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Informacje ogodine

Klejenie elementéw rurociaggdw z PCV wymaga
odpowiedniej wiedzy technicznej, ktéra moze byé
nabyta w czasie kurséw szkoleniowych.

Informacje na temat mozliwosci szkolenia chetnie
udostepniag Panstwu przedstawiciele firmy Georg
Fischer.

Wymiary ztgczek, armatury i rur produkowanych przez
firme Georg Fischer odpowiadajg roznym normom, jak
réwniez miedzynarodowej ISO 727 pod wzgledem
wymiarow mufowych potaczen klejonych. Zigczki te
mogq by¢ stosowane do wszystkich rur PCV-U, ktérych
tolerancja srednicy zewnetrznej odpowiada normie ISO
11922-1.

Minimalne dtugosci klejenia (wsuniecia rury w mufe)
okreslone normg ISO 727-1 podane sg w tabeli obok

Zalecenia dotyczace klejenia ztagczek z PVC-U o duzych srednicach (250-400 mm).

Zigczki klejone z PVC-U produkcji firmy Georg Fischer o $rednicach d250-315 mm
dostosowane sg i testowane do pracy przy cisnieniu nominalnym PN 10 (10 bar). Dla zakresu

zewnetrzna
srednica
rury

d (mm)
12
16
20
25
32
40
50
63
75
70

[ R - e
L T T TR i e T R o s O i 5

W NN NN — — — —

o Uh — 0 0h

=

minimaina
diugosé
klejenia

L (mm)
12.0
14.0
160
18.5
220
260
31.0
375
435
51.0
41.0
&85
76.0
86.0
106.0
118.5
131.0
146.0
163.5
183.5
206.0

Srednic d 355-d 400 cisnienie nominalne okresla sie na PN 6 (6 bar) i odpowiednio testuje.

Nasze doswiadczenie i przeprowadzone badania wskazujg, ze rury o Srednicach powyzej
d 315 mm moga wykazywaé odchylenia od kotowego przekroju - owalnos$é, ktéra moze prowadzi¢
do powstania przy klejeniu szpar potgczeniowych wiekszych niz 0,6 mm. Przekracza to warto$é
0,6 mm dopuszczang przez norme DIN 16970. Z tego powodu firma Georg Fischer zaleca
uzytkowac instalacje rurociggowe o $rednicach powyzej d 315 mm przy normalnym cisnieniu pracy
nie wiekszym niz 6 bar. Nalezy rowniez zwrdcié szczegdlng uwage na pozostate wskazdéwki

dotyczace potaczen klejonych w zakresie d250-400mm.



Narzedzia i wyposazenie

Narzedzia

Przecinak do rur
typu KRA

Mechaniczna
przecinarka do
rur z tworzyw
sztucznych typu
KRT250

Przyrzad do
fazowania

Ptyn czyszczacy

Tangit
Klej Tangit
PVC-U
Pedzle T
J,;"/
Przykrywka do 3
puszek ngi\
&

Biaty, niepylacy
papier chtonny
Rekawiczki
ochronne
odporne na
dziatanie
rozpuszczalnikow

Obis numer
P kodowy
d10 - d63 790109001
d50 - d110 790109002
d110 - d160 790109003
230V/50Hz 790201001
120V/60Hz 790201002
110V/50Hz 790201003
d16 - d75 799495145
d32 - d200 799495146
puszka 1 litr 799298010
tubka 0,125 kg 799298000
puszka 0,25 kg 799298001
puszka 0,5 kg 799298002
puszka 1 kg 799298003
zewnetrzna
Srednica rury zalecany pedzel
[mm]
6-10 okragty @ 4mm = 799299001
12-32 okragty @ 8mm 799299002
40-63 ptaski 25x3mm = 799299003
75-225 ptaski 50x5mm = 799299004
250-400 ptaski 76x6mm | 799299005
799298028

produkty dostepne w handlu

produkty dostepne w handlu




Przygotowanie.

Rura musi by¢ ucieta pod katem prostym do osi.
Nalezy zfazowa¢ (zukosowac) zewnetrzng
krawedz rury i stepi¢ wewnetrzng krawedz rury
jak pokazano na szkicu. Tylko wéwczas mozliwe
jest uzykanie optymalnego potgczenia klejonego.

