Wstep do PVC-U

PVC - Polichlorek winylu

Polichlorek winylu (PVC) jest jednym z najstarszych
i najszerzej stosowanych materiatow
termoplastycznych. W produkdji rur i ksztattek do
systemow cisnieniowych stosuje sie go w formie
nieuplastycznionej (PVC-U czyli nieplastyfikowany
polichlorek winylu, to znaczy bez dodatkow
zmiekczajacych). Wtryskowe formowanie wymaga
dodatkow takich jak Srodki poslizgowe i stabilizatory.
Stanowig one mniej niz 5% wagi. Do wyrobéw
majacych kontakt z woda do picia i stuzacych
przesytowi spozywczemu stosuje sie wytgcznie
stabilizatory cynowe. PVC-U jest materiatem bardzo
odpornym na dziatanie chemikaliow

i bardzo ekonomicznym w zastosowaniu tzn.
posiadajacym wysokie walory w stosunku do

ceny. taczy sie najlepiej przy pomocy klejow
rozpuszczalnikowych.

Zastosowanie

Ztaczki cisnieniowe PVC-U nadaja sie do stosowania
w systemach irygacyjnych, instalacjach wody do picia,
instalacjach chemicznych, oczyszczalniach Sciekow,
basenach, przemysle gastronomicznym itp. Ztgczki
cis$nieniowe PVC-U moga by¢ stosowane z rurami
PVC-U wykonanymi zgodnie z tymi samymi normami
miedzynarodowymi. Rury z PVC-U posiadajg
dopuszczenie do przesytania wody do picia (atest
PZH), a tworzywo nie wptywa na zmiane smaku wody
czym pozytywnie rézni sie np. od rur stalowych.

Duza gtadko$¢ powierzchni wewnetrznej powoduje
obnizenie oporéw przeptywu, a w zwigzku z tym
mniejsze zuzycie energii na pompowanie. Poprzez
szybszy transport cieczy przez rury PVC-U moga
przeptywac wieksze ilodci wody niz przez rury o takiej
samej $rednicy wyprodukowane z innych materiatow.
Wiasciwos¢ ta daje mozliwos¢ stosowania rur

o mniejszych Srednicach, co zapewnia inzynierom

i architektom wiecej przestrzeni i swobody

w prowadzonych przez nich dziataniach.

Normy

Wszystkie ztaczki z naszej oferty sa produkowane
zgodnie z miedzynarodowymi normami takimi jak
EN 1452:2, EN 1452:3,1SO 757, DIN 8063,

EN 1549:3.

Najwazniejsze wtasciwosci rur i ksztattek
zPVC-U

- niski ciezar wiasciwy (1,4 g/cm?)

- okres zywotnosci minimum 50 lat

- odpornoé¢ na korozje wewnetrzna i zewnetrzng

- nie potrzeba dodatkowych powtok ochronnych

- odpornoé¢ na korozje elektrolityczng wywotana
dziataniem pradéw btadzacych (prad 1A niszczy
w ciggu roku ok. 10 kg stali)

- odpornoé¢ na zarastanie osadami

- duza odpornos¢ chemiczna na substancje
w zakresie pH 2 - pH 12

- fatwy montaz bez uzycia specjalistycznego sprzetu

- nadaja sie do systemoéw pracujgcych w zakresie
temperatur od 0°Cdo +60°C

- niezalecany do kontaktu z rozpuszczalnikami
aromatycznymi, estrami, ketonami i chlorowanymi
weglowodorami.

Metody taczenia

- klejone

- gwintowane

- Netvitc System®
- kotnierzowe.

Relacje ci$nienie-temperatura
(DIN 3441 blatt oraz UNI 7442-75):

Maksymalne ci$nienie pracy wynosi 16 kg/cm?
(227,6 PSI) w zakresie temperatur od 0°Cdo +25°C.
Powyzej +25°C ci$nienie robocze obniza sie liniowo
do 4 kg/cm? (56,9 PSI) przy +60°C.
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Zawory odpowietrzajace

Zawor odpowietrzajacy kinetyczny
306|GZ G SYMBOL B c A E F MATERIAL
" 1270018 184 75 14 16 78 PPFV

% 1270019 184 75 14 16 Ya PPFV

1" 1270020 184 75 14 16 8 PPFV
: v 1270021 184 75 14 16 8 PA
o v 1270022 184 75 14 16 %" PA

17 1270023 184 75 14 16 2% PA

Zawor odpowietrzajacy kinetyczny
314|Gz G SYMBOL B c D E F MATERIAL
2 1270050 260 112 30 21 1" PPFV
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Zawor odpowietrzajacy pojedynczego dziatania

308|GZ G SYMBOL B ® A E MATERIAL
v 1270024 137 75 14 e PPFV
% 1270025 139 75 16 e PPFV
17 1270026 142 75 19 e PPFV
%' 1270027 137 75 14 e PA
% 1270028 139 75 16 e PA
1" 1270029 142 75 19 e PA
=5 * [l

