POLIFUZIJSKO ZAVARIVANJE

Ovim postupkom mogu se spajati PEHD, PP i PVDF materijali cijevnih sustava i to na
nacin da se dva kraja cijevi spajaju pomoc¢u dodatnog elementa. Alat sa trnom 1 puskicom se
zagrijava dok ne dostigne zeljenu temperaturu ( 250-270°C ). Nakon postizanja odgovarajuce
temperature na trn se navlaci spojni element, a u puskicu se uvlaci kraj cijevi. Po isteku
vremena zagrijavanja cijev i spojni element se medusobno spajaju ugurivanjem cijevi u spojni
element.

Slika 4 — Postupak polifuzijskog zavarivanja

Ovim postupkom ru¢no se spajaju cijevi do promjera 40 mm. Za spajanje vecih promjera
cijevi moramo, zbog veéeg tlaka koji se javlja u toku zavarivanja, upotrijebiti hidrauli¢ne
stezne naprave.

Tolerancije cijevi za polifuzijsko spajanja — do promjera 40 mm + 0,04 mm
od promjera 50 mm + 0,06 mm

1.1. PROVJERA UVJETA ZA RAD

- provjeriti i pripremiti opremu za zavarivanje ( alat za zavarivanje, naprave i pribor za
zavarivanje )
- osigurati da je radno mjesto suho. Ukoliko pada ki$a radno mjesto moramo natkriti

1.2. PRIPREMA ZA ZAVARIVANJE

- cijevi odrezati pod kutem od 90°.

- obrubiti krajeve cijevi pod kutem od 15°.

- pomocu odgovarajuceg kalibratora obraditi kraj cijevi.

- kraj cijevi i unutrasnjost spojnog elementa dobro ocistiti i odmastiti upotrebom ¢istog
alkohola.

- prije svakog postupka zavarivanja ocistiti 1 odmastiti grijae elemente.

- provjeriti da li su se grijaci elementi zagrijali na odgovaraju¢u temperaturu.



1.3.

POSTUPAK ZAVARIVANJA

- spojni element i cijev u aksijalnom smjeru, sve do grani¢nika, navuc¢i na trn, odnosno
uvuci u puskicu.

- spojni element i cijev treba zagrijavati odredeno vrijeme. Vrijeme zagrijavanja ovisi
o dimenziji cijevi koju zavarujemo, tlaku za koji je namijenjena i vrsti materijala.

- nakon isteka vremena zagrijavanja spojni element i1 cijev skinemo sa grijacih
elemenata i1 bez okretanja uguramo cijev u spojni element, te drzimo spoj stegnut dok
ne prode vrijeme hladenja. Podatci o vremenu zagrijavanja, zavarivanja i hladenja
drugacija su za svaki materijal cijevnog sustava.

- za cijevi promjera do 40 mm spoj drzimo stegnut rukama, dok kod veéih promjera
moramo upotrijebiti odgovarajuce stezne naprave.



