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Normen und Regelwerke
Standards and regulations

AGRU Stutzenschellen System Topload lassen sich mit
Rohren aus PE 100(-RC), PE 80 geméaB DIN 8074,

EN 12201-2 und ISO 4427 verarbeiten.
Lénderspezifische Vorschriften sind gesondert zu
beachten. Die zu verschweiBenden Rohre miissen
einen Schmelzflussindex (MFR 190/5) im Bereich von
0,2 g/10" bis 1,7 g/10" aufweisen.

AGRU spigot saddles system Topload are weldable
with pipes made of PE 100(-RC), PE 80 according to
DIN 8074, EN 12201-2 und ISO 4427. Country-
specific regulations/requirements must be observed
separately. The pipes to be welded must have a melt
flow rate (MFR 190/5) in the range of 0.2 g /10 " to
1.79/10.

Verarbeitungs-

Verarbeitungstemperaturen zwischen 0 °C und

+45 °C sind freigegeben. Der SchweiBbereich muss
vor Witterungseinflissen (Regen, direkte
Sonneneinstrahlung, etc.) geschiitzt werden.

Die Stutzenschelle und das Rohr miissen wahrend dem

Processing temperatures between 0 °C and +45 °C
are approved. The welding area has to be protected
from weather influences (rain, direct solar radiation,
etc).

The weldling zones of the spigot saddlle and the pjpe

) hinweise ‘ gesamten SchweiBvorgang im SchweiBbereich trocken | have to be dry during the entire welding process.
Processing sein. SchweiBen wéhrend Medium im Rohr flieBt, ist Welding while media flows in the pjpe is possible as
information '.‘.J grundsatzlich moglich sofern die Bohrung erst nach long the hole is drilled after the welding process. Pjpes

I dem SchweiBvorgang erstellt wird. Rohre und and fittings have to be on the same temperature level
ol Formteile missen sich bei der Verarbeitung auf aduring the processing (condiitioning)!
gleichem Temperaturniveau befinden
(Konditionierung)!
Aurfgrund der nlgdrlgen Wandﬁtarkepi t.)e' SDR L Because of the small wall thickness at SDR 26-41
Rohren kann es in manchen Féllen nétig sein das Rohr o : ,
- : , pipes, it might be necessary to support the pjpe during
wahrend der SchweiBung zu unterstitzen. ;
3 . o ; the weldling process. In that case, please contact the
In so einem Fall bitte Riicksprache mit der AGRU }
A AGRU product engineers.
Anwendungstechnik halten.
Das Rohr im Bereich der SchweiBung mit einem The pipe has to be cleaned from rough dirt in the
trockenen und sauberen Lappen (keinesfalls insertion area (Never use soapy water for pre-

Vorreini Seifenwasser zur Vorreinigung verwenden) von cleaning) by means of a clean and dry cloth. In the

orreinigung - . ;

4 Pre-cleanin. grobem Schmutz reinigen. Im Falle von verdlten oder case of oily surfaces aceton or brake cleaner shall be

4 verschmierten Oberfldchen ist mit Aceton oder used first, afterwards PF cleaning cloth should be used
Bremsenreiniger vorzureinigen (danach Reinigung mit (99.9 % ethanol + 0.1% MEK).
PE-Reiniger(99,9 % Ethylalkohol + 0,1% MEK).

Markierung der Position / Marking the position | Die Stutzenschelle oder eine Schablone auf die Place the spigot saddle or a template onto the
gewlinschte Position am Rohr aufsetzen, und mit required position and mark the outer and inner
einem Markierstift die AuBen- und Innenkontur contours with a marker.
markieren. Attention:

Achtung: Minimum distance to the pipe end = 1x OD.
Mindestabstand zum Rohrende = 1x Dimension If this cannot be reached please contact our technical
Wenn das nicht mdglich ist bitte konsultieren Sie department for further information.
unsere Anwendungstechnik fiir weitere Information.
5 = Dim/0D
i
)
[an]
~
E
o
I

Bohrung setzten / Place drill hole
Es ist eine thrung an de[ angebrgchteq Marklgrgng A hole has to be drilled in the marked area on the pjpe
am Rohrscheitel durchzufiihren. Diese wird bendtigt . : . . -

ST . crown. This hole is required to insert the jigsaw to cut
um die Stichsage zum Ausschneiden des Abganges . ; o
) b o out the marked area. For smaller spigot dimensions, in
6 einsetzen zu kénnen. Bei kleineren Abgangs- ) o : o
) . . . case a sujtable drill is available, the drilling process
Dimensionen kann, wenn ein geeigneter Bohrer . . ’
. can also be carried out after the welding and cooling
vorhanden ist, der Bohrvorgang auch nach der fime
SchweiB- und Abkiihlzeit durchgefiihrt werden. '
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Abgang ausscheiden / Cutting

Die Punkte 6 (Abgang ausschneiden) bis einschlieBlich
12 (SchweiBdurchfihrung) sollen ziigig und ohne
Unterbrechung abgearbeitet werden um Rohreinfall
und neuerliche Verunreinigung zu vermeiden.

