ABTEY HOCHWELD

Plastik Boru Alin Kaynak Makinesi
Kullanma Klavuzu

Plastic Pipes Butt Welding Machine
User Manuel

www.abteyhochweld.com



HOCHWELD HW160 ALIN KAYNAK MAKINESI
(HOCHWELD HW160 BUTT WELDING MACHINE)

Gi¢ kaynagi (Power Supply) 220V 50/60 Hz Monofaze
Tiraslayici motor giicii (Trimmer power) 0,85 KW
Utii giicii (Heater power) 1,5 KW
Calisma araligi (Working range) @50-¢160 mm
Calisma sicakhgi (Working temparature) +5C°~ +50C°
Gerekli jeneratér giicii (Generator 3 KVA

ower
Standart makine agirligi (Machine 110 kg
weight)
Makine hacmi (Sandikli) (Machine 76X103X77cm
volume)
Kaynak materyalleri (Materials) PE, PP, PVDF

KULLANIM AMACI (PURPOSE)

Hochweld Alin kaynak makineleri, isitma sistemi kullanilarak, makine boyutlarnina gére, Dmin
=50mm Dmax = 1600mm capa kadar PE, PP, PYDF malzemeli plastik boru ve ek parcalarini alin
kaynagi ydontemi ile birlestirmektedir.

Welding of PE, PP, PVDF pipes and fittings for the sizes Dmin =50mm Dmax = 1600mm by butt
welding method.

KULLANIM ALANI (FIELD OF USAGE)

Hochweld Alin kaynak makinelerinin kullanim alani, PE, PP, PVDF malzemeli plastik borular ile
gerceklestirilen; Temiz su, atik su, deniz desarj vb. sivi aktarminin yapildigi her alanda
kullanilabilir.

All kind of pipes and fittings produced by PE, PP and PVDF for potable water, waste water,
sea discharge, etc. where liquids are fransferred.



CALISMA TiPI (TYPE)

Hochweld Alin kaynak makineleri, hidrolik sistem ile calismaktadir. Makinenin calismasi icin
gerekli elektrik voltaji HW160, HW250 HW315 tip makinalarda 220V (Monofaze) HW500, HW630,
HW800, HW 1000, HW 1200, HW1600 cap makinalarda 380V (Trifaze)'dur.

The machine has been designed to be used by hydraulic system. The electricity required for
the operation of the standard machines is 220V (mono-phase) for HW250 and HW315, 380V
(tri-phase) for HW500 to HW1600.

ANA GOVDE (MAIN BODY)

Ana gbévde, Uzerinde bulunan iki adet hareketli ve iki adet sabit kiskag ile kaynak islemi
yapillacak plastik borulara destek olarak, sabitlenmesini ve merkezlenmesini saglamaktadir.
Sisteme hidrolik basin¢ kuvveti uygulanir. Tasiyict mil Gzerinde bulunan iki adet piston ile bu
kuvvet harekeftli kiskaclarrileri ve geri ydnlendirerek, kaynak isleminin gerceklesmesi icin
gereken hareketi saglar.

The main body supports and centres the plastic pipes with two fixed and two movable
clamps. Using the hydraulic pressure on the system, the two pistons on the carrying metal bars
move the clamps for and backwards and supply the necessary movement for the welding
process.

ISKELET (PEDESTAL) 2 | TASIYICI MILLER (CARRYING METAL BARS )

HIDROLIK PISTON(HYDRAULIC PISTON) 4 | ALT KELEPCE (LOWER CLAMP)

UST KELEPCE (UPPER CLAMP) 6 | KELEPCE BIRLESTIRME SAPLAMASI (CLAMP




CONNECTING PIN)
KELEPCE BIRLESTIRME SOMUNU (CLAMP 8 BASINC KRIKOSU YAG DEPOSU (OILSTOREOF
CONNECTING BOLT ) PRESSURE JACK)
BASINC KRIKOSU YON ANAHTARI 10 BASINC KORUYUCU VANA (PRESSURE
(DIRECTION KEY OF THE PRESURE JACK) PROTECTING VALVE)

