM ABSTAND ZWISCHEN ROHR UND FITTING VON >2,5mm BZW.
EINER TEMPERATUR VON UNTER 0°C DAS VORWARMEN MIT HILFE DES
SPEZIFISCHEN BARCODES VORNEHMEN (ABBILDUNG 1).

6. WAHREND DES VERSCHWEISSENS UND DER ABKUHLZEIT JEGLICHE
BELASTUNGEN IM  SCHWEISSBEREICH MIT HILFE EINER SPEZIELLEN
ROHRSPANNVORRICHTUNG VERMEIDEN (WO MOGLICH).

7. DIE KLEMMEN DER STROMKABEL MIT DEM FITTING VERBINDEN UND
DEN BARCODE (ABBILDUNG 2) MIT DEM SCANNER EINLESEN ODER DIE
SCHWEISSPARAMETER PER HAND EINGEBEN (SOFERN MOGLICH). DIE
SCHWEISSPARAMETER STETS UBERPRUFEN.

8. NACH DEM SCHWEISSEN JEGLICHE BELASTUNGEN VERMEIDEN, BIS DIE AUF
DEM BARCODE ANGEGEBENE ABKUHLZEIT (COOLING TIME) ERREICHT IST.

9. NACH BEENDIGUNG DES SCHWEISSVORGANGS KANN DIE LEITUNG MIT
DRUCK BEAUFSCHLAGT WERDEN.

WENN DIE ABKUHLZEIT (COOLING TIME, TABELLE 1) VERSTRICHEN IST,
KANN DIE ROHRSPANNVORRICHTUNG ENTFERNT UND DAS SYSTEM MIT
DRUCK BEAUFSCHLAGT WERDEN (TABELLE 2 ZEIGT DIE ZEITEN FUR DIE
DRUCKBEAUFSCHLAGUNG AN).

SALDATURA DI MANICOTTI ELETTROSALDABILI >= g225mm (1)
SCHWEISSANLEITUNG FUR ELEKTROSCHWEISSMUFFEN >= g225mm (DE)
INSTRUCCIONES DE FUSION PARA MANGUITO ELECTROSOLDABLE >=0225mm (ES)
INSTRUCTIONS POUR LA SOUDURE DES MANCHONS ELECTROSOUDABLES >=g225mm (FR)
WELDING INSTRUCTIONS FOR ELECTROFUSION COUPLER >=g225mm (EN)
SVETSNING AV ELSVETSMUFFAR S>= g225mm(S)(DK)(N)(GB)(FIN)
LASSEN VAN ELEKTRISCH TE LASSEN HULZEN >= g225mm (NL)

CBAPKA 3JIEKTPOCBAPHBIX MYOT>= 225mm (RU)

SCHWEISSINDIKATOREN

DER ERFOLGTE SCHWEISSVORGANG ~WIRD DURCH ENTSPRECHENDE
INDIKATOREN ANGEZEIGT, DIE ZWEIERLEI TYPS SEIN KONNEN:

MECHANISCHER SCHWEISSINDIKATOR: EINE SCHWEISSANZEIGE IN WEISS/
GRAU ERSCHEINT DAUERHAFT AM AUSSENDURCHMESSER DER MUFFE.
THERMISCHER  SCHWEISSINDIKATOR: DAS KLEINE WEISSE QUADRAT
IM INNEREN DES BLAUEN AUFKLEBERS IN DER NAHE DER ELEKTRISCHEN
ANSCHLUSSE FARBT SICH GRAU.

HINWEIS: DIE ,FUSION MARKER® ZEIGEN NUR AN, DASS EIN THERMISCHER
VORGANG STATTGEFUNDEN HAT, GARANTIEREN JEDOCH NICHT DIE QUALITAT
DER VERSCHWEISSUNG.

ACHTUNG: FUR DIE MUFFEN MIT EINER SPANNUNG VON 45V DAS
SCHWEISSGERAT MODELL NUPI 00E9001HV ODER EIN GLEICHWERTIGES
GERAT MIT EINER MAXIMALEN SCHWEISSSPANNUNG VON MINDESTENS
45V UND EINER SPITZENLEISTUNG (MINDESTENS) VON 4000VA
VERWENDEN.

(ES) 1. ASEGURARSE DE QUE LOS EXTREMOS DE LOS TUBOS ESTAN
PERFECTAMENTE ALINEADOS.

2. RASCAR LA SUPERFICIE DEL TUBO O DEL ACCESORIO INYECTADO PARA ELI-
MINAR EL OXIDO SUPERFICIAL DEL PE. RASCAR TOTALMENTE EL TUBO, VERIFI-
CANDO QUE LA SUPERFICIE RASPADA SUPERE LA PROFUNDIDAD DE PENETRA-
CION DEL MANGUITO EN 1cm.