To avoid any aeformation of the pjpe the cutting and
execution of the welding need to be carried out
quickly point 6 (cutting) up to and including point 12
(executing the welding) must be processed quickly and
without interruption to avoid pjpe sagging and recent

/ Nun muss der Innendurchmesser des Abganges aus contamination.
dgm I:Iauptrohr mit einer Stlchlsalge ausgesagt yverden. Now the marked inner-circle on the pipe has to be cut
Die Sage gerade und gleichméBig an der Markierung - ; ;
: . ) . by a jigsaw. The saw has to be guided straight and
entlang fiihren, bis das auszuschneidende Rohrstick ; ; i
evenly along the marking until the cut pipe piece can
entnommen werden kann.
be removed.
Unmittelbar vor der Montage muss die Oxidschichtim | Prior to the installation, the oxide layer in the entire
gesamten SchweiBbereich (mindestens 0,2mm welding area (at least 0,2 mm chip thickness and
Spandicke und 10mm iber die Markierung hinaus) 10mm beyond the marking) must be removed
lickenlos entfernt werden. Es muss dafiir auf der completely. Therefore the entire surface to be scraped
gesamten zu schalenden Fléche eine gleichmaBige has to be marked uniformly, which may no longer be
Markierung mit einem Stift angebracht werden, visible after scraping. It is most important that the
welche nach dem Schalen nicht mehr sichtbar sein oxide layer is removed evenly and beyond the marking
darf. Wichtig ist, dass die Oxidschicht gleichmaBig, boarder. The marking to be no more visible after
und iiber die Markierung hinaus entfernt wird. Danach | scraping.
muss die Schnittflache der Bohrung mit einem After this, the bore hole has to be chamffered and the
8 Handschaber entgratet, und die Spane aus dem Rohr shavings have to be removed out of the pipe.
entfernt werden.
Zum Entfernen der Oxidschicht sind entweder To remove the oxide layer either manual or automatic
Handschaler oder automatische Schalgerdte zuldssig. scrapers are permissible.
Fertig bearbeitete Rohroberfléache Scraped pipe surface.
Der Formteil ist unmittelbar vor der VerschweiBung The fitting has to be unpacked diirectly before the
aus der Verpackung zu nehmen und die welding process and the welding areas of pipe and
SchweiBflachen von Rohr und Formteil sind mit einem | fitting have to be cleaned with a PE cleaner
PE-Reiniger (Isopropanol, Aceton oder Ethylalkohol (Isopropanol, aceton oder ethanol acc. to DVGW VP
geméaB DVGW VP 603) und faserfreien Einwegtiichern | 603) and /int- free disposable cloth. Cleaning cloth is
zu reinigen. Putzlappen sind nicht geeignet. Sollte der | ot suitable. In case the fitting was already unpacked
9 Formteil bereits zuvor aus der Verpackung genommen | and/or shows visible contamination it has to be pre-
worden sein und/oder sichtbare Verschmutzung cleaned witth aceton or brake cleaner (after this
aufweisen ist mit Aceton oder Bremsenreiniger cleaning with PE cleaner). The welding area has to be
vorzureinigen (danach Reinigung mit PE-Reiniger). Es free of cleaning agent before the welding (longer
ist darauf zu achten, dass die zu schweiBenden evaporation time at temperatures below +5 °C). The
Flachen frei von Reinigungsmittelresten sind (langeres | dew formation has to be avoided!
Abdampfen bei Temperaturen unter +5 °C).
Taubildung muss ebenfalls vermieden werden!
Montieren der Spannvorrichtung . . . .
10 Mounting the clamping device Auflistung der Einzelteile List of component parts
1. Teilbare Auflageplatte 1. Seperable support bracket
2. Verbindungselemente mit Gewinde 2. Threaded connection elements
3. Léngstrager 3. Side member
4. Quertrdger 4. Cross member
5. Spannklemme 5. Tension clamp
6. Knebelmutter 6. Thumb nut
7. Ringschraube 7. FEyebolt
Fertig montierte Aufspannvorrichtung auf der . . .
Stutzenschelle. Mounted clamping device on the spigot saddle.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Priifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Teilbare Auflageplatte auf der Stutzenschelle
anbringen (teilbar falls am Abgang bereits ein Flansch
angebracht wurde).

Wahrend der gesamten Arbeitsschritte ist stetig darauf
zu achten, dass die Kontaktstecker sowie der
SchweiBcode leicht zugdnglich sind.

Fit the seperable support bracket onto the spigot
saddle (seperable in case a flange Is welded onto the
spigot outlet already).