TIRASLAYICI (TRIMMER)

Tiraslayici; sag ve sol tarafinda bulunan iki déner kanat ve bu kanatlar Uzerinde bulunan kesici
bicaklar ile ana gdévde Uzerine sabitlenmis ve merkezlenmis borularin, isitma isleminden énce
alin temizligini yapan ve isitmaya hazir hale getiren alin kaynak makinesi elemanidir.
Tiraslayicinin déner hareketi, Uzerinde bulunan motor ve redUktor grubu tarafindan saglanir.
The frimmer is the tool which cleans and smoothes the both ends of the pipes before the

heating process with its blades on both sides.

1 | TIRASLAYICI DONER KAPAK(ROTATING FLAPS) 2 | KESICi BICAK (BLADES)

3 | EMNIYET PiMi (SECURITY PIN) 4 | MATKAP (DRILL)

5 | ELEKTRIK FiSi (ELECTRIC SOCKET)

ISITICI (HEATER)
Isifici; tiraslama islemi ile istenilen pUroziGlige getirilen boru alin yUzeylerini isitma plakasiyla
isitarak birlestirme islemine hazirlayan alin kaynak makinesi elemanidir.




Isificinin 1st derece ayar isitici plakasi Uzerinde bulunan dijital 1si ayar termostati ile

yapllmaktadir.
The pipe ends will be heated by this heater before the welding process. The settings of the

heater will be done by the thermostat on the plates.

1 | ISITMA PLAKASI (PLATE) 2 ISI AYAR TERMOSTATI (HEAT SETTING THERMOSTAT)

3 | TASIMA KOLU (HANDLER) 4 | ELEKTRIK FiSi (ELECTRICAL SOCKET)

MUHAFAZA VE DESTEK KUTUSU (PROTECTIVE CASE)

Muhafaza ve destek kutusu, isiticinin isi kaybini dnler ve tiraslayicy, isiticiya destek olarak
disandan gelecek eftkilere karsi (darbe, su, vb.) korur.

The protective casing prevents heat loss of the heater and protects the frimmer from external
effects (impact, water, etc.).

2 1
3/
1 ISITICI HAZNESI 2 TIRASLAYICI HAZNESI 3 TUTMA KOLU
(HEATER CHAMBER) (TRIMMER CHAMBER) (HANDLE)




ALIN KAYNAK MAKI NASININ CALISTIRILMASI
VE KAYNAK I SLEMI (6PERATION OF THE MACHINE AND

WELDING PROCESS)

1- Elektrik Unitesinin elekirik fisi, jeneratére veya herhangi bir 220Vfi§e takilir.

2- Isitici, kaynak islemine baslamadan dnce elekirik panosuna takilip elekirik verilir ve 1sitiimaya
baslanir.

3- Hareket kolu kullanilarak hareketli kelepce grubu ileri ve geri calistinlir ve makinenin
problemsiz hareketi gdzlenir.

4- Boru capina uygun paftalar secilir, firaslama icin gereken bosluk gdzetilerek borular
paftalarla ana makineye baglanir.

5- Tiraslayict muhafaza kutusundan alinarak, ana gévde Uzerinde bulunan tasiyici millere
oturtulur. Emniyet pimi kapatilir.

6- Tiraslayicinin prizi elekirik Unitesi Uzerindeki fise takilir ve calistirma butonuna basilarak
calistinlir. Soguk havalarda firasilanacak yizeylerin buzlarinin ¢6ziUnmus olmasi gerekmektedir.
7- Hareket kolu saat yonUne cevrilerek, Uzerine daha énce baglanmis borular bulunan,
hareketli kelepce grubu calisir haldeki tiraslayici ydnune hareket ettirilir ve tiraslama islemine
baslanir. Boru yUzeylerinin dizgUn ve pUrizsUz oldugundan emin olana kadar tiraslama islemi
yapllir. Kullanilacak olan tiraslama basinci 20~60 bar araliginda kontrollb olarak yapilmalidir.
8- Boru yUzeylerinin temizlendigi gbézlendikten sonra tiraslayicinin, fisi elektrik panosundan
cikarnlarak, tiraslayict muhafaza kutusundaki haznesine konulur.