Wazne: Dobrze zfazowany i zaokraglony Kkoniec rury
zapewnia, ze warstwa kleju nie zostanie zgarnieta w czasie
wprowadzania rury do zigczki. JeSli potrzeba, nalezy
zaznaczy¢ pozadang pozycje ztaczki na rurze i na zlgczce
przed klejeniem. Zaznaczenie na rurze dtugosci
przygotowywanego potaczenia  klejonego  umozliwia
sprawdzenie, po wprowadzeniu rury do ztgczki, czy rura

zostata wprowadzona do zigczki na petng gtebokosc.
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Wskazéwka: Gdy zewnetrzna $rednica rury i zewnetrzna érednica rury b
wewnetrzna  Srednica  zlgczki  zostaty
wykonane z przeciwnymi ekstremalnymi 6-16mm 1-2 mm
tolerancjami, woéwczas rura nie moze by¢ 20- 50 mm 2-3 mm
wprowadzona do ztgczki na sucho. Bedzie to 63 - 225 mm 3-6 mm
mozliwe dopiero po natozeniu warstw kleju. 250 - 400 mm 4-8 mm

Klej Tangit PVC-U jest dostarczany w postaci przydatnej do
bezposredniego  zastosowania. Nalezy go starannie
wymiesza¢ przed uzyciem. Klej o wiasciwej konsystenciji
sptywa réwno z drewnianej topatki lekko nachylonej.Klej, ktory
nie sptywa réwnomiernie nie nadaje sie do stosowania. Nie
wolno dodawa¢ rozpuszczalnika do kleju. Klej i plyn
oczyszczajacy powinny by¢ sktadowane w chtodnym (5-25°C) i

suchym pomieszczeniu




Wykonanie klejenia.

Po wstepnym oczyszczeniu (np. przetarciu miekkg
tkaning) elementdw z  zanieczyszczen  nalezy
powierzchnie klejone (rure od zewnatrz - parokrotnie,
ztaczke lub mufe od wewnatrz) starannie wyczysci¢
ptynem do czyszczenia TANGIT. Za kazdym razem
nalezy uzywac¢ nowego papieru. Konieczne jest usuniecie
wszelkich kondensatéw, kiére moga sie uformowaé na
klejonych elementach. Powierzchnie oczyszczone
powinny byé suche, odttuszczone | pozbawione
zanieczyszczen mechanicznych przed naktadaniem
kleju. Oczyszczonych ptynem Tangit powierzchni rur i
ksztattek nie nalezy dotykac.

Rury PCV-U moga posiada¢é woskowatg powierzchnie. Dla
zapewnienia poprawnosci potgczenia w takim przypadku nalezy
powtarza¢ proces oczyszczania, az powierzchnia rury stanie sie

wyraznie matowa.

W przypadku $rednic d250-400mm moze by¢ w niektérych przypadkach konieczna mechaniczna
obrébka powierzchni rur. Aby zapewni¢ oczekiwang, wysoka jako$¢ potaczenia klejonego nalezy
zadba¢ o dobre zmiekczenie taczonych powierzchni. Je$li po uzyciu ptynu czyszczacego
powierzchnie nie sg wystarczajgco miekkie (,préba zarysowania paznokciem”), nalezy uzy¢ do
zmatowienia papieru $ciernego o ziarnistosci ,80”. Trzeba przy tym zwraca¢ uwage, by usuwajac
czes¢ materiatu nie zwiekszy¢ szpar miedzy rurg i zZtaczka ponad wymagane 0,6mm.

Proces klejenia powienien by¢ prowadzony w temperaturach miedzy +5C a +40°C. Jesli warunki te

nie mogag byc¢ spetnione, nalezy przedsiewzig¢ specjalne srodki zabezpieczajace.