It has to be ensured during the whole mounting
process that the connector pins and the barcode are
easiliy accessible.

2 Stiick Verbindungselemente mit Gewinde auf der
Unterseite durch die Bohrung (Bohrungen markiert
nach Abgangsdimension) des ersten Langstragers
anbringen und mit Knebelmutter fixieren.

Insert 2 pc. of the threaded connection elements from
the bottom of the first side member (Holes marked by
dimensions) and fix it with thumb nuts.

Langstrdger auf der Seite der Kontaktstecker auf die
Auflageplatte auflegen.

Place the side member on the side of the connector
pin onto the support plate.

Langstrager anschlieBend mittels Ringschrauben
fixieren.

Fix the side member subsequently with 2 eye bolts

Es folgt die Montage des zweiten Langstragers auf der
gegeniiber liegenden Seite.

Sobald alle Ringschrauben befestigt sind, kénnen die
Knebelmutter vorerst wieder entfernt werden.

Mount the second siae bar on the opposite side onto
the support plate. As soon as all eye bolts are fixed,
the thumb nuts can be removed.

Beide Quertrager kdnnen nun mit den vorgesehenen
Bohrungen auf die Langstrager aufgesetzt werden.

Both cross members can now be placed onto the side
members, centrally aligned to the corresponding holes.

Die Quertréger nun mit Knebelmuttern fixieren.

Fix both cross members with thumb nuts.

Die Spannklemmen beidseitig anbringen. Mit dieser
die Auflageplatte und die dafiir vorgesehene Nut auf
der Stutzenschelle verbinden und fest anschrauben.

Mount the tension clamps on each side to connect the
seperable support bracket and the groove on the
spigot saddle. Tighten the screws firmly.

Die Hebehilfe (Gurt bzw. Gehange) diagonal (wenn
die Stutzenschelle am Rohrscheitel angebracht werden
soll) oder einseitig (wenn die Stutzenschelle seitlich
am Rohr angebracht werden soll) in den
Ringschrauben befestigen und mit der
Hebevorrichtung verbinden (z.B. Kran).

Mount the lifting aid (e.g. belt or hanger) diagonally (if
the saddlle is to be mounted on the pipe crown) or
unliterally (if the saddle is to be mounted sidewards
onto the pipe) with the eyebolts and connect them
with the lifting device (e.g. crane).
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Anbringen der Stutzenschelle am Rohr
Mounting the spigot saddle onto the pipe

Die Stutzenschelle nun mit der Aufspannvorrichtung
auf das Rohr aufsetzen, sodass der Abgang der
Stutzenschelle und die Bohrung vom Hauptrohr mittig
ausgerichtet sind. Es ist darauf zu achten, dass die
Kontaktstecker sowie der SchweiBcode leicht
zuganglich sind.

The spigot saddle with the clamping device can now
be placed onto the pipe. It has to be taken care that
the cut out hole/bore from the main pipe is aligned
centrally to the spigot of the saddle and the connector
pins as well as the welding code are easily accessible.

Die Spanngurte in die daflrr vorgesehenen Laschen
einhdngen und befestigen.

Hang up the tension belts and tighten them.

Diese danach mittels Ratschenhelbe anzurren bis die
Stutzenschelle vollstandig am Rohr aufliegt. Bei
héheren Ovalitaten des Rohres sind Rundungsschellen
zu verwenden, bei extrem diinnwandigen Rohren ist
das Rohr wie unter Punkt 3 beschrieben zu
unterstitzen.

Tighten the tension belts by the hand lever until the
spigot saddle is in full contact with the pipe. If the
pipe has a higher ovality, re-rounding clamps should
be used. In the case of extremely thin-walled pipes,
the pipe should be supported as described in point
3.Tighten the tension belts by the hand lever until the
spigot saddle is in full contact with the pipe. If the
pipe has a higher ovality, re-rounding clamps should
be used. In the case of extremely thin-walled pipes,
the pipe should be supported as described in point 3.

Achten Sie darauf, dass der Toploadsattel axial
ausgerichtet ist.
Achten Sie auf die Lage der Anschluss-Stecker und

Take care that the toploadsaddle is axially aligned.
Please reference to the location of the connector pins

12 priifen Sie, ob diese mit dem Rohr fluchten. j//]d (/;7602/?/;? e a//gneaf M.//m the Z/'be /TSE/’{/]
Priifen Sie auch, ob zwischen dem Rohr und dem 50.C ;Ch/ : Z;/sarema/n/nggap UL
Sattel ein Restspalt vorhanden ist. pipe and the sadale.