Zawor odpowietrzajacy podwéjnego dziatania

310|GZ G SYMBOL B c A E MATERIAL
" 1270034 137 75 14 " PPFV
% 1270035 139 75 16 Y PPFV
17 1270036 142 75 19 Ve PPFV
%" 1270037 137 75 14 Ve PA
% 1270038 139 75 16 4" PA
— 1" 1270039 142 75 19 " PA
1:! [

83
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Kompensatory

Kompensatory gumowe gwintowane =
GW x GW g
(7]
Ll
Budowa: g
, : <
; R 1. mieszek z gumy syntetycznej —
i u 2. nylonowy plot wzmacniajacy L
r ' 3. stalowy pierscien wzmacniajacy LLl
‘;4.._ 4.przytacze gwintowane z zeliwa :
MAKSYMALNE PRZEMIESZCZENIA WARUNKI PRACY
YMBOL DN BL S - . S
s “WE zewe BOCHNE KATOWE  pooniewannia  pobois
cale mm mm mm mm mm stopni 20 °C 50°C 80 °C bar
3/4 1050220 20 200 22 6 22 30 10 10 6 0,5
1 1050221 25 200 22 6 22 30 10 10 6 0,5
11/4 1050222 32 200 22 6 22 30 10 10 6 0,5
11/2 1050223 40 200 22 6 22 30 10 10 6 0,5
2 1050224 50 200 22 6 22 30 10 10 6 0,5
21/2 1050225 65 240 22 6 22 30 10 10 6 0,5
3 1050226 80 240 22 6 22 30 10 10 6 0,5

BL - dtugos¢ zabudowy

Uwaga:
Wykonanie standardowe. Mieszek z EPDM. Przytgcza wykonane z zeliwa.

Inne wykonanie pod zapytanie. Atest PZH.

© Budmech | Systemy cisnieniowe PVC 2020/2021 | www.systemy-cisnieniowe.pl 151



Informacje ogélne o tworzywach

Tworzywa sztuczne s3 lekkie, fatwe w montazu, maja Tabela tolerancji ztaczy klejonych wedtug
szeroki asortyment ksztattek i tgcznikéw oraz sg taczniki:
najtansze z dostepnych materiatéw instalacyjnych. ISO727-UNI7442/75-DIN

Te oczywiste zalety montazowe ida w parze z licznymi 8063 - NFT54-028-EN 1452
plusami dla uzytkownika. Przewody z tworzyw
sztucznych sg gtadkie, dzieki temu straty cidnienia
hydraulicznego sg niewielkie i nie pojawiaja sie osady
(instalacja nie zarasta). Materiat, z ktérego wykonane

Rury:
ISO 161-UNI7441/75-DIN 8063-NF T54-016

SREDNICA

sg rury nie ma wptywu na jako$¢ wody. NOMINALNA DN D MIN MAX
Dzieki odpornosci na dziatanie substancji 12 128 ;glg ;828
zawartych w wodzie, rury z tworzyw sztucznych 20 25 2510 2530
nie ulegajg korozji. Rury z tworzyw sztucznych 25 32 32.10 32.30
stabo przewodza ciepto - nie ma koniecznosciich 32 40 4010 40.30
izolowania. Wykazujg jednak znaczny wspotczynnik 40 50 50,10 50,30
rozszerzalnosci cieplnej (0.08 - 0.18 mm/mK). 50 63 63,10 63,30
Oznacza to, ze odcinek rury o dtugosci 1 m rozszerzy 65 75 75,10 75,30
sie 04 - 9 mm pod wptywem wody o temperaturze 80 90 90,10 90,30
60°C. 100 110 110,10 110,40
110 125 125,10 125,40
125 140 140,20 140,50
Wymiary standardu brytyjskiego i metrycznego 150 160 160,20 160,50
175 200 200,30 200,60
Ponizsze uwagi mogg okazac sie pomocne dla 200 225 225,30 225,60
0séb, ktdre nie znajg réznych sposobdw opisywania 225 250 250,30 250,80
wymiaréw standardéw metrycznego oraz brytyjskiego 250 280 280,30 280,90
dla ruri ztaczek. Podczas opisywania standardu 300 315 315,40 316,00
brytyjskiego ztgczek rurowych i innych komponentéw - 400 400,40 401,20
czynione sg odniesienia do nominalnego wymiaru
Swiatta rury w calach i utamkach cala. Systemy
standardu metrycznego okreélone sg przez Tabela tOIEanCji zl’qczy gwintowanych WEC“'Ug
odniesienie érednicy zewnetrznej rury wyrazonej ISO7/1-UNI338-BS 21-DIN 2999
w milimetrach. Wazne jest, aby pamieta¢, ze wymiary
standardu metrycznego nie s po prostu wymiarami SREDNICA SREDNICA  LICZBA GLEBOKOSG  DLUGOSC
w calach przeliczonymi na milimetry i nazwanymi "OML"lfL"A ewinty zwodow/® ™™ GwINTU MONTAZOWA
.metryczny.ml..Tak naprgwije; odpowiedniki sq.trc')che; v 16.66 19 1337 0856 1.4
inne (z wyjatkiem wymiaréw standardu brytyjskiego " 20.95 1 1814 1162 15.00
) . o 2 ; ) ) ,
2% oraz 5 calii standardu metrycznego wymiaréw e 26,44 14 1814 1162 16.3
751 14Q mm, ktére przypadkowo sg identyczne) i nie 1 33.25 1 2309 1479 19.1
Sq zamienne. 1% 41,91 11 2309 1,479 21,4
11" 47,80 11 2,309 1,479 21,4
Poréwnanie standardéw metrycznego 2 5961 11 2309 1479 257
i brytyjskiego 2 %” 65,71 1 2,309 1,479 -
2 7518 1 2,309 1,479 30,2
2% 81,53 1 2,309 1,479 -
BAVIVUSH  METVGZY  BRYIVUSK  METRYGNY 3 8788 11 2309 1479 333
nominaima (ale] zewngirens mm] nominaina foale zewngissns fmm) 1303t 2309 1479 393
. 5" 138,43 1 2,309 1,479 43,6
3/’ LS &Y i 6" 16383 11 2,309 1479 43,6
8 20 3” 90
" 25 4” 110
17 32 5" 140
1 40 6" 160
1 50 8" 225
2" 63 = =
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Zastosowanie kompensacji