3. LIMPIAR LA SUPERFICIE EXTERNA DE LOS ELEMENTOS A SOLDAR Y LA SU-
PERFICIE INERNA DEL ENSAMBLE DE ELECTROFUSION UTILIZANDO PAROS LIM-
PIOS SIN DEHILACHAR, IMPREGNADOS EN DETERGENTE LIQUIDO ESPECIFICO Y
ESPERAR A QUE LAS SUPERFICIES ESTEN BIEN SECAS, DESPUES VERIFICAR LA
PROFUNDIDAD DE PENETRACION

4. CENTRAR EL MANGUITO EN EL TUBO DE MANERA QUE LA LUZ ENTRE EL
TUBO Y LA JUNTURA SEA LO MAS UNIFORME POSIBLE A LO LARGO DE TODA LA
CIRCUNFERENCIA.

5. CUANDO EXISTA UN HUECO ENTRE TUBO Y ACCESORIOS DE> 2,5mm, 0
LA TEMPERATURA ES INFERIOR A 0°C, REALICE UN PRECALENTAMIENTO
UTILIZANDO EL CODIGO DE BARRAS ESPECIFICO (FIGURA 1).

6. EVITAR TENSIONES EN LA ZONA DE FUSION DURANTE EL CICLO DE
SOLDADURA Y EL TIEMPO DE ENFRIAMIENTO. UTILIZAR ALINEADORES (SIEMPRE
QUE SEA POSIBLE).

7. CONECTAR LOS CABLES DE SOLDADURA EN LOS CONECTORES O BORNES
DEL MANGUITO ELECTROSOLDABLE, LEER EL CODIGO DE BARRAS (FIGURA 2)
CON EL ESCANER 0 INTRODUCIR LOS PARAMETROS MANUALMENTE. VERIFICAR
LOS PARAMETROS DE FUSION.

8. AL FINAL DEL CICLO DE SOLDADURA, RESPETAR EL TIEMPO DE ENFRIA-
MIENTO (COOLING TIME - TABLA 1) INDICADO EN EL CODIGO DE BARRAS.

9. TRAS HABER COMPLETADO EL CICLO, PUEDE PONER LA TUBERIA CON PRE-
SION. CUANDO EL TIEMPO DE ENFRIAMIENTO FINALICE, RETIRAR EL ALINEADOR
E INICIAR LA PRESURIZACION DEL SISTEMA (TABLA 2).

INDICADORES 0 TESTIGOS DE FUSION

EXISTEN DOS TIPOS DE INDICADORES DE FUSION: EL INDICADOR MECANICO
DE FUSION ES BLANCO O GRIS. SE VISUALIZA PERMANENTEMENTE DESDE EL
DIAMETRO EXTERNO DEL MANGUITO.

INDICADOR TERMICO: DURANTE SU FUNCIONAMIENTO, EL PEQUERO CUADRA-
DO BLANCO INSERTADO EN EL ADHESIVO AZUL DE LOS CONECTORES DE FUSION
SE VUELVE GRIS.

EL INDICADOR TERMICO DE FUSION NO GARANTIZA POR SI SOLO LA CALIDAD
DE LA SOLDADURA.

ATENCION: PARA MANGUITOS CON VOLTAJE DE 45V, UTILIZAR LA
SOLDADORA MODELO NUPI 00E9001HV O UN EQUIVALENTE CON CON
TENSION MAXIMA DE SOLDADURA DE AL MENOS 45V Y POTENCIA PICO
(MINIMA) 4000VA.

(F R) 1. PREPARER LES ELEMENTS A SOUDER DE FAGON A CE QUE LES
EXTREMITES SOIENT COUPEES A ANGLE DROIT.

2. ELIMINER LES SALETES ET L'OXYDATION EVENTUELLE SUR LA ZONE A SOU-
DER EN RACLANT AVEC UN INSTRUMENT APPROPRIE TOUTE LA CIRCONFERENCE
DU TUBE, VERIFIER QUE LA PARTIE RACLEE EST SUPERIEURE A LA PROFONDEUR
D’INSERTION (>10mm).

3. NETTOYER LA SURFACE EXTERNE DES ELEMENTS A SOUDER ET LA PARTIE
INTERNE DU RACCORD ELECTROSOUDABLE EN UTILISANT UN CHIFFON PROPRE
NON EFFILOCHE, IMPREGNE DU DETERGENT APPROPRIE, ATTENDRE QUE LES
SURFACES SOIENT BIEN SECHES.

4. INSERER LES EXTREMITES DANS LE MANCHON. CENTRER PARFAITEMENT LE
MANCHON SUR LE TUBE.

5. LORSQU’IL YA UN ESPACEMENT ENTRE TUYAU ET RACCORD> 2,5mm, OU
LA TEMPERATURE EST INFERIEURE A 0°C, EFFECTUER LE PRECHAUFFAGE EN
UTILISANT LE CODE-BARRES SPECIFIQUE (FIGURE 1).