W temperaturach w poblizu punktu zamarzania nalezy zadba¢ o delikatne podgrzanie koncéwek
rury i ztaczek, tak aby nastapito usuniecie (np. poprzez nadmuch cieptego powietrza) wszelkiego
kondensatu lub lodu. Klej i ptyn oczyszczajacy powinny byé przed wykonaniem klejenia
odpowiednio ogrzane do temperatury pokojowej. Sklejone pofaczenie nalezy przetrzymaé w
temperaturze 20-30°C przez okoto 10 minut. Nalezy unika¢ przegrzania podczas klejenia w
podwyzszonych temperaturach w lecie poprzez ostoniecie klejonych elementéw, aby nie byly one
narazone na bezposrednie promieniowanie stoneczne. Jesli okaze sie niezbedne, nalezy ochtodzi¢
koniec rury np. wodg przed rozpoczeciem procesu klejenia. Szybki proces odparowania
rozpuszczalnika z kleju wymusza konieczno$¢ wykonania potaczenia (od momemntu rozpoczecia
smarowania klejem do zakonhczenia wsuwania rury w mufe) w ciggu okoto 4 minut. Czas operac;ji
taczenia i stosowania Tangit PVC-U zalezy od temperatury otoczenia oraz grubosci wytworzonej
warstwy. Wykres podaje zalezno$¢ skrocenia czasu procesu taczenia w podwyzszonych

temperaturach
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Klejenie nalezy rozpocza¢ od naktadania normalnej warstwy

kleju w mufie ztaczki a nastepnie nieco grubszej warstwy na

koncu rury rozprowadzajac klej zdecydowanie dociskajac

pedzlem. Nalezy starannie wgnies¢ klej w powierzchnie

potaczenia. Pociggniecia pedzlem powinny by¢é zawsze w

kierunku osi rury lub ztgczki.

klejonych
gtadka,

przerw”

nasaczony klejem,

rownomierna i

40 45 50
temperatura [stopnie C]

Pedzel powinien by¢ starannie i mocno

tak aby na obu
powierzchniach powstata
jednolita (bez

smugach) warstwa o

jednakowej grubosci.

zakres srednic do
d75mm

zakres srednic d90-d225 mm

zakres srednic d250-d400mm

Potaczenia klejone mogq
by¢ wykonane przez

jedna osobe.

Potaczenie powinno byé
wykonane przez dwie osoby.
Jedna smaruje klejem koncowke
rury, druga w tym samym czasie
mufe tak, by nie przekroczy¢

-

wymaganego czasu 4 minut.

|

Po dwie osoby powinny
jednoczesnie pokrywac
powierzchnie rury i mufy klejem,
stosujac szeroki ptaski pedzel.
Zalecana minimalna grubos¢é
warstwy kleju wymosi 1mm.




zakres srednic do d225mm
Bezposrednio po natozeniu kleju nalezy bez
obracania wprowadzi¢ rure do mufy ztgczki
az do wyraznego oporu (wzglednie punktu
zaznaczenia), zwracajgc przy tym uwage na
wlasciwe  pozycjonowanie.  Przytrzymac
docisniete pofgczenie w tym stanie przez
chwile, do momentu rozpoczecia wigzania.
Przed wykonaniem nastepnego potfaczenia
sklejonych elementéw odczeka¢ 5 minut. W

tempraturze ponizej +10°C czas ten wydtuza

sie do 15 minut.

Wyplywajacy z potaczenia ewentualny nadmiar
natychmiast usunaé papierem chtonnym. Réwnomierna

wyptywka kleju na zewnatrz oraz jednolity (bez przerw)

niewielki

potaczenie klejone zostato przeprowadzone na catej

powierzchni

s
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pierécien kleju wewnatrz rury wskazuja,

Aby uchroni¢

zakres srednic d250-d400mm
Bezposrednio po natozeniu kleju 3-4 osoby
powinny bez obracania wprowadzi¢ rure do mufy
ztaczki az do wyraznego oporu (wzglednie
punktu zaznaczenia), zwracajac przy tym uwage
na wiasciwe pozycjonowanie. Przytrzymac
docisniete pofgczenie w tym stanie przez 1
do momentu

minute, rozpoczecia wigzania.

Przed wykonaniem nastepnego potaczenia
sklejonych elementéw odczekaé 15 minut. W
tempraturze ponizej +10°C czas ten wydtuza sie

do 30 minut.

kleju

ze

rozpuszczalnik przed odparowaniem (czyli

srodek klejacy przed zasychaniem) podczas przerw w pracy,
puszka z klejem powinna by¢ zakrywana specjalng szczelng
przykrywka
pozostawienie pedzla w puszce. Po zakonczeniu pracy

stozkowa. Przykrywka ta pozwala na

oczysci¢ pedzel suchym papierem chionnym, a nastepnie
wyptuka¢ srodkiem czyszczacym. Przed nastepnym uzyciem

oczyszczony pedzel powinien by¢ suchy.