Kompensacja

Bardzo wazng kwestig przy projektowaniu instalacji
z tworzyw sztucznych jest odpowiednia kompensacja
wydtuzen termicznych. Tworzywa sztuczne maja
bardzo wysoki wspoétczynnik liniowej rozszerzalnosci
termicznej, co przektada sie na stosunkowo

duzy przyrost dtugosci rury pod wptywem nawet
niewielkiego przyrostu temperatury.

Wspbtczynnik rozszerzalnosci termicznej rur

z PVC-U wynosia = 0,08 mm / m°C, natomiast rur
zPE a=0,20mm / m°C.

Konieczno$¢ zastosowania urzgdzen
kompensacyjnych zalezy od sposobu taczenia rur,
ich lokalizacji, materiatu z jakiego s3 wykonane oraz
wielkosci wahan temperatury.

Instalacje powinno sie projektowac tak, aby do
maksimum wykorzystaé zjawisko samokompensacji.
Rurom nalezy umozliwi¢

swobodng zmiane dtugosci pod wptywem

zmian temperatury, przewidujac odpowiednie
rozmieszczenie punktéw statych i wykorzystujac
naturalne przeszkody budowlane.

Najprostszym i najtanszym sposobem jest
zastosowanie samokompensacji w formie ramienia
gietkiego. Dtugos¢ ramienia gietkiego jest praktycznie
uzalezniona od Srednicy rury i wielko$ci wydtuzenia
termicznego. Temperatury $cianki rury, jako trzeciej
wielkosci wptywajacej na prace ,ramienia giecia”,
w projektowaniu i budowie nie uwzglednia sie, przy
zatozeniu ze temperatura uktadania przewodéw
przebiega w temperaturach od +5°Cdo 25°C.
Zastosowanie ramienia gietkiego ma miejsce przy
zmianie kierunku przewodu, rozgatezieniu, jak

i ominieciu przeszkody np. belki dwuteowej.

Proyklacow 2astetowanic: Samakomperdad]i — ramian gigtkich W irstake

Obliczenie wielkosci wydtuzenia termicznego

Wielkos¢ liniowego wydtuzenia termicznego rur z PE
i PVC-U okresla sie wzorem:

AL=LxAtxa

gdzie:

AL = wielko$¢ wydtuzenia [mm]

L = dtugos¢ odcinka rury [m]

At = rbznica temp. pomiedzy temperaturg montazu
rurociggu a maksymalna temperatura robocza
wzglednie minimalng temperatura robocza [°(]

a = wspotczynnik rozszerzalno$ci termicznej rur
[mm / m °C]: PE - 0,20; PVC-U - 0,08

Uwaga: Jezeli temperatura robocza rurociggu

jest wyzsza od temperatury montazu, wystepuje
wydtuzenie rurociagu, jezeli nizsza - rurociag

ulega skréceniu. W zwigzku z powyzszym nalezy

w obliczeniach bra¢ pod uwage zaréwno temperature
montazu jak i minimalne i maksymalne temperatury
robocze.