9- Daha énce elektrige takimis olan UtUNUn ayarlanan kaynak sicakligina ciktigi kontrol edilir.
Kaynak isisi icin sicaklik tablosu “T.01" referans alinir.

10- istenilen sicaklik derecesine ulasmis 0t muhafaza kutusundan alinarak tasiyici millere
oturtulur.

11- Borular teflon kapli UtU yUzeyine yanastirlir. Ekte verilen tablodan malzeme ve cap
degerine gore, dudak kalinhidi (ilk 1Isitma ) icin kaynak kuvveti bulunur. Dudak kalinhgr (mm)
parametreleri de géz 6nUne alinarak dudak kalinhigr elde edilir ve ilk isitma islemi yapilir.

12- Zaman ve kuvvet parametrelerine uyularak dudak kalinligi (ilk isitma) elde edildikten
sonra, kuvvetsiz isitma (son isitma) islemine gecilir.

Burada; ekteki tabloda verilen isitma sUresine uyularak, boru uclan kuvvet uygulanmadan
isitilir. Isitma islemi tamamlandiktan sonra, kelepce ceneleri geri ydnde (saat yonu tersi) acilir
ve UtU cikarlarak muhafaza kutusundaki haznesine konulur. Daha sonra tabloda verilen
kaynak kuvveti uygulanarak borular alin alina getirilir ve kaynak islemi gerceklestirilir.

Not: ilk istma (dudak kalinidi) kuvvetiyle kaynak kuvveti aynidr.

13- Kaynak islemi gerceklestirildikten sonra, kaynatilimis boru ekteki tabloda verilen sGre kadar
sogumaya birakilir ve sogutulur. Bu sekilde kaynak islemi sona erer.

14- Borular makinaya baglandiktan sonra basing regUlatorG ters yonde dondurGlerek basing
sifirlanir. ileri butonuna basili tutularak basing ayar regulatérld yavasca artinlir. Borunun rahat
hareket eftigi noktaya kadar yavasca artinlir. Borunun rahat hareket ettigi noktaya kadar artis
devam ettirilir. Borunun ileri geri rahat hareket ettigi noktadaki basing yirime basinci olup
tablodan secilen kaynak basincina eklenerek toplam kaynak basinci bulunur.

CNC model makinalarda toplam kaynak basinci makine tarafindan otomatik olarak

bulunmaktadrr.
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Boru Et Kalinhigi (mm)

T.01 Boru et kalinhgi - kaynak sicakligi tablosu.

1- Supply energy to the hydraulic unit by means of the generator.

2- Plug in the socket of the heater to the plug socket on the hydraulic unit and wait for the
temperature raising.

3- Connect the oil in and output hoses, which is fixed on the main machine body, to the
hydraulic unit.

4- Check the oil situation in the hydraulic unit on the oil indicator. In case of no oil, please put
Shell Tellus 46 oil.

5- Fix the suitable clamps to the machine and locate the pipes.

6- Adjust the pressure adjustment regulator against clockwise on the hydraulic unit to the non-
pressure position.

7- While adjusting the pressure adjustment regulator clockwise, press the forward button on
the conftrol panel. Move the clamps for and backwards till you see the clamps are moving
without difficulty. We call the occured pressure while moving the clamps as Moving Pressure
(MP). You can see this MP —which will be taken into consideration later- on the manometer.
The average MP is max. 30 bars.

8- Find the welding pressure on the tables according to the size and PN value of the pipe.
Add the MP to this welding pressure. This is the Total Pressure Value (TPV) which should be
adjusted on the pressure adjustment regulator.

9- Locate the trimmer on the machine and lock the security pin.

10- Fix the socket of the trimmer to the plug on the hydraulic unit.

11- Operate the trimmer using the key on the manual control panel to be adjusted to ‘On’
position.

12- Both pipes ends have to be frimmed smoothly. Please use trimmer presure range of 20 to
60 bar.