Stromanschluss / power supply Die beiden Steckanschliisse der Muffe sind mit den Both contact plugs of the coupler have to be
Anschlussbuchsen des SchweiBgerates spannungsfrei connected stress- free to the connection sockets of the
zu verbinden. Sollten die Kabel des SchweiBgerates welding device. In case the cables of the welding unit
aufgrund der GroBe des Schellen-Abganges zu kurz is too short because of the spigot size, use the
sein, ist die mitgelieferte Verlangerung in der Holzkiste | extensions which are placed in the wooden box. It has
zu verwenden. Auf ausreichende Gerateleistung der to be taken care of a sufficient performance of the
SchweiBmaschine, gegebenenfalls auch des welding device and, if needed, of the generator.
Generators, ist zu achten.

Geeignete SchweiBmaschinen: Suitable welding machines:
13 SchweiBmaschinen mit integrierter Kiihlung Welding machines with integrated cooler

(mehrfaches SchweiBen ohne Unterbrechungen . . . ; . .
méglich) (multiple welding without interuption possible)

<& Hurner HST 300 HP (high power)

& PF Polycontrol Plus
SchweiBmaschinen ohne Kiihlung (einzelne Welding machines without integrated cooler (limited
SchweiBungen mit verlangerter Abkiihlzeit méglich) — | welding with longer cooling times possible) — for
bis Abgang mit Dim. < 400 mm. spigots with OD < 400 mm.

<& Hirner HST 300 print+
Die Eingabe der SchweiBparameter erfolgt mit einem The input of the welding parameters is done by using
Lesestift oder Scanner am weiBen Teil des a bar code pen or a scanner for the white code of the
zweifarbigen Hauptbarcodes. Der gelb hinterlegte two-colored main bar code. The yellow highlighted
Code enthélt Daten zur Bauteilriickverfolgung. Den code contains the product traceability data. The
korrekten Ablauf der SchweiBung entnehmen Sie der correct procedlure of the welding is described in the
Bedienungsanleitung des verwendeten manual of the respective welding machine.
SchweiBgerates. After the welding process, the specified cooling time

14 | SchweiBdurchfiihrung / welding procedure Nach dem SchweiBvorgang sind die vorgeschriebenen | Aas to be met. If an interruption of the welding
Abkiihlzeiten unbedingt einzuhalten. Bei einer occurred (e.g. power failure) a repetition of the
Unterbrechung der SchweiBung (z.B. durch einen welding is permissible after a total cooling down
Stromausfall) ist ein NachschweiBen der Stutzenschelle | (<35 °C).
nach vollstandigem Abkiihlen (<35 °C) zuldssig. After the end of the cooling time (see mounting device
Nach dem Ablauf der Kiihlzeit (siehe Tabelle 2), kann can be removed from the spigot saddle.
die Spannvorrichtung von der Sutzenschelle entfernt
werden.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
Rev.: 008 Dokumenten - ID | 16869 Seite 4 von 9 Freigabe: 01.12.2022




Ausgedruckt unterliegt das Dokument nicht dem Anderungsdienst

Verlegeanleitung Stutzenschelle System Topload Code 289 <> @Igﬁu

AGRULINE R ——

Installation manual spigot saddle System Topload code 289 85122

‘ Sprache//anguage: ‘ DE H EN

Die erreichte Ist-SchweiBzeit ist mit der Soll-
SchweiBzeit am Gerat zu vergleichen und auf der
. Stutzenschelle, ebenso wie das Datum und dem
Kontrolle & Dokumentation : h
15 3 N i Namen des SchweiBers, zu vermerken. Die korrekte
Inspection & technical documentation . : . .

Durchfiihrung der SchweiBung kann Gber ein

handschriftliches oder vom Gerét aufgezeichnetes

Protokoll dokumentiert werden.

The actual welding time has to be compared with the
target welding time on the machine. This information,
the date and the welder’s name, have to be written
onto the spigot saddlle. A 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 Non-compliance of this installation quideline as well as the following safety instructions

kann Gesundheitsschaden, Unfélle und Sachschaden zur Folge haben. may lead to serious accidents, damages to health and objects.

& Landerspezifische Standards und Vorschriften hinsichtlich Arbeitssicherheit sind & Local standards and requiations concerning occupational health and safety have to
einzuhalten. Falls vorhanden, ist der Sicherheits- und Gefahrenplan auf der Baustelle be followed. If available the security and safety plan on the construction site must be
zu beachten. adhered.

<> Wahrend der gesamten Verlegung sind entsprechende Sicherheitsschuhe zu tragen. & During the entire installation procedure appropriate safety shoes have to be worn.

< Beim Arbeiten in der Kiinette und/oder bei Gefahr von herabfallenden Objekten (z.B. | €& While working in a trench and/or the possible danger of falling objects (e.g. rockfall)
Steinschlag) ist ein entsprechender Schutzhelm zu tragen. an appropriate safety helmet has to be used.

€5 Bei Arbeiten mit Messern sowie beim Entgraten und Schélen der Rohre werden & When working with knifes as well as burring and scraping tools it is recommended to
schnittfeste Handschuhe empfohlen. wear cut resistant gloves.

