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Ksztaitki cisnieniowe z PVC
instrukcja montazu

Serie standardu metrycznego

Ksztattki z PVC-uH z serii standardu metrycznego
mogg by¢ klejone do siebie lub do rur z tego same-
go materiatu, pod warunkiem, ze wymiary i tole-
rancje zgodne sg z normami podanymi w tabeli na
stronie 4.

Do klejenia zalecamy gesty klej TITE pozwalajacy,
dzieki zastosowaniu zwiekszonej ilosci wypetniaczy
przy jednoczesnym zredukowaniu rozpuszczalnikdw
odparowywujgcych na wypetnienie do 0,5 mm luzu.
Do klejenia duzych srednic (powyzej D-110 mm) zale-
camy uzywanie kleju w wersji zageszczonej z dodat-
kiem spowalniaczy o nazwie handlowej LARGE-TITE.
Klej ten umozliwia wypetnienie ewentualnego luzu
do 0,8 mm najczesciej spowodowanego wieksza
owalizacjg rur duzych srednic.

Przestrzeganie zalecen producenta kleju jest wa-

runkiem uzyskania wtasciwych potgczen klejonych.

Zalecenia te mozna podsumowac w nastepujacy
Sposob:

1. Przyciac€ rure pod katem 90°
obcinakiem do rur.

3. Usung¢ wszelkie zabrudzenia

L J
(pozostatosci smaru, oleju lub brudu ) zardowno

Z rury jak i ksztattki, za pomoca ptotna sciernego

0 wielkosci 220-240 lub czystej szmatki namoczonej
W zmywaczu.

UWAGA: Uzycie zmywacza wydfuza czas schniecia
ztacza klejonego o 50%

4. Natozy¢ odpowiednio dobranym
do srednicy kiejonych elementéw pedziem

2. Zewnetrzng i wewnetrzng krawedz rury
sfazowac pod katem 15°

rowng warstwe kleju, cienszg warstwe na ksztattke
i grubszg warstwe na rure tak, aby klejem pokryta
zostata cafa powierzchnia do klejenia.

Przy klejeniu srednic powyzej D-110 mm zaleca sie
prace w zespotfach dwuosobowych aby unikngc
wyschniecia kleju przed potaczeniem elementow
klejonych.
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5. Natychmiast potaczy¢ obie czesci kiejone

i wykonac obrot o ok. 15° co sprzyja rownomierne-
mu rozprowadzeniu Kleju.

6. Wykonanie prawidiowego poiaczenia cha-
rakteryzuje sie pojawieniem sie cienkiego
wateczka kileju woko6t rury u nasady ksztattki,
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zaleca sie jego szybkie usuniecie za pomocg miek-
kiego papieru, co podniesie estetyke wykonanego
ztacza.

7. Polaczenie nalezy przeprowadzi¢ w tempe-
raturach pomiedzy +5°C +40°C.

Przy temperaturach ponizej +5°C sklejane elementy
nalezy podgrzac za pomocg grzatek powietrznych,
aby zapobiec ewentualnemu powstaniu na po-
wierzchniach sklejanych wody kondensacyjnej.

Zalecane jest takze nie poddawanie swiezo sklejo-
nych czesci obcigzeniom mechanicznym. Nalezy
uwzglednic, ze wraz ze wzrostem temperatury
otoczenia wzrasta szybkos$¢ odparowywania rozcien-
czalnika z kleju.
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Serie standarcdu brytyjskiego
(gwintoweane)

Ksztattki z nieuplastycznionego PVC-uH z serii stan-
dardu brytyjskiego (gwintowane) lub z serii elemen-
tow posredniczacych mozna nakrecac jeden na
drugi lub na rury i inne gwintowane czesci z innych
materiatow, zgodnie z normami podanymi w tabeli
na stronie 4.

W celu utatwienia nakrecania i uzyskania doskona-
tego przylegania, poleca sie zastosowanie dobrej
jakosci tasmy teflonowej w ilosci wystarczajacej do
wypetnienia luzu, lecz nie powodujacej zbyt ciasne-
go zamkniecia.

Nalezy unikac¢ stosowania konopii pakutowych

i szarpanych, zazwyczaj stosowanych przy metalo-
wych tacznikach, gdyz peczniejace pod wptywem
wilgoci konopie mogg spowodowac pekniecie czesci
nakrecanej. Nie nalezy rowniez stosowac potacze-
nia ksztattki metalowej z gwintem zewnetrznym

z ksztattkami plastikowymi z gwintem wewnetrznym
gdyz moze to spowodowac jego pekniecie. Potg-
czenie takie moze by¢ wykonane tylko w przypad-
ku ksztattki plastikowej z gwintem wewnetrznym

i metalowym pierscieniem wzmacniajagcym czesci
gwintowane.