13- Take off the tfrimmer from the machine after completing the trimming.

14- Conftrol the temperature on the heater to be 220 C° and locate it on the machine.

15- Heat the pipe ends according to the pressure and fime parameters which are given on
the tables.

16- Take off the heater and weld the pipe ends according to the TPV.

17- Cool the welded pipes according to the parameters on the tables.



GU VENLIK ACISINDAN DIKKAT EDI LMESI
GEREKEN HUSUSLAR (POINTS TO BE NOTICED FOR SAFETY)

Makinenin calisma sistemi hakkinda bilgisi olmayan kisiler makineyi kullanmamalidir.
[ Operatdr kazaya sebebiyet verebilecek giysiler giymekten kaginmalidir.

[1 Calisma aninda makine ekipmanlarinin, kazaya sebebiyet vermemesi icin uygun araliklarla
yerlestirilerek kullanilmalidir.

[1 Makine ve ekipmanlar, calisma aninda devrilmeye karsi dUzgun bir zemine yerlestiriimelidir.
[ Kullanma baslamadan 6nce, elekirik baglantilan ve elektrik kablolarn kontrol edilmelidir.

[ Elekirik kablolar, sert ve kesici maddelerin altinda birakimamalidir ve isitic plakasi sicakken
kablolar ile tfemasindan sakinilimalidir.

O Isitict tasinirken tutma kolu kullanilmalidir. Sicakken isitma plakasina elle dokunulmamalidir.

[ Isitici sicaklik kontrolU 1s1 ayar termostatindan ayarlanmalidir. El ile sicaklik kontrolG
yapillamamalidir.

[1 Traslama islemine baslamadan énce, tiraslayicinin emniyet pimi kapatilmalidir.

[ Tiraslayict calisir durumdayken kesinlikle tfasinmamalidir. Tiraslama islemi bittikten sonra,
firaslayicinin elektrik fisi panodan cikarilip, muhafaza kutusuna bu sekilde konulmalidir,

[1 Tiraslayici calisir durumdayken, kesici bicaklara kesinlikle temas ediimemelidir.

[1 The machine should be operated only by experienced persons.
[1 The operator has to prevent to wear clothes which cauld cause to accidents.

[1 While operating, the parts of the machines have to be located with suitable distances on
plain grounds.

[ Before using check the electric cables and connections.

[1 Prevent the contacts of the cables with incisive materials and with the heater.
[1 Don't touch the heater after the heating and carry it with the handle.

[1 Check the heatness of the heater through the thermostat only.

[ Lock the security pin of the timmer before using.

[1 Don't carry the frimmer while working.

[ Don't touch the blades of the frimmer while working.

[1 After the trimming, remove the socket and place it to its protective casing.

BORULARDA KAYNAK HATALARI

(WELDING DEFECTS)

Dogru Kaynak (Correct Welding) Farkh Sicaklik ve Zamandan Kaynaklanan Hata
(Error Due To Different Heating and Time)



Cok Fazla Basingtan Kaynaklanan Hata Yetersiz Basingtan Kaynaklanan Hata

(Error due to over-Pressure) (Error Due To Insufficient Pressure)
Yetersiz Sicakliktan Kaynaklanan Hata Merkezleme Hatasindan Kaynaklanan Hata
(Error due to Insufficient Heat) (Error Due To Centering Mistake)

HW160 ALIN KAYNAK MAKINESI KAYNAK PARAMETRELERI
(HW160 WELDING MACHINE WELDING PARAMETERS)