< PE-Reiniger sind leicht entziindlich. Die Lésungsmittelddmpfe kénnen & PE cleaners are highly flammable. Fumes from cleaning agents can form potentially
explosionsfahige Gas-/ Luftgemische bilden. Von Ziindquellen fernhalten, nicht explosive mixtures. Keep away from fgnition sources. Do not smoke. Avoid naked
rauchen, offenes Feuer und Funkenbildung vermeiden, Behdlter mit PE-Reiniger dicht flames and sparking. Keep the container of the PF cleaner tightly closed.
geschlossen halten. & /f pipes are not cut rectangular and/or not completely inserted into the e-fitting the

< Bei nicht rechtwinklig abgeschnittenen Rohren und/oder nicht komplett heat generated by the resistance wire cannot be passed on to the pjpe. This may
eingeschobenen Rohren kann die Warme der Heizwendel nicht an die Rohre result in overheating, uncontrolled melt formation or selfignition.
abgefiihrt werden und es kann zu lokaler Uberhitzung, unkontrollierter & In general it is recommended to keep a safety distance of at least 2 meters to the e-
Schmelzbildung und Selbstentziindung kommen. fitting during the welding process. If this is impossible appropriate personal protective

< Als generelle VorsichtsmaBnahme wird empfohlen, wéhrend dem SchweiBvorgang equjpment is necessary (long sleeved clothes, gloves and sealed protective glasses).
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).

Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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Cednosoli omeod ATPY 6e3 omeemHoli yacmu npedHa3HayeH 047 c8apKu ¢ mpybamu
uszomoeneHHsimu u3 13 700 (-RC), N3 80 coanacHo mexcdyHapodHsim cmaHdapmam DIN 8074,
1 CmaHAapmel u Hopmamuebl EN 12207-2u 150 4427. CoomeemcmeeHHo, onxcHbl cobaodamecs delicmayroujue Hopmol U
cmaHdapmel moli uau uHoli cmpaHel. [Tokazamens mexkydyecmu pacriaaea (MFR 190/5) mpyé,
npedHa3HaYeHHbIx 0715 c8apKuU, 00axeH 6bimb 8 duanazoHe om 0,22/10muH 0o 1,72/10 MuH.

Llonycmumas memnepamypa npu moHmaxce om 0 °C 0o +45 °C. Ceapusaemas nogepxHocmo

00/1%HA BbIMb 3aWUUWEHa 0m 8/USHUA M0200HbIX ycnoeuli (Q0#Ab, MPAMbIe COMHEYHbIE AYYU U

m.d.) Ceapusaemsbie nogepxHocmu cedsn08020 omeoda u mpybbl donHHbI BbiMb CYXUMU HA

MPOMANEHUU 8CE20 MPOUECCA CBAPKU.

2 Ycnoeus ceapku ‘ lMpoyecc ceapKu 803MoxceH 8 NpuHyune u npu 6e3HanopHOM Nomoke 8 mpybe npu ycao8uu , Ymo
B ceapusaemble nosepxHocmu mpybbl u NampybKa cyxue, d paccmMosHuUe Mex 0y Mecmom c8apKu U

'.‘_ nomokom 8 mpybe docmamoyHoe.

wron Tpybbl u pumuHau donxrcHbI 6bIMb 00UHAKOBOU MeMnepamypsl 8 meveHue 8ce20 MPoyecca C8apKu

(koHduyuoHuposarue)!

N3-3a Hebonbwol moawuHsl cmeHoK mpy6 SDR 26-41, 8 HEKOMOPbIX CAYYAAX MOXEem
nompebosamuocs noddepxcka mpybbl 80 8pEMA CBAPKU.
B makom cay4ae, noxcanyticma, obpamumecs 8 mexHu4eckuli omoen AGRU.

Tpyby Hy#CHO 04UCMUMb OM 2PA3U 8 30HE CBAPKU Ccyxol Yyucmoli mpankol. B cayyae wupHoU
108epXHOCMU MOM(HO UCMO/b308aMb o4uwWarouiue cangpemsu 8aa 13 (codepiaHue 3munoeozo
cnupma 99,9% + 0,1% M3K). He donyckaemca ucrnons308aHue MblabHO20 pacmeopa 848 MbimbA
mpy6eol.

4 lMpedeapumenvHas o4ucmka

Pacnonoxums cednosoli omeod uau wabnoH Ha mpebyemom mecme u obsecmu sHewHuUl U
8HYMpeHHUl KOHMyp MApKepom.

= 0im/00

5 Mapkupoeka nonoxeHus

Dim/00

Omeepcmue 014 1063UKa 00AHHO Bbimb
npoceepsieHo 8 NPOMAPKUPOBAHHOM Mecme 8
sepxy mpyb6bl. [11a maneHbKo20 duamempa

6 CsepneHue omeepcmus nampy6Ka, npu Haau4uu nodxooAwe2o0 ceepda,
omeepcmue 015 nampybka moxcem 6bimo
npoceepseHo nocse npPoyecca CeapKu u
8pemMeHU 0X1aM0eHuUs.

