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Produktionsteknik Krah
Matt DN 500 till DN 3500
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Kallbrlerung, Abzug, Kihlung  Duse Extruder
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Matt DN 500 till DN 3500
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ID500-1D1600 Homogent lindad basvaggtjocklek maojliggor saker
svets

* Forvarmningskod vid
eventuella mellanrum eller
kyla

« Svetsanslutning

* Svetskod

e 3.5bar
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« Nar du anvander kattingtelfer kan de fastas pa
komponenterna med hjalp av selar.

« Alternativt kan levereras med bogseroglor.

Muffe
+ Nar insticksdjupet har uppnatts ska telferna
slappas fri fran spanning.

%pilzende | |
* Vid sammanfogning mats insticksdjup och

markeras.

Muffenldnge :

 Spaltkontroll: Spalten mellan hylsan och Spaltiehre
PKS®HWB®-Spikandan maste kontrolleras med
spaltmataren
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Svetsteknik

Spaltlehre kann nicht vollstandig |4
eingesteckt werden

Spitzende .
N
!

/- |
% : Muffenldnge _
N

bis 2 mm

» Torka rent med forst med papper (Luddfritt) sedan PE reng6ring(DVS2207-1 DVGW
VP 603)

« Mat insticksdjup

» Efter ihop montage méts spaltbredd mellanrum med medfdljande sticka. Mindre an
2mm ingen PKS Klamring behoévs. Forvarmningskod om det skulle behévas.

- Stalbandmontage i angivet spar (For okat svetstryck)

« Svetsning och kyl tid, Efter kyl tid kan stalband tas bort

» Provtryckning av enskild skarv medféljer utrusning.

SchweiRen / Welding
DN XXX

(7 ERANK PKSHWB 53 (-10) - (+50) °C
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Abnahmeprufzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204
Inspection Certificate 3.1 according to DIN EN 10204
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Langtids tester

=

agru
OEM N Qualitétssicherung 5
ittt Priifbericht Zeitstandinnendruckversuch 2022-09-20
Id 35/000
g
Produktdatum 15.09.2022
Produktdatum 15.09.2022
Solldruck 6,99 bar Umfangsspannung () 12,00 Nimm?
min. Druck 6,92 bar Wanddicke (min) 15,00 mm
max. Druck 7,13 bar Aussendurchmesser 530,00 mm
Zeitzahler 101: 29: 54 hms
Bruchtyp
Start-Datum 15.09.2022 10:42 Produktions-Charge HwWB
Start-Zeitzahler 0:0:0 him:s AuBendurchmesser ggﬁ
Ende-Datum 19.09.2022 16:43 Prifdaver 101: 30: 0 hm:s
Zeitzahler 101: 29: 54 hmis
Druckaufbauzeit 451,00 sec Produktdatum 15.09.2022
Produktions-Charge 1
Produktions-Charge 2
Produktions-Charge 3
Produktions-Charge 4
Record:
10
=& e Cruck (7,13 ba
3 ] o 3
e 1 el Druce 6,92 bar
g 6
5]
24
>t ' ' e g
15.09.2022 16.09.2022 17.00.2022 17.09.2022 18.00.2022 19.09.2022 2.08.2022
10:42:05 06:42:05 02:42:05 2:42:05 18:42:05 14:42:05 10:42:05

Datum

W ot Druck (bor) B MV-AKiivest (choots) W 2kt Temperatur (°C.

agru i i
O NK Qualitatssicherung o
S NRENENR Priifbericht Zeitstandinnendruckversuch 20221116
gs-ld 20221
Nenndurchmesser
Nenndurchmesser
Solldruck 40,00 bar Umfangsspannung (o) 64,67 Nimm?
min. Druck 39,60 bar Wanddicke (min) 15,00 mm
max. Druck 40,80 bar Aussendurchmesser 500,00 mm
Zeitzdhler 0:0: 0hm:s
Bruchtyp
Start-Datum 16.11.2022 09:33 Produktions-Charge HWB
Start-Zeitzihler 0:0:0himis AuBsndurchmesser ggﬂ
Ende-Datum 16.11.2022 09:58 Priifdauer 4:30: 0 himis
Zeitzahler 0:0:0hms
Druckaufbauzeit 1.484,00 sec Nenndurchmesser
Produktions-Charge 1
Produktions-Charge 2
Produktions-Charge 3
Produktions-Charge 4
Record:
o [ 14.000
manc. fruck (40,80 bar) [ oo
min-Prock (38,60 ba) | 10,000 Z
< T FE
8 8.000
: g
- Feooo &
g — ‘ g
— Fao00 £
- | F2.000
f = 7 °
16.11.2022 16.11.2022 16.11.2022 16.11.2022 16.11.2022 16.11.2022
09:33:49 09:39:49 05:45:49 09:51:49 09:57:49 10:03:49

W aic. Druck (bar) M My-Aktivitit (shoots)

Datum

W 3kt Temperatur (*C)
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Handextrudersvetsade skarvar

« Forarbete av svetskarv skrapas rengors
och oxidskikt (Stearater) tas bort genom
skrapning

* Rengo6rs med PE rengoring

- Forsta svetsen ar en sammahallnings
svets (infastningspunkt svets) Halls ihop
med telfer om det behdvs.

« Extrudera skarv, Svetsningen maste -_/N
vara bredare an skarven, Skarv +min /&
2mm &verlapp av svets , a3
Forstarkningsvets skall vara 0,4
*vaggtjocklek.

W3, |

« Smaltdjup mats direkt framfor svetsskon
for att forsakra sig att man nar fulla
djupet.




| (- FRANK
Extruderade ror levereras med muff och spikande,

Alternativt slata spikandor.
Sammanfogning I angivet spar enligt DVS 2207-4
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Invandig extrudering
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Utvandig extrudering

(- FRANK
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Utvandigt extruderat i
angivet spar i muff
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Handextrudering spikanda
Princip bild DVS 2207-4

FTW-Trin}

Longlebi

FRANK

www.frank-gmbh.de



18

=

(- FRANK

www.frank-gmbh.de

www.frank-
gmbh.de



Princip bild DVS® 2207-4




Robot extrudrar
Egentillverkade av Frank finnes f




Plastic Fantastic (- FRANK
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e Design and manufacture of highly complex culvert structures made of PE 100
e Scope of supply: pipe, fittings and special components up to ID 3500
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Tack for att jag fick komma!
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