Basing
Pressure

P,




t:istenilen dudak kalinlidi icin gereken sUre

t2: Basingsiz isitma suresi

t3: Degistirme icin gereken zaman

t4: Basinci arttirma zamani

ts: Sogutma icin gereken zaman

P:1: Dudak kalinligricin gereken basing

P2: Devamli isitma icin gereken basing

Ps: Sogutma esnasinda gereken basing

ti: Time necessary for the required bead thickness

t2: Heating time with loose pressure

t3: Time necessary for change over the heater

t4: Time of increasing the pressure

ts: Time necessary for cooling

Pi1: Pressure necessary for the bead thickness

P2: Pressure necessary for continuous heating

Ps: Pressure necessary during cooling

0° SDR 26
Dimm] | S[mm] T[*C] T[*C] P3[bar] H[mm] P2[bar] t1[zet) t2sec] | {3[zec] | P3[ear] | t4[min]
PE-80 PE-100
40 1,8 220 220 1 0,5 0,1 45 5 5 1 &
a0 2 220 220 1 0,5 0,2 45 3 5 1 &
g3 25 220 220 2 0,5 0,3 45 5 5 2 &
75 29 220 220 3 05 04 45 5 5 3 &
40 35 220 220 3 05 0,5 45 5 5 3 &
110 42 219 220 5 0,5 0.8 45 5 5 5 &
125 43 219 220 i 1 1 48 5 5 8 7
140 54 218 220 ] 1 1.3 54 5 5 8 g
160 6,2 27 220 10 1 1,7 62 ] 6 10 g
0° SDR 22
D{mm] | S[mm] T[°C] T[C] P3[bar] H[mm] P2[bar] t1[zec) t2[zec] | t3[zec] | P3[bar] | td4[min]
PE-50 PE-100

40 19 220 220 1 05 01 45 5 5 1 &
50 23 220 220 2 0,5 0.2 45 5 5 2 &
g3 29 220 220 2 0,5 0,3 45 3 5 2 &
75 35 220 220 3 0,5 0.4 45 5 5 3 &
80 41 220 220 ¢ 0.5 06 45 5 5 é &
110 5 213 220 i 1 0.4 50 5 5 8 7
125 9.7 218 220 7 1 1.2 a7 3 5 7 &
140 g4 217 220 g 1 1,5 G4 ] 5 g g
160 73 216 220 12 1,5 2 73 6 6 12 10




0* SDR 21
O[mm] | S[mm] T[*C] T[C] Palbar] H[mm] P2[bar] t1[zec] t2[sec] | 13[zec] | P3[bar] | td{min]
PE-50 PE-100
40 1.9 220 220 1 0.5 0.1 45 5 3 1 ]
50 24 220 220 2 05 0,2 45 5 5 2 i
f3 3 220 220 2 0.5 0.3 45 2 3 2 ]
75 36 220 220 3 05 05 45 5 5 3 i
a0 43 218 220 4 05 0,7 45 5 5 4 G
110 5.3 213 220 8 1 1 53 5 3 8 7
125 g 17 220 g 1 1.3 80 5 G 8 &
140 8.7 17 220 10 1 1.6 87 & i 10 g
160 1.7 216 220 13 1,5 2.1 i & G 13 1
0 SDRA7
Ofmm] [ Smm] T[*C] T[°C] P3[bar] H[mm] P2[bar] t1[zez] t2[sec] | f3[zec] | P3[bar] | t4]min]
PE-30 PE-100
40 23 220 220 1 05 0,2 45 5 5 1 G
50 28 220 220 2 05 0,2 45 5 5 2 G
63 36 220 220 3 05 0.4 45 5 5 3 G
73 43 219 220 3 035 0.3 45 5 3 3 B
N 51 213 220 5 1 0.5 o1 5 3 5 7
110 6.3 217 220 7 1 1,2 63 & G 7 g
125 7.1 218 220 g 1,5 1.5 71 & G g 10
140 G 25 220 11 1,5 1.3 a0 i 7 11 11
160 91 214 220 15 1,5 24 91 i 7 15 12
0° SDR 17
Ofmm] [ S[mm] T[*C] T[C] P3{bar] H[mm] P2[bar] t1[zez] t2[sec] | f3[sec] | P3bar] | t4]min]
PE-&0 PE-100
40 24 220 220 1 05 0,2 45 5 5 1 G
50 3 220 220 2 05 0.3 45 5 5 2 G
g3 38 22 220 3 035 0.4 45 5 3 3 B
73 45 219 220 3 1 0.6 45 5 3 3 ]
a0 54 213 220 5 1 0.5 o4 5 3 § &
110 88 17 220 7 1 1,2 86 & G 7 g
125 74 216 220 g 1,5 1,5 74 i i g 10
140 3.3 215 220 12 15 18 32 g 7 12 11
160 9.5 214 220 15 1,5 25 95 7 7 15 13