Ymoboi uzbexrcame depopmayuu mpybel, pe3xka
u npoyecc ceapku (yHkmel 6 3o 12 (8kn.))
0omHHbl 6bimb npoussedeHsbl bbicmpo, be3
doseux nepepwigos, Ymobsi uzbercameo
8bleubaHua mpy6si U 3a2pA3HEHUS.

Tenepb oyepyeHHbIl BHympeHHUl Kpye Ha
mpy6e O0onxeH bbimb 8bipe3aH nob3ukom. Muna
00/13#Ha 08U2AMbCA CMPO20 M0 0YepyeHHoU
nosepxHocmu 00 mex rop, MoKa He KYcoK He
b6ydem gbinuseH.

7 lMpoyecc pe3ku

Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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HenocpedcmeeHHO neped MOHMAax<oM, OKCUAHbIL caol e 0baacmu ceapKku (MoAWUHOU MUHUMYM
0,2mm u c3ax00om Ha 10 mMm danbwe MapKUposaHHoli 30Hb1) donxeH 6bimb NOAHOCMbIO yAarneH.
oamomy, 8cA Mo8epxHOCMb, NodAeXawan 3a4ucmke, 00axXHa 6biMb PABHOMEPHO 8bideneHa
mapkepom. 3mo 8bidesneHue npornadem nocsae CHAMUA OKCUOHO20 c/10A. O4eHb 8aXHO, 4mobbl
OKCUOHbIU caoli 66l MoaHOCMbIO yoaseH, paBHOMePHO U o eceli obaacmu u 3a epaHuyel
ommemok. Mocae 3a4ucmku c1e008 MapKepa He 00AHHO bbimb 8UOHO.

Mocne amoeo, ¢ epaHeli 8bicgepaeHHO20 omaeepcmus 00AXHA 6biMb CHAMA PACKA C MOMOUW,bIO
py4HO20 CKpebKa, a cmpyxKa - yoasneHa u3 mpybel.

[1ns ydaneHus 0KcudHO20 c/105 paspeweHsl KaK
Py4Hble MaK u aemomamuyeckue cKpebKu.

8 YdaneHue oKkcudHo20 cnos

BaxcHo, Ymobbl 30Ha c8apKu mpybsi u
ceds108020 0meo0oa bblau o4uweHsl Npu
nomMouwu oyuwarowezo pacmeopa 044 13
(99.9% smunoesiii cnupm + 0, 1% M3K)u
UCKI0YUMeEIbHO HeoKpauwieHHoli 00Hopa308ol
b6ymaeoli c abcopbyueli u 6e3 eopca. BosmoxHo
ucrnonb308aHUe CreyuanbHbiX OYUUAROUUX
cangemok, NponuMaHeIx PacmMeopom.
Ucnonb3zoeamos 0bblYHbIE MPANKU He
donycmumo !

Mocne o4ucmKuU 00X#OamMbCA MOAHO20 UcapeHus oyucmumens 04 [13. 30Ha c8apKu 00AHHA
ocmasamcs yucmoli u cyxoli 00 U 80 8pemMsa MOHMAxa omeoda. M3beaalime KacaHus pykamu
nosepxHocmu 0415 c8apKu. Ecau nogepxHocme 6blaa 3ampoHyma pykoli, mo ciedyem nosmopume
poyecc 04UCMKU.

9 O4ucmka

10 MoHnmaxc Cnucok npedmemos

PazvemMHas onopHas naamgopma

CoeduHumenu c pe3bboli

Bbokosas npodoneHasa baaka

MonepeyvHas 6anka

HamsaxcHoli 3axcum

lalika ¢ Hakamkoli

NS IAN W IN >

Poim-601m

3axcumHoe npucnocobneHue moHmupyemcsa
npamo Ha cednoeoli omeood.

3adgpukcupylime ornopHyto naamegopmy 8oKpya
cedn08020 omeoda (onopa pazveduHsemcsa 8 Bcmasbme coeduHumenu c pe3bboli cHU3y 8
. . Momecmume 60kKo8yto 6asKYy CO CMOPOHbI
cry4ae yxice npusapeHHoli K nampybKy emysnke omeepcmue 6okosoli 6asnKu (pasmepsi
o o . . | KOHMAKmMOoB8 u Has0#UMe Ha OMOPHYIO
o0 gnaHey,). B npoyecce MoHMama 0onxeH omeepcmuli ykasaHel) u 3aguxcupylime 2alikoli ¢ nnamdopm
obecneyusamecsa nezkuli docmyn K c8apoYHbIM Hakamkol. pmy.
KOHMAKMAM U WMpUXKooy.
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Lanee 3agukcupylime 6anky 2 pbim-60amamu.

lMpouszeedume moHmax« dpyzoli 6okosol 6anKu
aHAs102U4YHLIM 06pa3om. Kak monaeko 6yoym
3aKpy4eHsl 8ce pbiM-601Mbl, 2aliKU ¢ HOKAMKOU
mozym 6bimb CHAMbI.

