Suduri realizate cu polipropilena PP-R

1. Se fixeaza discul de sudura si se incalzeste la

temperatura de 240°C.

Uneltele de sudura trebuie sa fie curate si
fara defecte.

2. Capatul tevii va fi taiat perpendicular pe ax cu
un dispozitiv special de taiere. Se marcheaza
adancimea de patrundere in fiting cu un marker,
si se curata atat capatul tevii cat si fitingul de praf
sau murdarie.

3. Se curata fitingul de praf si murdarie.

4. Fitingul se impinge pe stutul de sudura,

se porneste incalzirea.

5. Fitingul raméne pe dispozitivul de incalzire.

6. Se impinge capatul tevii pana la marcaj in
dispozitivul de incalzire si se regleaza timpul de
incalzire in functie de diametru, conform

tabelului

anexat.

7. Cele doua elemente se scot concomitent
din dispozitivul de incalzire.

8. Se impinge fitingul pe capatul de teava, fara
ca fitingul sa fie rotit, si se t{ine cateva secunde

conform

tabelului.

9. Se respecta timpul de racire conform tabelului.

imbinarile sudate pot fi puse sub presiune dupa cca. 30 minute.

Diam. Ext. | Adancime Timp Timp Timp maxim |Timp de| Timp de

teava patrundere incalzire incalzire de asteptare | fixare racire
fiting teava

16 mm 10,0 mm 6s 5s 4s 10s 4 min
20 mm 10,0 mm 10s 5s 4s 10s 4 min
25 mm 15,0 mm 10s 7s 4s 10s 4 min
32 mm 16,5 mm 1M1s 8s 6s 15s 6 min
40 mm 18,0 mm 15s 12s 6s 15s 6 min
50 mm 20,0 mm 25s 18 s 6s 20s 6 min
63 mm 24,0 mm 30s 24 s 8s 30s 8 min
75 mm 26,0 mm 40 s 30s 8s 40 s 8 min
90 mm 29,0 mm 50s 40 s 8s 50s 8 min
110 mm 32,5 mm 60 s 50 s 10s 60 s 10 min

Datele din tabel se refera la suduri realizate in polipropilena la temperatura
exterioara de 20 °C si la un schimb de aer normal in incapere.
realizate sudurile in

Temperatura

polipropilena este de + 5°C.
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