6. DANS LA MESURE DU POSSIBLE UTILISER UN ALIGNEUR POUR EVITER TOUTE
TENSION DANS LA ZONE DE SOUDURE AUSSI BIEN PENDANT LA FUSION QUE
PENDANT LE REFROIDISSEMENT.

7. BRANCHER LES CONNECTEURS DES CABLES D’ALIMENTATION SUR LE
RACCORD, LIRE AVEC LA DOUCHETTE LE CODE BARRES (ILLUSTRATION 4)
OU INSERER MANUELLEMENT LES PARAMETRES DE SOUDURE (S| POSSIBLE).
VEILLER A TOUJOURS VERIFIER LES PARAMETRES DE SOUDURE.

8. AUTERME DE LA SOUDURE, EVITER TOUT TENSION JUSQU'A LA FIN DU TEMPS
DE REFROIDISSEMENT (COOLING TIME- TABLE 1) INDIQUE SUR LE CODE BARRE.
9. UNE FOIS LE CYCLE DE SOUDURE ACHEVE, VOUS POUVEZ METTRE LE RESEAU
EN PRESSION.

A LA FIN DU TEMPS DE REFROIDISSEMENT (COOLING TIME, TABLEAU 1) OTER
L'ALIGNEUR ET PROCEDER A LA PRESSURISATION (TEMPS POUR LA MISE EN
PRESSION: TABLEAU 2).

INDICATEUR DE FUSION

LA FIN DU PROCESS DE SOUDURE EST SIGNALEE PAR DES INDICATEURS QuI
PEUVENT ETRE DE DEUX TYPES:

INDICATEUR MECANIQUE: UN TEMOIN DE SOUDURE DE COULEUR BLANC/GRIS
SORT DE LA SURFACE EXTERIEURE DU MANCHON.

INDICATEUR THERMIQUE: LE CARRE BLANC DANS LE LA PASTILLE BLEUE PRES
DES CONNECTEURS DEVIENT DE COULEUR GRISE.

N.B. LINDICATEUR DE FUSION INDIQUE QU’IL Y A EU FUSION MAIS NE GARANTIT
PAS LA QUALITE DE LA SOUDURE.

ATTENTION: POUR LES MANCHONS AVEC UNE TENSION DE 45V, UTILISEZ
LE MODELE DE SOUDEUSE NUPI 00E9001HV OU UN EQUIVALENT AVEC
UNE TENSION DE SOUDAGE MAXIMALE D’AU MOINS 45V ET UNE
PUISSANCE DE POINTE (MINIMUM) 4000VA.

(EN) 1. MAKE SURE THAT THE PIPE ENDS TO BE WELDED ARE LINED
UP AND PLAIN.

2. SCRAPE THE SURFACE OF THE PIPE OR OF THE SPIGOT OF THE FITTING TO
REMOVE THE OXIDIZED PE LAYER. SCRAPE THE WHOLE LENGTH OF THE PIPE
EQUAL TO THE DEPTH OF THE ELECTROFUSION FITTING (>10mm).

3. CLEAN THE EXTERNAL SURFACE OF THE PIPE OR SPIGOT ENDS AND THE IN-
TERNAL SURFACE OF THE COUPLER WITH THE APPROPRIATE CLEANING SOLVENT
AND A SOFT WIPING CLOTH. WAIT UNTIL THE CLEAN PARTS ARE COMPLETELY
DRY AND CHECK THE INSERTION DEPTH.

4. INSERT THE PIPE ENDS INTO THE COUPLER. MAKE SURE THAT THEY ARE
PERFECTLY LINED UP AND POSITIONED IN THE CENTER OF THE FITTING.

5. WHEN THERE IS A GAP BETWEEN PIPE AND FITTING OF> 2,5mm, OR THE
TEMPERATURE IS LOWER THAN 0°C, PERFORM PRE-HEATING, USING THE
SPECIFIC BARCODE (FIGURE 1).

6. AVOID ANY STRESS ON THE WELDING AREA DURING THE WELDING OPERA-
TIONS AND THE COOLING TIME. USE ALIGNERS (IF POSSIBLE).

7. CONNECT THE WELDING CABLES TO THE CONNECTORS OF THE FITTINGS,
READ THE BAR CODE (FIGURE 2) WITH THE BAR CODE SCANNER OR INSERT THE
WELDING PARAMETERS MANUALLY. CHECK THE WELDING PARAMETERS.