Obe nonepeyHole 6aaKku mo2ym 6bime
pasmeuwjeHbl Ha 6OKoBble 3aUKCUPOBAHHbIE
6as1KU, COOMBEMCMBEHHO 8bIPOBHEHHbIE MO
omeepcmuam.

T

3aghukcupyiime nonepeyHolie 6aaku ealikamu ¢
Hakamkou.

Pacriosnoxume HaOMAXHbIE 3aHUMbI C KaxOol
CMOPOHbI 0117 COEOUHEHUA OMOpPHOU
naamegopmel u nPedycmMompeHHbIX Na308 Ha
ceds71080M omeode U Ha0exHo 3amsaHuUme
B8UHMOI.

YemaHosume nodsecHoe ycmpolicmeo (pemHu
unu nodeecHele npucnocobnaeHus) no duazoHanu
(ecau nampy6ok MoHmupyemcs egepxy mpy6bi)
unu ¢ 00Holi cmopoHsl (ecau nampy6ok
MoHmupyemcs c6oky mpy6bl) npu nomousu
pbIM-601MO08 U cOeOUHUME UX C MOObEMHbIM

MoHmax cedn08020 omeoda Ha mpyby

Cednosoli omeod npu nomowju pukcupyroujezo
npucnocobaeHus nomewaemca Ha mpy6y.
Cnedyem yyumeleams, Ymobbl npodenaHHoe
paHee omeepcmue 8 mpybe mo4Ho coenasno ¢
ycmaHaenueaembim ceds108biM 0meodom, 6biao
omuyeHmpuposaHo u bbia obecneyeH
€c80600HbIl docmyn K wmpux-Kody u
KOHMakmam pumuHaa.

mexaHu3mom (KpaHom).
H’
I
A

b

30ernume HAOMAXHbIE peMHU HA 3aXUMHOM
ﬂpUCI’IOCO6ﬂeHUU u 3amsaHume ux.

C omMouwbio Xpanogozo pbiyaza 3amaHume
pemHu 00 MoAHO020 KOHMAKMA ced7108020
omeoda u mpy6bi.

Ecnu mpy6a umeem 60sbWyt0 08a716HOCMb,
criedyem ucrnonbL308ame 3aXUMbl 0115
nepexpyaneHus.

B cayuae 4pe3sbi4aliHo MOHKOCMEHHbIX mpy6
Moxcem noHadobumsca noddepxKa mpybsl 80
8peMsA C8APKU, KAK OMUCAHO 8 MyHKme 3.

Cnedume 3a mem, ymobbl ceds1o ¢ sepxHeli 3a2py3Kol bbl10 8bIPOBHEHO MO OCU.
Obpamume 8HUMAHUE Ha PACONOHEeHUEe KOHMAKMOo8 passema u ybedumecs, Ymo OHU 8bIPOBHEHbI

12 . .
¢ camoli mpy6odi.
Takxce nposepbme, ecms U 3a30p Mex 0y mpyboli u cedsom.
Ersteller: GroBauer, K. / Berger, K. Prifer: Gruber, Ing. E. Freigeber: Gruber, Ing. E.
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ModkntoyeHue K UCMOYHUKY MoKa 0O6a koHmakma nampybKka 001 Hbl 6bIMb coeduHeHbl C KOHMAKMAamMu c8apO4YHO20 annapama.
Cnedyem 3apaHee y6edumoecs 8 00CmMamoyHol npou3soo0umenbHOCMU C8APOYHO20 anNnapama u,
ecau nompebyemcs, Ucrnosb308ame 2eHepamop.

Modxodawue ceapoyHele annapamel.
CBapouHble annapaTbl CO BCTPOEHHbIM & Hiimer HST 300 HP (8bicokoli mowHocmu,)
13 oxnaxaeHvem (BoamoxHa becrpepbiBHas & Polycontrol Plus
cBapKa )
CeapouHble annapamel 6e3 oxnaxdarouje2o
371emMeHma (B03MOXCHAA CBAPKA - C NepepsIeamu O e STaa0 il
Ha oxnaxcdeHue) — 0na pasmepos nampybKa <
400 mm
Bsoa NapameTpoB AnsA cBapku (6enas 4acTb WTPUXKOAA) NPOM3BOAMUTCA NPU NOMOLLYM CKaHepa
WTPUXKOAA. HeNTbiM BbIAE/IEH WTPUX-KOZ, C MHbOPMaLMelt No OTCAeKUBaHUIO ToBapa. bonee
noapobHas HGopMaLMs Mo CBapKe NpeacTaB/ieHa B PYKOBOACTBE MO 3KCMJyaTaumm UCMosib3yeMoro
annaparta.
14 | Mpouecc ceapku Mocne cBapo4HOro npouecca A0MKHO bbITb NPeayCMOTPEHO BpemMa oxnaxaeHus (cm. Tabauuy 2)

Ecnv Npov3oLwio npepbiBaHKe cBapKu (Hanpumep c60¥ NUTaHUA),TO [ONYCKAETCA NOBTOPHaA CBapKa
npw YC0BMM NOMHOTO OCTbiBaHus ¢uTuHra(<3s °C).