Okreslenie dtugosci ramienia gietkiego

Dla dowolnego wydtuzenia termicznego AL, dtugos¢
ramienia gietkiego ,a” mozna okresli¢ na podstawie
nastepujacego wzoru:

dla rur PVC-U:

a=33,5V(d x AL)
(wartosci a, d, ALw mm)

Wytyczne mocowania rurociagu przy
kompensagji

Zmiana dtugosci i kierunku ruchu odcinka rurociggu
podlegajacego wydtuzeniu termicznemu musi by¢
zawsze jednoznacznie ustalona przez zastosowanie
zamocowah - uchwytéw statych. Przy wtasciwej
lokalizacji uchwytéw statych na rurociagu, uzyskuje
sie korzystny podziat wydtuzenia termicznego
odno$nego odcinka rurociggu. Dla uchwytéw
statych nie wolno stosowac konstrukcji, w ktorych
rure unieruchamia sie przez zaci$niecie na jej
obwodzie. Do konstrukcji punktéw statych nalezy
uzy¢ ogranicznikéw, ktérymi moga by¢ ksztattki

z tworzywa sztucznego. Jezeli przy zmianie kierunku
lub przy odgatezieniu nie mozna umiesci¢ ramienia
gietkiego, lub tez nalezy uwzgledni¢ wieksze dtugosci
w przebiegu prostych odcinkéw rurociggu, to mozna
zastosowac¢ kompensator U-ksztattny. Przedmiotowy
odcinek nalezy w tym wypadku podzieli¢ punktem
statym PS na dwie cze$ci. W nawigzaniu do podanego
przyktadu, wynika ze przy zmianie dtugosci
AL=17,28 / 2 = 8,64 mm, dtugosé¢ ramienia ugiecia
wyniesie a = 700 mm, zamiast 1000 mm.
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Odlegtosci punktéw podparcia

Rekomendowane odlegtosci punktow przesuwnych.

DLARUR PVC-U PN16

0
20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
200
225
250

20°C

85

90

100
110
125
140
150
165
185
200
215
225
250
250
250

PVC-U PN16

DLA RUR PVC-CPN10O

(/]

16
20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

20°C
(mm]
1000
1150
1200
1350
1500
1650
1850
2050
2250
2500
2650
2800
3000
3150
3350
3550
3750
3950
4200
4450
4750

40°C
50
55
65
80
95
110
120
135
155
170
185
200
225
225
225

W POZIOMIE

30°C
(mm]
950
1100
1150
1250
1400
1600
1750
1950
2100
2350
2500
2650
2850
3000
3150
3350
3550
3750
4000
4250
4500

20°C
30
40
50
60
70
90
100
120
150
160
180
200
240
260
280

ODLEGLOSC MIEDZY PODPORAMI [cm]

PE (SDR 11)

40°C
(mm]
900
1025
1100
1200
1300
1500
1650
1850
2000
2200
2350
2500
2700
2850
3000
3200
3350
3550
3750
4000
4250

40°C
26
34
42
51
60
7
85
102
128
136
153
170
204
221
238

50°C
(mm]
850
950
1000
1100
1250
1400
1600
1750
1900
2100
2250
2350
2550
2700
2850
3000
3150
3350
3550
3800
4000

60°C
(mm]
750
875
900
1000
1150
1300
1500
1650
1800
1950
2100
2200
2400
2500
2650
2800
3000
3250
3350
3550
3750

W PIONIE
PVC-U PN16
MIEDZY 20°C a 40°C
90
100
120
140
160
180
200
220
240
250
250
250
250
250
250

70°C
(mm]
675
775
800
900
1050
1200
1350
1500
1650
1800
1950
2050
2200
2300
2450
2600
2750
2900
3050
3250
3450
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80°C
[mm]
600
700
700
800
900
1100
1250
1350
1500
1650
1750
1850
2000
2100
2200
2350
2500
2650
2800
2950
3150



Transport i magazynowanie rur z tworzyw sztucznych

Transport i magazynowanie rur z tworzyw sztucznych

Transport i sktadowanie rur oraz ksztattek z tworzyw
sztucznych ze wzgledu na swoje wtasciwosci fizyko-
-mechaniczne powinny by¢ prowadzone w sposéb
uniemozliwiajacy uszkodzenie materiatu.

Transport

Transport ruri ksztattek moze by¢ prowadzony do-
wolnymi érodkami transportu jednak ze wzgledu na
specyfike towaru najczesciej odbywa sie transportem
samochodowym.