8. AT THE END OF THE WELDING OPERATIONS, WAIT FOR THE COOLING TIME
(TABLE 1) INDICATED ON THE BAR CODE.

9. AFTER THE COMPLETION OF THE WELDING OPERATIONS IT IS POSSIBLE TO
PRESSURIZE THE NETWORK. WHEN THE COOLING TIME IS OVER, REMOVE THE
ALIGNER AND START TO PRESSURIZE THE SYSTEM (SEE SYSTEM PRESSURI-
ZING TIME, TABLE 2).

FUSION INDICATORS

THERE ARE TWO DIFFERENT TYPES OF FUSION INDICATORS

MECHANICAL FUSION INDICATOR: THIS INDICATOR CAN BE WHITE OR GREY
AND COMES OUT PERMANENTLY FROM THE OUTER DIAMETER OF THE COUPLER.
THERMAL INDICATOR: THE SMALL WHITE SQUARE ON THE BLUE STICKER NEXT
TO THE FUSION CONNECTORS TURNS GREY.

THE FUNCTIONING OF THE FUSION INDICATORS ONLY SHOWS THAT A THERMAL
PROCESS HAS BEEN PERFORMED BUT IT DOES NOT GUARANTEE THE QUALITY
OF THE WELD.

ATTENTION: FOR COUPLERS WITH A 45V VOLTAGE, USE THE WELDING
UNIT MODEL NUPI 00E9001HV OR AN EQUIVALENT WITH MAXIMUM
WELDING VOLTAGE OF AT LEAST 45V AND PEAK POWER (MINIMUM)
4000VA.

(S)(FIN)(DK)(N) Lis icEnom HELA ANVISNINGEN IN-
NAN ARBETET PABORJAS!

VI REKOMMENDERAR STARKT EN UTBILDNING MED INRIKTNING PA SVETSNING
AV STORA ELSVETSMUFFAR.

KONTAKTA 0SS FOR RADGIVNING/UTBILDNING OM DU INTE BESITTER
KUNSKAPEN SOM KRAVS.

0BS! ALLA DETALJER MED VARMETRAD I, SKALL FORVARAS INOMHUS, TEX |
CONTAINER.

1. TA UT SVETSDETALJEN UR PASEN FORST NAR MONTERINGEN SKA GORAS,
INTE INNAN. SE TILL ATT RORDELARNA SOM SKA SVETSAS LAGGS NED SA ATT
JNDARNA LIGGER PLANT OCH | RAT VINKEL MED RORDELENS AXEL. VID KAPNING
AV ROR/RORDEL SKA ALLTID ETT RAKT SNITT GORAS. KONTROLLERA ATT RORET
OCH DETALJEN FOLJER SAMMA STANDARD, EXEMPELVIS DIMENSION OCH
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(1) SALDATURA DI MANICOTTI ELETTROSALDABILI >= g225mm

(DE) SCHWEISSANLEITUNG FUR ELEKTROSCHWEISSMUFFEN >= g225mm
(ES) INSTRUCCIONES DE FUSION PARA MANGUITO ELECTROSOLDABLE >=g225mm

(FR) INSTRUCTIONS POUR LA SOUDURE DES MANCHONS ELECTROSOUDABLES >=g225mm
(EN) WELDING INSTRUCTIONS FOR ELECTROFUSION COUPLER >=@225mm
(S)(DK)(N)(GB)(FIN) SVETSNING AV ELSVETSMUFFAR S>= g225mm
(NL) LASSEN VAN ELEKTRISCH TE LASSEN HULZEN >= g225mm

(RU) CBAPKA 3JIEKTPOCBAPHBIX MYOT >= g225mm

KOMPABILITET VAD DET GALLER SDR-VARDE. AR RORET OVANLIGT OVALT SA
MASTE RUNDGORNINGSKLAMMA ANVANDAS.

MONTERING OCHSVETSNING FARENDAST UTFORAS INOM TEMPERATUROMRADET
-10°C TILL +45°C.
NORMERNA  SOM
TEMPERATUROMRADE.
AR TEMPERATUREN UTANFOR DETTA OMRADE, KONTAKTA 0SS INNAN JOBBET
PABORJAS.

ARBETSPLATSEN SKA SKYDDAS FRAN SMUTS, KEMIKALIER, VATTEN/REGN,
VATSKA OCH FUKT.

ANVAND LAMPLIGA SKYDDSANORDNINGAR VID BEHOV, TEX SVETSTALT.

2. TABORT SMUTS OCH OXIDSKIKT FRAN SVETSOMRADET GENOM ATT SKRAPA
MED ETT LAMPLIGT VERKTYG OMKRING HELA RORET/DETALJEN. KONTROLLERA
ATT DET SKRAPADE OMRADET OVERSTIGER RORDELENS INSTICKSDJUP MED
ATMINSTONE +1cm.