Mo OKOHYAHMW BPEMEHM OXNAKAEHUA MOHTaXKHOE 060pyL0BaHMe A48 CeA/I0BOrO 0TBOAA MOXKET
6bITb CHATO.

dakTUYeckoe Bpema CBapKN HEOBXO4MMO CPaBHWUTL C HOPMATUBHbLIM BpeMeHeM Ha Tabio
cBapoyHoro annapara. [JaHHas nHpopmauma, gata v UMA CBAPLUMKA, AOMKHbI ObITb 3aNUCaHbl Ha
cennoBom oTBoge. Hagneallee BbINOSHEHUE CBAPKU [OMKHO bblTb NOATBEPKAEHO
AOKYMEHTaNIbHO, B0 3anncaHo B KypHa/e Uin BBEAEHO B NaMATb YCTPOWCTBA.

15 KoHmpone u mexHuyeckas 0oKymeHmayus

Bpems oxnax0eHus u oxcudaHus (DE/EN)

4l00
ﬁ CKaHupoBaTb

3pecb

YKa3aHusA no TexHuKe 6esonacHocTn

HecobntogeHve HacToALEel UHCTPYKLMU MO YKAALKE U CEAYIOLWMX HUMKE YKAa3aHUI MOMKET MPUBECTU K NMPUYMHEHUIO ylepba 340p0BbI0, HECHACTHLIM CYYasaMm 1
maTepuasbHomy yuiepby.

& Heobxogumo cobitogaTb HalMOHaNbHble CTaHAapTbl W nNpeanucaHua no 6esonacHocTu Tpyaa. Heobxoammo cobnogath cxemy 6esonacHocTu (npum ee
Ha/MUYMM) 1 yUUTbIBATb PUCKM Ha CTPOUTENbHOM NOLAAKE.

Ha npoTasKeHunn Bcell yKNaaKu cnefyeT HOCUTb COOTBETCTBYHOLLYIO 3aLLMUTHYHO 06YBb.

Mpu BbINOIHEHNM PaboT B TpaHLee U (MaK) NPy ONacHOCTU NaseHWs 06bEKTOB (HanpUmep, KamHel) ciefyeT HOCUTb COOTBETCTBYIOLLYHO 3ALLMTHYHO KacKy.

Mpw paboTe ¢ HOamMW, a TakxKe Npu yaaneHnn Gbacku 1 OKCUAHOIO C/I0A PEKOMEHAYeTCA HOCUTb NepyaTKu A 3aLMUTbl PYK OT MOPE30B.

Ouwnctutenu ana M nerko sBocnnameHstoTcs. Mapbl pacTBOPUTENS MOTYT NPUBECTU K 06pa30BaHMIO B3PbIBOOMACHbIX ra30BO3AYLLIHbIX cMecel. [epyaTbes
BAANN OT UCTOYHUKOB OTHA, HE KYPUTb, U36eraTb OTKPLITOrO NAAaMeHU U UCKPEHUSA, TePMETUYHO 3aKpbiBaTb EMKOCTU C ouncTUTeNnem ans M13.

Ecnm Tpy6bl 06pesaHbl He Mo, NPAMbIM YrI0M W (MAK) BCTaBAEHbI HE MOIHOCTbIO, TEMO, CO34aBaeMoe HarpeBaTe/IbHOM CNMPablo, He OTBOAWTCA K Tpy6am.
BO3MOXHbI /I0KaNbHbIA Neperpes, HEKOHTPOIMPyemoe 06pa3oBaHUe pacniasa M CamoBO3ropaHue.

B KauecTBe 06Lei Mepbl NPeLOCTOPOKHOCTM BO BpeMs CBAPKM PEeKOMEHyeTcs HaXOAWTbCA Ha PAacCTOAHUM HE MeHee 2 M OT 3/1IeKTPOCcBapHOro dutuHra. Ecau
3TO HEBO3MOMKHO, C/lefyeT UCMO/b30BaTb COOTBETCTBYIOLLME CPEACTBA MHAMBUAYANbHO 3aLMThl (0AEXAa C A/IMHHBIMU PYKaBaMM, NepYaTK1 U NI0THO
npuaeraemble O4Km).
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