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Descripcion

El calentador dividido se utiliza para fusionar los
tubos exteriores de un sistema de contencién doble.
Se abre lo suficiente como para rodear el tubo
interior de manera que se pueda calentar y fusionar
un tubo exterior. El calentador tiene un revestimiento
antiadherente de larga duracién.

TX01606-12-8-98

PHO1500-12-8-98

El Cf:lqntador no es a Prueba de
Explosiones

A PELIGRO! RIS calentador no es a prueba
d

e explosiones. La operacién del
calentador en un entorno peligroso sin
tomar las precauciones de seguridad
necesarias podria tener como resultado
una explosién y un accidente fatal.

Cuando se lo utiliza en un ambiente peligroso, el
calentador debe calentarse en un entorno seguro
para luego desconectarlo antes de ingresar a la
atmésfera peligrosa para la fusién. 1x00100-9-16-94

WR00034-9-16-94

Temperatura del Calentador

El calentador estd controlado termostaticamente y la
temperatura viene prestablecida de fébrica.

La superficie del calentador debe inspeccionarse

con un pirémetro para determinar la temperatura

de superficie correcta. Los termémetros ubicados a
cada lado del calentador son sélo de referencia y no
muestran la temperatura correcta de superficie. Si
es necesario ajustar la temperatura, proceda de la
siguiente manera:

A ATENCION! Desconecte el calentador de la fuente
- d

e energia eléctrica para evitar
descargas eléctricas mientras ajusta la
temperatura.

En la mayoria de los calentadores, la llave de ajuste
de temperatura sobresale por la base de la manija
del calentador. Las llaves de ajuste de 2" x 4" estén
ubicadas debajo de las pequenas placas del costado.
Extraiga uno de los tornillos de la placa y afloje el
Islegunclo tornillo. Gire la placa para dejar expuesta la
ave.

Gire las llaves de ajuste en el sentido de las

agujas del reloj para bajar la temperatura o

en el sentido contrario para subirla. Una vuelta
completa corresponde aproximadamente a 100°

F. Permita que el calentador se estabilice en la
nueva temperatura (5 a 1 O minutos) luego de cada

ajuste. El calentador debe guardarse siempre en su
soporte aislante o en la eslinga para la proteccién del
operador y para disminuir la pérdida de calor y el
riesgo de dafio de las superficies.

TX01432-8-5-97

PHO01228-8-5-97

PH01235-8-21-97
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Limpieza del Calentador

Para evitar que se acumulen residuos del tubo
pldstico sobre las placas del calentador (lo que
podria causar pérdida de temperatura y adherencia
del tubo), limpie las placas del calentador con un
trapo limpio no sintético antes y después de cada
unién de fusién.

TX01431-8-5-97

PHO01229-8-5-97

Preparacion

Enchufe el calentador a una fuente de alimentacién
adecuada.

Ubique el calentador en el soporte o eslinga y deje
que el calentador se caliente el tiempo suficiente
para alcanzar la temperatura de operacién.

Consulte los procedimientos recomendados por el
fabricante para la fusién de tubos de contencién

doble.

Opere la méquina de fusién siguiendo las
instrucciones de operacién que se proporcionan con
la méquina.

NOTICE: En algunas méquinas de fusién puede ser
necesario extraer la cortadora mientras se utiliza el
calentador dividido para la fusién a tope. De ser
necesario, se provee un equipo espaciador pivote
junto con el calentador dividido para evitar la

extraccién de la cortadora. Inspeccione siempre
el espacio entre el calentador y la cortadora en la
mdquina de fusién antes de realizar una unién de
fusion.

TX01433-8-5-97

WR00052-12-1-92

Recorte del Tubo Exterior

Antes de fusionar el tubo interno hay que recortar los
extremos del tubo externo.

Empuje los tubos internos hacia adentro y recorte los
extremos del tubo externo.

TX01434-8-5-97

PHO1230-8-5-97

Recorte y Fusién del Tubo Interno
Retire el tubo externo de las mordazas internas.

Instale insertos adecuados en las mordazas internas
y ajuste los extremos del tubo interno, dejéndolo en
posicién para el recorte.

Recorte los extremos el tubo interno.

Use el calentador estédndar para calentar y fusione
el tubo siguiendo los procedimientos esténdar que se
proporcionan con la méquina de fusién.

TX01435-8-5-97

PH01231-8-5-97




Cambio de los Adaptadores

Extraiga los insertos de las mordazas internas y, si es
necesario, instale insertos para el tubo exterior.

Ubique el tubo externo en las mordazas internas con
los extremos del tubo sobresaliendo de la cara de las
mordazas (esta distancia es de 1" a 1-1/4" para las
mdquinas N° 28, N° 412 y N° 618 y de alrededor
de 3/4" para la méquina N° 14). Debe mantenerse
esta distancia para asegurar la correcta instalacién
del calentador en la méquina de fusién.

AVISO: Si no se deja que el tubo sobresalga de

las mordazas en el &rea de fusién tal como se
especifica, podria provocarse una fusién defectuosa
o dafios en el calentador.

TX01436-8-5-97

PH01232-8-5-97

Verificacion de la Alineacién

Junte los extremos de los tubos y verifique la
alineacién. Si existe alguna desalineacién (hacia
arriba/abajo) ajuste la mordaza superior lateral para
alinear los extremos.

Separe los extremos de los tubos para que pueda
colocarse el calentador.

TX01437-8-5-97

PHO01234-8-5-97

Calentamiento y Fusién del Tubo

Abra el calentador para evitar el contacto con el
tubo interno e introddzcalo entre los extremos de los
tubos, dejéndolo descansar sobre las barras guia.

El cierre que mantiene juntos los dos extremos del
calentador es magnético. El calentador permanecerd
en la posicién cerrada durante el ciclo de
calentamiento.

Siga los procedimientos de calentamiento del
fabricante del tubo.

Cuando se haya completado el calentamiento separe
las mordazas, abra el calentador y extrdigalo
répidamente de la maquina de fusién, teniendo
cuidado de no tocar el tubo interno o los extremos
del tubo externo.

Junte répidamente los extremos de los tubos bajo la
presién recomendada por el fabricante. Mantenga
esta presién hasta que se haya enfriado la unién de

acuerdo con las recomendaciones del fabricante.
TX01438-8-5-97

PHO01233-8-5-97
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