0BS! SMARGELDUK OCH SANDPAPPER FAR INTE AVANDAS. ONSKAN AR ATT MAN
SKA UTFORA SVETSNINGEN SA FORT DET AR MOJLIGT FRAN DET ATT MAN SKRA-
PAT BORT OXIDSKIKTET. MAX TID FRAN SKRAPNING TILL SVETSNING AR CIRKA 20
MINUTER. MAN SKRAPAR ALL YTA SOM SKA SAMMANFOGAS, MEN INTE INVAN-
DIGT DAR VARMETRADARNA AR.

3. RENGOR DEN UTVANDIGA YTAN PA RORET SOM SKA SVETSAS OCH
DEN INVANDIGA YTAN PA ELSVETSRORDELEN MED LAMPLIGT FLYTANDE
RENGORINGSMEDEL OCH EN MJUK, LUDDFRI TRASA UTAN TEXTILTRYCK.

0BS! YTORNA FAR INTE VIDRORAS EFTER RENGORINGEN. VANTA TILLS YTORNA
HAR TORKAT ORDENTLIGT OCH KONTROLLERA DAREFTER INSTICKSDJUPET.
MARK UPP INSTICKSDJUPET MED EN LAMPLIG PENNA.

RENGORINGSMEDLET SKA HA EN ALKOHOLHALT PA MINST 96% OCH FAR INTE
INNEHALLA NAGRA FETTBASERANDE PROUKTER.

4. FOR IN RORET/DETALJEN | MUFFEN OCH CENTRERA SA ATT EVENTUELL
SPALT FORDELAR SIG SA JAMNT SOM MOJLIGT OMKRING HELA RORET.

VRID MUFFEN FOR ATT SE VART DEN PASSAR BAST. VAR NOGA MED ATT DEM AR
PERFEKT | LINJE (SPANNINGSFRITT), OCH ATT ANDARNA AR INSTUCKNA IN TILL
MITTEN AV MUFFEN.

KONTROLLERA/SAKERSTALL ATT INSTICKSDJUPET AR RATT MOT DET DU MATT
UPP/MARKERAT.

NAR SPALT MELLAN ROR OCH MUFF AR >2 5mm, ELLER TEMPERATUREN AR
0°<, FORVARMS MUFFEN (SE STRECKKOD FIGUR 1).

OM DEN OMGIVANDE TEMPERATUREN AR 0°C ELLER KALLARE SA MASTE
FORVARMNINGSSTRECKKODEN ANVANDAS.

ANVAND GENOM ATT FORVARMA MED DEN GULA STRECKKODEN VARMS
RORET UPP OCH SPALTEN MINSKAR. DU KAN FORVARMA UPP TILL 3 GANGER.
MELLAN VARJE FORVARMNING SKA DU VANTA CIRKA 5 MINUTER INNAN
NASTA FORVARMNING ELLER HUVUDSVETSNING PABORJAS.

5. PAFRESTNINGAR PA SVETSOMRADET UNDER SVETSNING OCH KYLNING FOR
INTE FOREKOMMA. ANVAND FIXTUR VID BEHOV.

6. ANSLUT SVETSKABLARNA TILL RORKONTAKTERNA.

MED STRECKKODSPENNAN/SCANNERN, ELLER ANGE SVETSPARAMETRARNA
MANUELLT. KONTROLLERA ALLTID SVETSPARAMETRARNA PA DISPLAYEN INNAN
PABORJAD SVETSNING.

7. LAS AV DEN OVRE STORRE VITA STRECKKODEN (FIG.2) MED
STRECKKODSPENNAN/SCANNERN, ~ ELLER ~ ANGE  SVETSPARANETRARNA
MANUELLT. KONTROLLERA ALLTID SVETSPARAMETRARNA PA DISPLAYEN INNAN
PABORJAD SVETSNING.

TANK PA: FOR MUFFAR MED 45V SPANNING KRAVS EN KRAFTIGARE
SVETSMASKIN, TE.X NUPI E9001HV ELLER ANNAN LIKVARDIG MASKIN
MED MINST 45V SPANNING SAMT MINST 4000VA.

8. EFTER AVSLUTAD SVETSNING MASTE ALLA TYPER AV PAFRESTNINGAR
UNDVIKAS HELT TILLS KYLTIDEN LOPT UT. KYLTIDEN (C.T) FINNS PA STRECKKODEN
SAMT TABELL NEDAN (TABLE 1).

SKRIV NER AKTUELLT KLOCKSLAG PA SVETSDETALJEN, FOR ATT SAKERSTALLA
ATT RATT KYLTID ERHALLS. KONTROLLERA SA ATT INGET SMALT MATERIAL HAR
LACKT UT, ELLER ATT NAGOT ANNAT INTE STAMMER. SMALT MATERIAL KAN
INNEBARA EN UNDERMALIG SKARV. KONTAKTA 0SS FOR RADGIVNING.