0e SDR 13,6
Dfmm] | S[mm] T['C] T[*C] P3[bar] H[mm] P2[bar] t1[zec] t2[sec] | t3[zec] | P3[bar] | td[min]
PE-&0 PE-100
40 3 220 220 2 0.5 0.2 45 5 5 2 i
50 37 220 220 2 05 03 45 5 5 2 g
B3 47 219 220 ‘ 1 0,5 47 5 5 ‘ 7
75 56 218 220 ¢ 1 0,7 56 5 g 4 3
an 8.7 17 220 [ 1 1 87 B f 8 g
110 21 25 220 3 15 15 81 B 7 3 11
125 92 214 220 11 1,5 1,9 92 £ 7 11 13
140 10,3 213 220 14 15 24 103 7 G 14 14
160 11,8 22 220 18 15 3.1 118 7 G 18 16
0e SDR 11
D[mm] | S[mm] T[°C] T[*C] Pilbar] H[mm] P2[bar] t1[zec) t2[sec] | f3[sec] | P3[bar] | t4[min]
PE-&0 PE-100
40 37 220 220 2 05 0.2 45 5 5 2 g
50 46 219 220 3 1 04 46 5 5 3 7
B3 58 218 220 ¢ 1 0,6 58 5 g 4 3
75 8.3 17 220 5 1 0.8 58 B f 5 g
L 82 215 220 7 15 1.2 82 & 7 7 11
110 10 213 220 11 1,5 1,8 100 7 ] 11 14
125 11,4 212 220 14 15 23 114 7 G 14 15
140 127 211 220 17 2 29 127 8 g 17 17
160 146 210 220 23 2 338 146 ] 10 3 19
0° SDR Y
Ofmm] | S[mm] T[*C) T[*C) Pa[bar] H[mm] P2[bar] t1[zec] t2[sec] | f3[sec] | P3[bar) | t4[min]
PE-50 PE-100
40 45 14 220 2 1 03 45 5 5 2 b
a0 5. 213 220 3 1 0.4 ] 3 i 3 g
&3 7.1 216 220 ¢ 1,5 0,7 71 ] G 4 10
75 8.4 15 220 8 15 1 il i 7 a 12
I 10,1 213 220 g 15 1.4 101 7 8 g 14
110 12,3 211 220 13 2 21 123 7 g 13 17
125 14 210 220 17 2 28 140 8 4 17 19
140 15,7 204 220 2 2 35 157 g 10 21 21
160 179 208 220 ey 2 45 1749 9 11 7 24
0 SDR74
Dimm] |  S[mm] T[*C) T[C] P3[bar] Hlmm] P2[bar] t1[zet] t2[sec] | f3[zec] | P2[bar] | td]min]
PE-20 FE-100
40 5.5 218 220 3 1 0.3 55 5 3 3 i
o0 69 216 220 3 1 0,5 69 i B 3 10
g3 3.6 215 220 5 1,5 0,8 86 & I 5 12
73 10,3 213 220 7 15 1,2 103 [ d 7 14
40 123 211 220 10 2 1.7 123 7 4 10 17
110 15,1 204 220 15 2 pa 15 8 10 15 20
125 171 208 220 20 2 33 171 g 11 20 23
140 19,2 207 220 28 2.3 41 192 10 12 phi 23
160 218 206 220 33 25 54 218 10 13 33 28