Z uwagi na specyficzne wtasciwosci rur z tworzyw

sztucznych nalezy przy transporcie zachowywac na-

stepujgce wymagania:

- przewdz rur moze by¢ wykonywany wytgcznie samo-
chodami skrzyniowymi o odpowiedniej dtugosci

- przewdz rur i prace przetadunkowe powinny sie
odbywac przy temperaturach powietrza w przedzia-
le od +5°C do +30°C. Szczegblng ostroznos¢ nalezy
zachowac w temperaturze bliskiej 0°C z uwagi na
krucho$¢ materiatu w tych temperaturach

- podczas prac przetadunkowych rur i ksztattek nie
nalezy rzuca¢

- transport rur niepakietowanych: w samochodzie
rury powinny by¢ uktadane na réwnym podtozu na
podktadach drewnianych o szeroko3ci co najmniej
10 cmi grubosci co najmniej 2.5 cm - utozonych
prostopadle do osi rur i zabezpieczone przed zaryso-
waniem przez podtozenie tektury falistej i desek pod
taficuchy spinajace boczne Sciany skrzyn samocho-
dowych

- bezpieczny i prawidtowy transport rur to przede
wszystkim podparcie tadunku na catej dtugosci,
odpowiednie jego zabezpieczenie przed przemiesz-
czaniem sie

- w trakcie za i roztadunku przy uzyciu zurawi nalezy
stosowac liny miekkie np. nylonowe, bawetnia-
no-konopne czy z tworzyw sztucznych. Nie wolno
stosowaé metalowych linitafncuchow.

Sktadowanie

Magazynowane rury na placu budowy powinny by¢
zabezpieczone przed szkodliwym oddziatywaniem
promieni stonecznych. Dtuzsze magazynowanie po-
winno odbywac sie w pomieszczeniach zamknietych
lub zadaszonych. Rury pakietowane nalezy magazy-
nowac¢ w dwoch - trzech warstwach o maksymalnej
wysokosci sterty 2m, pod warunkiem ze listwy drew-
niane pakietu gérnego beda spoczywaty na listwach
drewnianych pakietu dolnego.

Sktadowanie rur niepakietowanych: rury powinny by¢
uktadane na rownym podtozu na podktadach i prze-
ktadach drewnianych o wymiarach jak przy trans-
porcie. Nie wolno sktadowac rur ciezszych na rurach
Izejszych. Szerokos¢ stosu sktadowanych rur nalezy

ograniczy¢ wspornikami pionowymi z drewna. Rury
nalezy sktadowac kielichami naprzemianlegle.

W przypadku gdy sktadowane rury nie zostang utozo-
ne w przeciggu 12 miesiecy to nalezy je zabezpieczy¢
przed nadmiernym dziataniem promieniowania
stonecznego poprzez ich zadaszenie. Nie wolno jed-
nak nakrywac¢ rur uniemozliwiajacich przewietrzanie
(efekt namiotowy). Temperatura w miejscu sktado-
wania nie powinna przekracza¢ 30°C.

Roboty ziemne - warunki wyjéciowe

Roboty ziemne zwigzane z budowa sieci sanitarnych
z tworzyw sztucznych, powinny by¢ prowadzone
zgodnie z obowigzujacymi przepisami i norma-

mi. Dlatego nalezy zwréci¢ uwage, ze wiasciwosci
mechaniczne tworzyw sztucznych w zakresie mo-
dutu sprezystosci réznia sie znacznie od materiatéw
tradycyjnych jak kamionka, beton, zeliwo. R6znice te
powodujg, ze uktadka z przewoddw sieci sanitarnych
odbiega w okreslonym zakresie od warunkéw i spo-
sobow stosowanych w uktadce przewodéw z mate-
riatobw tradycyjnych. Rury z materiatéw tradycyjnych
przyjmuja w zazadzie w catosci obcigzenie gruntem
- zasypki wykopu. W zwigzkuz tym rodzaj zasypki jak
tez stopief zageszczenia w bezposrednim otoczeniu
rur tzw. strefie rurociggu jest ,wzglednie obojetny”.

Rury te nie podlegajg deformacji w zakresie przekroju
poprzecznego. Deformacja dla ww. rur to juzjestich
zniszczenie - co najmniej pekniecie. Natomiast rury
z tworzyw sztucznych - tworzywa sprezystego, ukta-
dane w gruncie, pod wptywem obcigzenia gruntem

- zasypka wykopu, podlegaja deformacji.

Dopuszczalna deformacja przekroju poprzecznego
rury z tworzywa sztucznego okreélana jest na 3-5%
jej wysokosci. Stwierdzona w praktyce po wielolet-
niej eksploatacji deformacja nawet do 10-15%, nie
powodowata zniszczenia rury (pekniecia).