9. EFTER KYLTIDEN KAN DU AVLAGSNA EVENTUELL FIXTUR SAMT HANTERA
LEDNINGEN PA ETT VARSAMT SATT.

DU KAN AVEN PABORJA TRYCKPROVNING AV SYSTEMET. SE TABELL NEDAN
(TABLE 2) FOR TIDEN INNAN TRYCKPROVNINGEN KAN PABORJAS.
SVETSINDIKATORER

GENOMFORD SVETSNING INDIKERAS MED SARSKILDA INDIKATORER SOM KAN
VARA AV TVA TYPER:

MEKANISK INDIKATOR: EN SVART, VIT ELLER GRA SVETSINDIKATOR SOM
KOMMER UT PERMANENT FRAN MUFFENS YTTRE OMKRETS.

TERMISK INDIKATOR: EN VIT FYRKANT INUTI DEN BLA KLISTERLAPPEN VID
SVETSKONTAKTERNA SKIFTAR FARG TILL GRATT/SVART.

0BS! SVETSINDIKATORNS FUNKTION VISAR ENDAST ATT DET PAGAR/PAGATT EN
TERMISK PROCESS, MEN GARANTERAR INTE SVETSNINGENS KVALITET.

DU KAN SVETSA MED EN UNIVERSELL SVETSMASKIN AVSEDD FOR SVETSNING

FINNS ~ FRAMTAGNA  GALLER ENDAST  DETTA
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PACKAGING OF THE PRODUCT, RECYCLE THROUGH COLLECTION. - PEKOMEHAALIUW MO YTUAUSALIUN: NONVSTUNEH, UCNOJTb3YEMbIV A1 MPOU3BOACTBA STON JIETANN, ABNAETCA

UTAV PE-ROR, MED EN UTSPANNING MELLAN 8-48V. SVETSNINGEN KAN
GENOMFORAS ANTIGEN GENOM ATT STRECKKODEN LASES AV MED EN
STRECKKODSPENNA/TRECKKODSSCANNER, ~ ELLER ~ GENOM  MANUELL

INMATNING. KONTROLLERA ALLTID ATT SVETSMASKINENS SVETSPARAMETRAR 8

OVERENSSTAMMER MED DET SOM STAR PA STRECKKODEN.

VID MANUELL SVETSNING, KNAPPA IN VOLT OCH SVETSTID SOM STAR ANGIVET
PA STRECKKODEN.

OM SVETSMASKINEN DU ANVANDER INTE TEMPERATURKOMPENSERAR
AUTOMATISKT MOT OMGIVANDE TEMPERATUR, ANVANDER DU ETIKETTEN PA
PLASTPASEN FOR ATT FA FRAM RATT SVETSTID.

VAR PA ETT SAKERT AVSTAND UNDER SVETSNING.

FORETAGET AR INTE ANSVARIG FOR SKADOR PA PERSONER ELLER FOREMAL
NAR INTE SAKERHETSFORESKRIFTERNA EFTERFOLJTS.

(N L) 1. DE TE SOLDEREN ELEMENTEN ZO LEGGEN DAT DE UITEINDEN
PLAT EN ORTHOGONAAL ZIJN T.0.V. HUN AS.

2. HET VUIL EN DE OXIDATIE VERWIJDEREN IN DE TE SOLDEREN ZONE DOOR
MET SPECIAAL INSTRUMENT DE HELE OMTREK VAN DE BUIS AF TE SCHRAPEN,
NAGAAND DAT HET GESCHRAAPTE GEDEELTE GROTER IS DAN DE INZETDIEPTE
(>10mm).

3. HET EXTERNE OPPERVLAK VAN DE TE SOLDEREN ELEMENTEN EN HET INTER-
NE OPPERVLAK VAN HET ELEKTRISCH TE LASSEN VERBINDINGSTUK SCHOON-
MAKEN M.B.V. SCHONE DOEKEN ZONDER RAFELS, DIE GEDOMPELD ZIJN IN EEN
SPECIFIEKE SCHOONMAAKVLOEISTOF EN WACHTEN TOTDAT DE OPPERVLAKKEN
GOED DROOG ZIJN, VERVOLGENS DE INZETDIEPTE NAGAAN.

4. DE HULS ZO CENTREREN OP DE BUIS DAT HET LICHT TUSSEN BUIS EN VER-
BINDINGSTUK ZO UNIFORM MOGELIJK IS LANGS DE GEHELE OMTREK.

5. INDIEN ER EEN SPATIE IS VAN MEER DAN 2,5mm TUSSEN DE BUIS &
ACCESSOIRE, OF INDIEN DE TEMPERATUUR LAGER IS DAN 0°C, DAN DIENT U
VOOR TE VERWARMEN. DIT DOOR GEBRUIK MAKEND VAN DEZE SPECIFIEKE
BARCODE (FIGUUR 1).