Zaréwno plyn oczyszczajacy jak i klej
zawierajg srodki rozpuszczajgce PVC-U.
Rur i ztgczek nie wolno ktas¢ na rozlanym
kleju lub na zuzytym papierze chionnym,
zawierajgcym ptyn oczyszczajacy lub kle;j.

Zaleca sie, by po zakonczeniu klejenia i montazu catego systemu starannie rurociggi przeptukaé

woda, a jesli instalacja nie bedzie natychmiast uzywana, to pozostawic ja napetniona woda. Nie

nalezy uzywaé sprezonego powietrza jako srodka myjacego.




Czas suszenia i préba cisnieniowa.

Czas schniecia kleju do momentu, gdy potaczenie moze byé poddane cisnieniu prébnemu lub
cisnieniu roboczemu, zalezy od temperatury otoczenia, $rednicy uzytych ksztattek i od toleranc;ji
elementoéw. Jako generalna zasada, cisnienie prébne nie moze przekraczaé cisnienia roboczego o
wiecej niz o 5 bar, czyli dla PN 10: maksymalne cisnienie probne to 15 bar, a dla PN 16 to 21 bar.
Przed wykonaniem préby cisnieniowej rurociag nalezy starannie odpowietrzyc.

Minimalny czas oczekiwania liczony od chwili zakohczenia ostatniego klejenia do proby
cisnieniowej moze by¢ okreslony na podstawie ponizszej tabeli.

$rednica Cisnienie Maksymalne Cisnienie Czas Czas
d nominalne PN cisnienie pracy testowe oczekiwania oczekiwania po
dla ztgczek (w (w 20°C dla (maksymalne, pomiedzy  ostatnim klejeniu
[Mm] 20°C dla wody), wody) w 20°C dla kolejnymi  przed proba,
[bar] [bar] wody) klejeniami cisnieniowg
[bar]
do 225 | PN 10 lub PN16 10 lub 16 bar 15 lub 21 bar 5 minut 15 lub 24
godziny
250 10 10 15
280 10 10 15 15 24
315 10 6 9 minut godziny
355 6 6 9
400 6 6 9

Srodki zabezpieczajace

Klej Tangit i ptyn czyszczacy Tangit zawierajg rozpuszczalniki
tatwo ulatniajgce sie. W pomieszczeniach zamknietych nalezy
wiec zadbaé o skuteczne przewietrzeniei lub odpowiednie

odciggi wentylacyjne. Poniewaz opary rozpuszczalnika sg D D
ciezsze od powietrza, odciggi muszg by¢ zlokalizowane na

poziomie posadzki lub co najmniej ponizej poziomu

stanowiska roboczego. Papiery uzyte do oczyszczania lub do

usuwania nadmiaru kleju powinno umieszcza¢ sie w
zamknietym pojemniku w celu zminimalizowania zawartosci
oparéw rozpuszczalnika w powietrzu.

Klej Tangit i ptyn czyszczacy Tangit sg palne. Nalezy
zgasic otwarte ognie (ptomienie) przed rozpoczeciem pracy,
jak réwniez wylgczy¢ niezabezpieczone aparaty
elektryczne, grzejniki elektryczne, piece itp. Nie wolno pali¢l
tytoniu ani wykonywac jakichkolwiek prac spawalniczych.
Ponadto nalezy przestrzegac wszystkich instrukciji

wydanych przez wytworce kleju (np. umieszczoneych na

puszce i w dodatkowej dokumentaciji).



Rury i ztaczki nalezy chroni¢ przed rozlanym klejem, ptynem oczyszczajagcym i papierem chtonnym
zawierajgcym ptyn oczyszczajacy lub klej. Resztek kleju i ptynu oczyszczajgcego nie nalezy

wylewac do instalacji Sciekowe;j.

Zaleca sie uzywanie podczas klejenia rekawic ochronnych, aby wyeliminowa¢ mozliwos¢ kontaktu
skory z klejem lub ptynem czyszczacym. W przypadku zanieczyszczenia klejem oczu natychmiast
przeptuka¢ duzg iloscig wody i skontaktowa¢ sie z lekarzem. Odziez zanieczyszczong klejem
nalezy natychmiast wymieni¢.