Warunkiem dla rur z tworzyw w zapobieganiu nad-
miernej deformacjiich przekroju poprzecznego jest
wprowadzenie do wspétdziatania sztywnosci gruntu
w okreslonej strefie rurociggu. Na warunek sztywno-
8ci gruntu sktadaja sie dwa elementy:

- sztywnos¢ obsypki ochronnej rury
- sztywnos¢ gruntu rodzimego strefy obsypki

Uzyskanie sztywnosci gruntu rodzimego strefy obsyp-
ki ochronnej polega na nienaruszeniu w czasie wy-
konywania wykopdw struktury gruntu rodzimego bez
wzgledu na jego rodzaj. Oba rodzaje sztywnosci sg od
siebie wspdtzalezne i z tego wzgledu jest koniecznym
przestrzeganie warunkéw w sposobie wykonywania
tak wykopow jak i zasypki ochronnej. Zasypka musi
by¢ w odpowiedni sposéb zageszczona tak aby rura
na catym obwodzie byta podparta gruntem.
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Metody potaczen

Klejenie - stosowane dla rur z polichlorku winylu
PVC-U, chlorowanego PVC-Ci ABS. Klejenie
wykonuje sie klejami jednosktadnikowymi lub
dwuskfadnikowymi. W pierwszym przypadku
wymagany jest zmywacz do rur ktéry je odttuszcza
i czeSciowo zmiekcza przed wiasciwym klejeniem.
Kleje dwuskfadnikowe, nie wymagaja zmywacza.
Klejenie nalezy wykonywaé w temperaturze
otoczenia minimum +5°C.

Przygotowanie powierzchni przed klejeniem

Rura musi by¢ ucieta pod katem prostym do osi.
Nalezy doktadnie zfazowa¢ zewnetrzna krawedz
rury i nastepnie stepi¢ wewnetrzng krawedz rury.
Prawidtowo zfazowany i zaokrgglony koniec rury
umozliwi, ze warstwa kleju nie zostanie zgarnieta
w czasie wprowadzenia rury do ztgczki. Tylko

w przypadku wykonania doktadnie tych czynnosci
mozliwe jest uzyskanie optymalnego potaczenia
klejonego. Jedli istnieje taka potrzeba, nalezy
zaznaczy¢ odpowiednia pozycje ztgczki na rurze

i na ztaczce przed klejeniem. Zaznaczenie na rurze
dtugosci przygotowywanego potaczenia klejonego
umozliwi sprawdzenie, po wprowadzeniu rury do
ztgczki, czy rura zostata wprowadzona do ztgczki
na petna gtebokos¢.

Klejone powierzchnie (konce rur od zewnatrz, ztgczki
wewnatrz) nalezy doktadnie oczysci¢ z grubego brudu
oraz ttuszczu. Czyszczenie wykonuje sie za pomoca
specjalnego $rodka czyszczacego. Powierzchnie
wyczyszczone Srodkiem czyszczacym nalezy
pozostawi¢ do wyschniecia przed bezposrednim
naniesieniem kleju. Klej oraz Srodek czyszczacy przed
zastosowaniem powinny by¢ odpowiednio ogrzane
do temperatury pokojowej. Rury PCV-U moga
posiada¢ woskowatg powierzchnie. Dla zapewnienia
poprawnosci potgczenia w takim przypadku nalezy
powtarzac proces oczyszczania, az powierzchnia rury
stanie sie wyraznie matowa.

UWAGA: klejenie duzych $rednic (powyzej D 110mm)
wymaga udziatu dwoch oséb oraz doboru wiasciwego
kleju.

Wskazowki szczegblne

Przed oddaniem do eksploatacji przewody rurowe
nalezy gruntownie przeptukaé, aby usunaé istniejace
jeszcze opary rozpuszczalnikéw. Opakowania

po kleju niebedace w uzyciu nalezy natychmiast
dobrze zamkna¢, aby unikacé strat rozpuszczalnika

i zageszczenia. W razie tworzenia sie na kleju
zaschnietej powtoki, nalezy jg usunaé. Klej zaschniety
na pedzlu usuwa sie suchg bibutg. Oczyszczone
pedzle muszg by¢ suche przed ponownym uzyciem.

Instrukgja klejenia

- ]
i

Krok 1 Przyciagc rure prostopadle obcinakiem do
rur. Zewnetrzng i wewnetrzna krawedz rury
sfazowac pod katem 15° oraz oczyscic¢

wewnetrzna krawedZ za pomoca gradownika.

Krok2 Oczysci¢ powierzchnie, ktére maja zostac skle-
jone zwszelkich zabrudzen (pozostatoéci smaru,
oleju lub brudu) za pomoca czystej szmatki
namoczonej w zmywaczu. Uzycie zmywacza

wydtuza czasschniecia ztacza klejonego 0 50%

\"-B-_J

Natozy¢ klej odpowiednio dobranym do érednicy
pedzlem, szybko i rbwnomiernie dookota (4-6
razy) na obu powierzchniach (grubsza warst-

wa na rurze, ciesza na ztgczce). Przy klejeniu
Srednic powyzej D-110 mm zaleca sie prace w
zespotach dwuosobowych aby unikngé wy-
schniecia kleju przed potaczeniem elementéw

klejonych.
- A

-

Krok 3

Krok 4

Niezwtocznie potaczy¢ czeséci przez wsuniecie i wykonaé
obrot o ok. 15° co sprzyja rownomiernemu rozprowadze-
niu kleju. Prawidtowo wykonane potaczenie charakteryzuje
sie pojawieniem sie cienkiego wateczka kleju wokét rury

u nasady ksztattki. Zaleca sie jego szybkie usuniecie za
pomoca miekkiego papieru, co podniesie estetyke wykona-
nego ztacza.