6. VERMIJD ELKE SOORT STOTEN IN DE SOLDEERZONE TIJDENS DE FUSIE EN
DE AFKOELING M.B.V. SPECIFIEK UITLIJNAPPARAAT (WAAR MOGELIJK).

7. VERBIND DE VOEDINGSKABELS MET HET VERBINDINGSTUK, LEES VIA DE
SCANNER DE STREEPJESCODE (FIGUUR 2) OF ZET DE SOLDEERPARAMETERS
HANDMATIG ERIN (INDIEN MOGELIJK). GA ALTIJD DE LASPARAMETERS NA.

8. AAN HET EINDE VAN HET LASSEN ELK SOORT STOTEN VERMIJDEN TOTDAT
DE AFKOELINGSTIJD (COOLING TIME TABEL 1) DIE AANGEGEVEN STAAT OP DE
STREEPJESCODE OM IS.

9. NAHET LASPROCES IS HET MOGELIJK STROOM OP DE LIJN TE ZETTEN.
NADAT U DE AFKOELINGSTIJD (COOLING TIME, TABEL 1.) AFGEWACHT HEEFT, HET
UITLIJNAPPARAAT WEGNEMEN EN BEGINNEN MET HET ONDER DRUK ZETTEN
(TIJDEN VOOR HET ONDER DRUK ZETTEN TABEL 2).

SOLDEERINDICATORS

HET TOT STAND GEKOMEN LASPROCES IS GESIGNALEERD DOOR SPECIALE
INDICATORS DIE VAN TWEE SOORTEN KUNNEN ZIJN

MECHANISCHE INDICATOR: EEN WIT/GRIJZE SOLDEERGETUIGE STEEKT
PERMANENT UIT DE EXTERNE DIAMETER VAN DE HULS.

THERMISCHE INDICATOR: HET WITTE BINNENKWADRANT VAN DE BLAUWE
STICKER IN DE BUURT VAN DE ELEKTRISCHE CONNECTORS WORDT GRIJS.

N.B. DE WERKING VAN DE FUSION MARKER GEEFT ALLEEN AAN DAT ER EEN
THERMISCHE PROCES HEEFT PLAATSGEVONDEN MAAR GARANDEERT DE
KWALITEIT VAN DE SOLDERING NIET.

AANDACHT: VERMIJD NA HET LASSEN ELK SOORT STOTEN TOTDAT DE
AFKOELTIJD (TABEL 1) ZOALS AANGEGEVEN OP DE BARCODE, VERLOPEN
IS.

(RU) 1. noarorosut TPysy uan AETATb K CBAPKE TAKIM OBPA3OM,
YTOBbI EE TOPLIbI BbUTN POBHbIMY 1 MEPMEHAMKYNAPHBIMY EE OCH.

2. YAMMTb 3ATPA3HEHIA W OKWCIIEHUE B OBNTACTI CBAPKY NYTEM 3AYUCTKN
BCEA OKPYXXHOCTA TPYBbI CMELIMANIbHBIM MHCTPYMEHTOM. YBEAUTBCA, YTO
WUPUHA 3AYVLLEHHOM MOBEPXHOCTA BOABLIE MYBUHbI BBEAEHUA TPYBbI B
OUTMHT (>10mm).

3. 0YUCTUT BHELUHIOI MOBEPXHOCTb TPYBbI WM COEAMHUTENBHOM AETAN
W BHYTPEHHIOI MOBEPXHOCTb MEKTPOCBAPHOTO OUTMHIA MPU MOMOLLY
YUCTOTO HEM3HOLEHHOTO NOCKYTA, CMOYEHHOTO B OYMLLAIOLLEM CPEACTBE, 1
NOXATHCA BbICHIXAHUS OBEPXHOCTI. 3ATEM MPOBEPUTD [TIYBUHY BBEJEHNA
TPYBbI UM AETAIN.

4. UEHTPUPOBATb MYOTY HA TPYBE TAKUM OBPA3OM, YTOBbI MPOMEXYTOK
MEX/Y TPYOU 1 MYOTOR BbIl KAK MOXHO BOMEE OBHOPOAHbIM N0 BCEN
OKPYXKHOCTU.

5. KOI[AMPOMEXYTOK MEXAY TPYBO/ U MYOTO/ COCTABAAET >2,5mm
AW TEMMEPATYPA HUKE 0°C, NPOM3BECTU NPEABAPUTENbHbIA HATPEB
NPV NOMOLLY CELIMASILHOTO WITPUX-KOJIA (PUC. 1).