Zawsze nalezy przestrzegac przepiséw dotyczacych BHP wydanych przez odpowiednie urzedy.

Sklejonych rurociggdw nie nalezy zamykaé podczas suszenia. Jest to szczegdlnie wazne w

temperaturach ponizej +5°C, gdyz ze wzgledu na zbyt wolne odparowanie rozpuszczalnika moze

nastgpi¢ uszkodzenie materiatu.

Granice stosowania.

Prawidtowo wykonane potgczenia klejone wykonane klejem Tangit generalnie posiadajg te samg
odporno$é chemiczng jak sam PCV-U, za wyjatkiem przypadkéw cieczy o dziataniu silnie

utleniajagcym np.

Kwasu siarkowego H;SO. o stezeniu ponad 70%
Kwasu solnego HCI o stezeniu powyzej 25%
Kwasu azotowego HNO; o stezeniu powyzej 20%

Kwasu fluorowodorowego HF o kazdym stezeniu.

Dla powyzszych mediow potaczenia wykonane klejem Tangit klasyfikowane sg jako ,cze$ciowo
odporne”.

Celem uzyskania potaczeh o wiekszej chemicznej odpornosci na dziatanie powyzszych mediéw
nalezy stosowac specjalistyczny klej Dytex firmy Henkel, Scisle wedtug instrukcji wytworcy.
Poniewaz Tangit Dytex nie ma wiasciwosci wypetniania szczelin (i posiada mniejszg lepkosc),
nalezy sprawdzi¢ pasowanie rury / ztaczki jeszcze w stanie suchym. Jesli koncowka rury da sie
wsung¢ z tatwoscig, bez Zzadnego oporu, konieczne jest naniesienie kilku warstw kleju. W
przypadku szczelin o szerokosci 0,4mm i rur o $rednicy ponad d110mm moze by¢ wymagane
utworzenie nawet do 10 warstw kleju. Stosowany w kleju Dytex rozpuszczalnik wymaga, aby
potaczenie byto wykonane w czasie do 1 minuty. Nalezy stosowac¢ sie do wskazéwk montazowych

zawartych w osobnej instrukcji producenta kleju Dytex — firmy Henkel.



Przyblizone ilosci ptynu oczyszczajacego Tangit i kleju Tangit potrzebne do klejenia

systemoéw rurociggowych z PCV-U.

Tabela ponizej podaje przyblizone ilosci ptynu oczyszczajacego i kleju, potrzebne do wykonania
potaczen. W praktyce rzeczywiste ilosci moga by¢ wieksze lub mniejsze niz tu podane, zaleznie od
indywidualnej metody pracy oraz od tego, czy puszka zostanie catkowicie oprézniona, zanim
nastgpig zmiany konsystencji kleju, uniemozliwiajgce dalsze jego uzytkowanie. Rozmiar puszki
zawierajacej klej powinien by¢ tak dobrany, aby po jej otwarciu klej zostat catkowicie wykorzystany
tak szybko jak to jest mozliwe. O wyborze wielkosci puszki decyduje réwniez liczba potaczen
klejonych, przewidzianych do wykonania w ciagu dnia, to znaczy, gdy bardzo wiele potaczen ma
by¢ wykonanych w ciggu dnia, zaleca sie wybra¢ wiekszg puszke.

z:\:‘vendQI::;?la llos¢ potrzebna'dla 100 Liczba poigczeﬁ_moiliw_a dc_) uzyskania z
potaczen jednej puszki kleju.
rury [mm]
crymac lej Tangt 0,25 k 0,50 k 1,00 k
Tayngit [29{ PVC-U [kg] = S S
15 0,09 0,25 107 215 432
20 0,16 0,4 65 130 260
25 0,3 0,55 45 92 185
32 0,5 0,8 34 62 125
40 0,7 1,1 25 48 90
50 0,9 1,5 18 33 66
63 1,1 1,7 15 29 58
75 1,3 2,2 12 22 45
90 1,4 4 6 12 25
110 1,7 8 3 6 12,5
125 1,9 10,5 25 4,5 9,5
140 2,1 13 2 3,5 7,5
160 2,5 19 1,5 2,5 5

225 4,5 26 1 1,5 3,5
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