© Budmech | Systemy cidnieniowe PVC 2020/2021 | www.systemy-cisnieniowe.pl



Metody potgczen

Wskazéwki dotyczace klejenia wezy PVC

Przy faczeniu ztaczek i wezy z PVC nalezy pamietac

o oddziatywaniu na potgczenie dwoch sit: Scinajacej

i odrywajacej, w odréznieniu od potaczen ruri ztgczek
z twardego PVC gdzie mamy do czynienia tylko

z sifg $cinajacy. W zwigzku z tym wazng kwestig jest
dotozenie wszelkich staran, aby szczelina miedzy
wezem a ztgczka byta bardzo waska (<0,3 mm), co
pozwoli nam na unikniecie dziatania sity odrywajacej

Sita odrywajaca

Sita Scinajaca

Przed przystgpieniem do klejenia wezy i ztagczek
nalezy wykona¢ wtasne testowe potgczenie. Przy
klejeniu wezy i ztaczek z PVC zalecamy pozosta-
wienie elementéw do wyschniecia na co naj-
mniej 24 godziny.

- Do klejenia wezy elastycznych z PVC rekomendu-
: jemy uzycie kleju WDF-05

Uszkodzone ztgcze wykonane z uzyciem tradycyjnego kleju
rozpuszczalnikowego.

Prawidtowe ztacze wykonane z uzyciem kleju Griffon WDF-05

Spawanie - pot3gczenie powstaje w procesie fizycznym tgczenia materiatéw poprzez ich miejscowe
stopienie i zestalenie. Stosowane np. do taczenia metali (gtéwnie stali) i tworzyw sztucznych.
Przy spawaniu zwykle dodaje sie spoiwo spawalnicze, tj. stapiajacy sie wraz z materiatem rodzimym

materiat dodatkowy, wypetniajacy spoine.

Instrukcja spawania:

Potaczenie metoda spawania odbywa sie z uzyciem elektrody wykonanej z PVC. Powierzchnia tgczonych elementéw
w punktach spawania musi by¢ czysta i sucha. Jezeli rury posiadaja odbarwienia od promieni UV nalezy je wyczyscic¢
uzywajac papieru Sciernego.
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Pod wptywem wysokiej temperatury powietrza elektroda Metoda ta moze by¢ stosowana jako uzupetnienie do
staje sie elastyczna co umozliwia umieszczenie jej doktad- potaczenia klejonego w celu zapewnienia optymalnie
nie w miejscu tgczenia dwoch elementéw. Nalezy pamietac bezpiecznego potaczenia. Stosowanie spawania jako
aby dysza zgrzewarki oraz temperatura spawania byta samodzielnej metody potaczenia nie jest zalecane.

odpowiednio dobrana do wymiaréw ksztattkii rury.

Potaczenie kotnierzowe - kotnierze moga by¢ Kolejnos¢ dokrecania srub
state lub luZne, naktadane na wystep konca rury.
Materiatem uszczelniajgcym ztacza, zaleznie

od rodzaju przewodzonej cieczy lub gazu, moze
by¢ EPDM, tektura, tkaniny, miekkie metale,
tworzywa sztuczne.

Prawidtowy sposéb postepowania przy montazu.

Tabela doboru srub
$rednica sruba
50 - 1" M16 x 80 -
63 -2" M16 x 90 -
75 - 2" M16 x 100 -
90 - 3” M16 x 100 M16 x 110
110 - 47 M16 x 110 M16 x 120
125 -41%" M16 x 110 M16 x 120
140 - 57 M16 x 120 M16 x 120
160 - 6” M20 x 130 M20 x 140
. . . . . 200 - 8” M20 x 140 M20 x 150
Nlepravmd}owy SpOSOb postqpowama przy montazu. 005 _ 8" M20 x 140 B
250 - 10" M20 x 150 -
315-12" M20 x 190 --
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Tabela wymiaréw kotnierzy
8 K o d1
- 65 95 14
- 75 105 14
- 85 115 14
2 100 142 18
50 110 - 18
63 125 - 18
75 145 - 18
90 160 5 18
110 180 - 18
125 190 - 18
140-125 210 - 18
140 210 - 18
160 240 - 22
200 270 s 22
200 PN10 295 - 22
225 295 s 22
250 350-362 - 22
315  400-425 - 22
400 515 - 25

Sifa dokrecania Srub (Nm)

0 KOELNIERZ PVC

50 28-42

63 28-42

75 28-42

90 28-42

110 28-42

125 28-42

140-125 28-42

140 28-42

160 46-71

200 46-71

200 PN10 46-71

225 46-71

250 46-71

315 46-71

400 46-71

Gwintowane - powstajg wskutek skrecenia ze soba
dwodch gwintowanych elementéw. taczniki gwintowa-
ne mozna uszczelniaé przy pomocy:

- tasm teflonowych

- past uszczelniajacych
- zywic anaerobowych (beztlenowych)
- nici uszczelniajacych
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o SRUBY

M12
M12
M12
M16

M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M20
M20
M20
M20
M20
M20
M22

KOLNIERZ PPFV

28-50
28-50
28-50
28-50
28-50
28-50
28-50
28-50
46-73
46-73
46-73
46-73
46-73
46-73
46-73

1. SRUB

4

O 0O 00O O OO ~bh b b B B

~ -
oo R

KOLNIERZ PA
28-60
28-60
28-60
28-60
28-60
28-60
28-60
28-60
46-77
46-77
46-77
46-77
46-77
46-77
46-77

KOELNIERZ STOZKOWY KOENIERZ METALOWY

28-65
28-65
28-65
28-65
28-65
28-65
28-65
28-65
46-81
46-81
46-81
46-81
46-81
46-81
46-81

28-73
28-73
28-73
28-73
28-73
28-73
28-73
28-73
46-110
46-110
46-110
46-110
46-110
46-110
46-110
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Potaczenie Netvitc System®

Jest to modutowy system opasek dociskowych prze-
znaczony do przesytu cieczy pod ci$nieniem. Podsta-
wowym elementem systemu jest opaska z tworzyw
sztucznych, ktérej dziatanie opiera sie na docisku
petnym obwodem w zakresie 360°.

Zasady montazu w systemie Netvitc System®

e '
|'I'r -\\\\-'I

/
\ JP
1. Zatozy¢ uszczelke J-Bil na czotowa strone czesci ksztattki
przeznaczonej do potaczenia.

2. Przytozy¢ elementy Netvitc System® do siebie, pod wa-
runkiem, ze posiadaja one opaski o tej samej $rednicy.

3.Zatozy¢ dolna i gbrng opaske Netvitc System® pomiedzy
gniazdami systemu.

4. Zatozyc Sruby, po czym dokrecic je stopniowo i na zmiane
(nie przekraczajac dopuszczalnego momentu dokrecenia,
tak, aby opaska byta utozona réwno).

Zalecenia w zakresie stosowania
i dokrecania Srub

W systemie stosowane sg dwa gatunki stali nierdzew-
nej (nakretki wykonane ze stali A-4 a $ruby ze stali
A-2), co zmniejsza ryzyko zakleszczenia przy dokreca-
niu. Nalezy jednak pamietac o tym, aby nie dokrecaé
ich z nadmierng nieuzasadniona sita.

Aby montaz byt prawidtowy $ruby nalezy dokrecaé na
zmiane i stopniowo.

UWAGA wiekszy rozstaw

O

Nieprawidtowy sposéb dokrecania: 1-1,1-1, 1-1....

®O

Prawidtowy sposéb dokrecania: 1-2, 1-2, 1-2....
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Kielichowe na wcisk

Jest to podstawowy rodzaj potgczen stosowany za-
rowno przy montazu rur ci$nieniowych jak i kanali-
zacyjnych tradycyjnych z PVC-U. Potaczenie takie do-
konuje sie przez wprowadzenie bosego konca jednej
rury lub ksztattki do wnetrza kielicha drugiej rury lub
ksztattki. Wewnatrz kielicha na catym jego obwodzie
znajduje sie wgtebienie, w ktérym umieszczany jest
pierécien uszczelniajacy o specjalnym przekroju. Dla
rur ci$nieniowych i kanalizacyjnych ze wzgledu na
geometrie rowka kielicha wystepuja réznego rodzaju
uszczelki. S to uszczelki wargowe z gumy typu EPDM
lub NBR.

Przed przystapieniem do montazu nalezy odpowiednio
przygotowac wszystkie elementy.

Zewnetrzna powierzchnie rury oraz wewnetrzna czes¢
ksztattki nalezy doktadnie oczysci¢ przy uzyciu odpowied-
nich srodkow.

Jesli koniec rury jest uszkodzony czy nieregularny, lub
jego dtugosc jest wieksza, niz jest to wymagane, nalezy go
obciag¢ wg koniecznosdi.

L=2+8 D[mm] L [mm]
63 6
| L I i 75 7
5 90 9

110 10.5
125 12

!
140 13.5
160 15.5
180 17.5
200 19

Dociety odcinek rury nalezy sfazowac przy uzyciu odpo-
wiedniego narzedzia, jak pokazano na rysunku i tabeli
powyzej.

Sprawdzi¢ stan uszczelki a nastepnie umiescic¢ jg we wta-
Sciwym potozeniu. Dla utatwienia mozna $cisna¢ uszczelke
w 6semke.

Nasmarowac¢ wewnetrzng powierzchnie uszczelki, jak
rowniez rury.
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