6. BOBPEMSA CBAPKY It XA JEHVA U3BETATD NIOBbIX BOSLEACTBIAM HA 30HY
CBAPKY 11 MCTIONb30BATb CMIELMATIHBIN NO3ULIMOHEP, KOTAA 3T0 BO3MOXHO.
7. NOAKMIOYATS KNEMMbI KABENA MUATAHUA K COEAVHWTENbHOM ETANM,

NEPEPABATbIBAEMbIM. YTUTU3ALINA YEPE3 YTOTHOMOYEHHbBIE LLEHTPbI. HE BbIBPACBIBATb YITAKOBKY B OKPYXAIOLLYIO CPEZY. OTMPABUTb HA MEPEPABOTKY.
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CYUTATb WITPUX-KOA (PUC.2) MPU MOMOLUN CKAHEPA LITPUX-KOOA WK
BBECTW MAPAMETPbI CBAPKM BPYYHYIO, ECJTN BO3MOXHO. YBEUTHCA B TOM, YTO
TAPAMETPbI CBAPKI BBEJIEHbI BEPHO.

10 OKOHYAHUW CBAPKI U3BETATb JTH0BbIX BO3AENCTBUIA HA MPOTSXEHNN
BCEF0 BPEMEHY OXTAXJEHUA (COOLING TIME), YKASAHHOM HA WUTPUX-KOAE.

9. NOCNE OKOHYAHUA MPOLIECCA CBAPKM BO3MOXHA MOJAYA CPEAbI NOA
NABNEHWEM. MOCIE OKOHYAHMA BPEMEHU OXNAXAEHWA (COOLING TIME,
TAB/IMLA 1) CHATb NO3WLIOHEP M HAYATb UCMBITAHWE OZ NABNEHWEM (BPEMA
3ANMYCKA CUCTEMbI B TABJIULIE 2).

WHANKATOPbI CBAPKU

MPOLIECC CBAPKI OBO3HAYEH CMELIATTbHBIMU UHAVKATOPAMU IBYX TUMOB:
MEXAHWYECKAA WHAUKATOP: BENbINA/CEPbI NEPMAHEHTHBIA WHAWKATOP,
KOTOPbIV MOAHUMAETCA HAZ) BHELUIHUM IUAMETPOM MYOTbI.

TEPMUYECKUA WHAWKATOP: BENbIIA KBALPAT HA CUHEN HAKNEVKE PSLOM C
KNEMMAMU CTAHOBUTCA CEPBIM.

MPUMEYAHWE: CPABATbIBAHUE WHIUKATOPA CBAPKI YKA3BIBAET TOIbKO HA T0, 4YTO
TEMN0BO/ NPOLECC UMEN MECTO, HO HE TAPAHTUPYET KAYECTBA CBAPKM.

BHUMAHME: ANA MYOT HANPAXKEHWUEM 45V UCN0/Ib30BATb CBAPOYHbIN ANMAPAT
NUPI00E900THV U1 AHANIOTNYHbII C MAKCUMATIbHBIM HANPAXKEHUEM CBAPKM
110 MEHBLUEI MEPE 45V 1 NUKOBOI MOLLHOCTbI0 (MUHUMAJIbHON) 4000BA

FIG.1 PRE HEATING BAR CODE
PUC.1 LITPUX-KOA NPEABAPUTENbHOIO HATPEBA
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FIG.2 WELDING PARAMETERS
PUC.2 MNAPAMETPbI CBAPKK
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XXX00: CODICE RACCORDO/FITTING CODE/CODIGO/KODE/
CODE DU RACCORD/CODE HULPSUK / KOJ OUTUHTA
00v:VOLTAGGIO/VOLTAGE/VOLTIO/SPANNUNG/TENSION/
SPANNING / HAMPAXEHWE

00s: TEMPO DI SALDATURA/WELDING TIME/TIEMPO DE
SOLDADURA/SCHWEISSZEIT/TEMPS DE SOUDAGE/LASTIJD
/ BPEMA CBAPKM

c.t.00m: RAFFREDDAMENTO/COOLING TIME/TIEMPO DE
ENFRIAMIENTO/TEMPS ~ DE  REFROIDISSEMENT/KYLTID/
OXTIAXIEHUE

s

TABLE - TAB/INLA 1
COOLING TIME - BPEMA OXNAXAEHNA

0 255-+-450mm 40 MINUTES
0 500630 mm 60 MINUTES
0 710800 mm 90 MINUTES

TABLE- TAB/IULIA 2

WAITING TIME BEFORE PRESSURE TEST START
BPEMA 02KVAHIA NEPEA UCMIITAHVEM NOA AABNEHUEM

P< 6BAR P< 24BAR
0 255-450mm 60 mINUTES 180 minutes
+COOLING TIME +COOLING TIME
#500+-800mm 80 200
+COOLING TIME +COOLING TIME