I PP SOR 41
S[mm| T[FC] Pilbar] H[mm] P2[bar] fizec] | {2[sec] | t3[sec] | Pibar | t4 [min)
] 18 210 1 0.5 0,1 135 5 B 1 B
75 19 210 1 0.5 0.1 135 5 f 1 b
50 22 210 2 0,3 0,2 135 5 B 2 b
110 27 210 3 0.5 0.3 135 5 b 3 b
125 3,1 210 3 0.5 0,3 133 5 b 3 b
140 35 210 3 0,5 04 133 5 b 3 b
160 39 210 4 03 0.5 135 5 B 4 B
0° PP SDR 26
S[mm] TG P[bar] Himm] F2[bar] t1[ze¢] t[ze] | t3[zec]| Pabar] | 4 [min]
40 18 210 1 05 0.1 135 5 B 1 b
S0 2 210 1 05 0.1 135 5 B 1 b
63 25 210 1 05 0.1 135 5 f 1 b
75 28 210 2 05 0.2 135 5 f 2 b
80 35 210 3 0,5 0,3 135 5 f 3 b
110 43 210 3 0,5 0.4 135 5 B 3 5]
125 45 210 4 0,5 0,5 141 5 5] 4 7
140 5.4 210 5 0,5 0,6 149 5 [} 5 5]
160 52 210 7 0,5 0.8 162 & L 7 10
(i SDR 17,6
S[mim] T[C] P3[bar] H[mim] P2[bar] t1[zec] t2[sec] | 13 [sec] | P3[bar] | t4 [min]
40 2.3 210 1 0.5 0,1 135 5 5] 1 5]
50 29 210 1 05 0.1 135 5 5 1 &
53 3.6 210 2 0,5 0.2 135 5 5] 2 5]
75 43 210 3 0,5 0,3 135 5 [} 3 5]
a0 5.1 210 4 0,5 0,4 145 5 5] 4 7
110 5.3 210 5 0,5 0.6 164 & I 5 10
125 7,1 210 i} 1 0,7 176 & 7 8 12
140 8 210 B 1 0.9 139 & B 8 14
160 9.1 210 10 1 1,2 204 & 9 10 15




0* SDR 11
D[mm] S[mm] T[] P3[bar] H[mm)] P2[bar] t1[zec] t2[zec] | t2[sec] | P3bar] | 14 [min]
40 37 210 1 0,5 0,1 135 5 B 1 £
50 48 210 2 0,5 0.2 137 5 G 2 £
53 58 210 3 05 03 156 g 7 3 g
75 69 210 ¢ 0,5 0.4 173 g 7 2 12
90 52 210 8 1 0,6 182 & 3 i 14
110 10 210 ] 1 0,9 217 7 9 g 17
125 11,4 210 12 1 1,2 237 7 11 12 19
140 12,8 210 15 1 1.4 255 7 12 15 21
160 14,6 210 18 1 14 277 ] 13 19 24
0* SDR 7,25
D[mm] S[mm] T[*C] P3[bar] H[mm)] P2[bar] t1[zec] t2[zec] | 12 [sec] | P3bar] | t4 [min]
40 58 210 2 0,5 0,2 153 5 G 2 g
50 g9 210 3 0,5 0,3 173 & 7 3 12
63 a7 210 3 1 0.4 159 E 3 3 15
75 10,4 210 5 1 06 223 7 10 5 17
a0 125 210 7 1 09 2 7 11 7 ry|
110 15,2 210 10 1 1,3 284 8 14 10 25
125 173 210 13 1 1.7 308 g 16 13 28
140 19,4 210 17 1,5 2.1 334 g 17 17 A
160 221 210 2 1,5 27 361 10 19 i 4
0 PP SDR &

D[mm] a[mm] T[*C] Pi[bar] H[mm] P2[bar] t1[zec] t2[sec] | t3[zec] | P3[bar] | t4 [min]
40 6,7 210 2 0,5 0,2 170 & 7 2 1
20 a4 210 3 1 0,3 195 & 8 3 14
63 105 210 4 1 0.5 224 7 10 4 18
75 125 210 i 1 07 2 7 11 i A
a0 15 210 i 1 1 281 g 14 8 24
110 15,4 210 12 1 1,3 323 9 16 12 249
125 2049 210 1 13 18 349 10 13 18 33
140 234 210 20 15 24 374 10 20 20 36
160 267 210 28 2 32 405 1 23 28 Ll




