Navod na zhotoveni lepenych spoji s PVC — tvarovkami

1. Zhotoveni lepenych spojii pfedpokliada dostateéné odborné znalosti, které lze ziskat ve
vhodnych odbornych kursech. Informace o vzdélavacich moZnostech radi poskytneme.
Rozmeéry tvarovek odpovidaji nejriznéj$im narodnim normam a ISO 727.

Tyto tvarovky lze spojovat se v§emi trubkami z PVC-U, jejichZ tolerance vnéjSich pramért jsou v
souladu s ISO 3606.

2. Naradi a prisluSenstvi:

obrazek €. 1: fezak na plastové trubky obréazek ¢&. 2: Ukosovaé na trubky

Rezék (obr. 1)
Ukosovac a nebo hruby pilnik (obr. 2)

Objednaci ¢isla lepidel:

Tangit Cisti¢ 44589 (plechovka 125 ml)
44267 (plechovka 1 litr)

Tangit lepidlo 182753 (tuba 125g)

(z4klad tetrahydrofuran) 34949 (plechovka 250 g)

298585 (plechovka 500 g)
414544 (plechovka 1 kg)

Skrabak, tuzka, §tétec, bily savy papir (obr. 3)

obrazek ¢. 3: pomucky pro nanaseni lepidla



Pro lepeni v tropickych pasmech doporucujeme pouziti ¢isti¢e Tangit H.

Velikosti Stétcu:

Vnéjsi primér trubky

Stétec

6—16 mm

12 - 32 mm
40 — 63 mm
75 —-225 mm

kulaty stétec 4mm
kulaty §tétec 8 mm
plochy §tétec  25x3 mm
plochy §tétec  50x5 mm

3. Pfipravné prace:

Trubka musi byt odd€lena v pravém uhlu. Vnitfek konce trubky odhrotovat, na vnéjsi strané zhotovit

ukos dle nacrtu.

Vnéjsi praimér trubky B
6-16 mm 1-2 mm
20 - 50 mm 2-4 mm
63 - 225 mm 4-6 mm
Dulezité:
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Dobte zkoseny a zakulaceny konec trubky zabramnuje pii vsunovani trubky do
tvarovky odsunuti vrstvy lepidla.

Pozor!

Pozadovanou pozici tvarovky je tfeba oznacit na trubce i na tvarovce.
Znaceni lepené délky na konci trubky umoznuje dodate¢nou kontrolu, zda
trubka byla zasunuta do tvarovky az na doraz.

Pokud vnéjsi pramér trubky a vnitini primér natrubku vykazuji opaéné leZici tolerance, nelze trubky
zasunout do natrubku v suchém stavu. Teprve po naneseni lepidla to 1ze realizovat. Doporucujeme
eventuelné kontrolu rozmeéra.

Tangit se dodava pro okamzité pouziti. Pfed pouzitim je tfeba dobie promichat. Lepidlo spravné
konzistence stéka na Sikmo drzeném koliku praporkovité — viz obrazek ¢. 4

obrazek ¢. 4 — kontrola lepidla

Lepidlo jiz nespliujici tuto podminku je k nepotfeb&. Redéni lepidla neni piipustné.
Lepidlo 1 ¢isti¢ nutno skladovat v chladné a suché mistnosti.



4. Lepeni

4.1 Konce roury a natrubku odistit hadfikem

4.2 Vnéjsi konec roury a vnitfek natrubku dikladné opracovat Cisticem Tangit napusténém v savém
papiru. Pouzivat ptfitom stale novy (Cisty) papir. Pfed nanasenim lepidla musi byt o¢isténé plochy
naprosto suché. Odstranit ptipadné kondenzovanou vodu.

obrazek 5: ¢isténi trubky a natrubku

Poznamka:
Konec trubky a natrubku musi byt suchy, bez necistot a mastnot.

Pozor!
PVC roury mohou mit voskovy povrch. Jen opakované Cistici operace az do viditelného zmatovani
povrchu roury vede k bezvadnému slepeni.

Pti teplotach pod +5° C je tfeba dbat zvlastnich ochrannych opatieni (viz. téz bod 6).

Pti teplotach blizko bodu mrazu nutno temperovat konce roury a natrubku na teplotu ruky. Pak
odstranit kondenzovanou nebo ledovou vodu. Lepidlo a €isti¢ predtim skladovat pfi teploté mistnosti.
Hotova spojenti je tieba udrzovat jesté¢ 10 minut na teplotu 20-30° C. Pfi letnich teplotach lepenou
oblast chranit pted pfimym slune¢nim zafenim, jinak dochazi k pfislusSnému otepleni. Bude-li nutné,
ochladit konec roury vodou. Doba zpracovatelnosti lepidla je pii teploté¢ do +25° C asi 4 minuty.
Budou-li teploty vyssi, snizuje se tento Cas a je pii +40° C a vrstvé lepidla 1mm jesté 2 minuty. Lepidlo
nutno nanaset béhem tohoto ¢asu zpracovatelnosti a dily okamzité spojit.

4.3 Lepidlo nanaSime na natrubek normalné a na konec roury silnéji pfi¢emz Stétcem vytvorime vetsi

tlak ( vmasirovat). Stétec vedeme axialnim smérem.
Az do priméru ptiblizné¢ 90 mm miize zhotovit spojeni jeden pracovnik, od priméru 110 mm musi
jeden pracovnik natfit natrubek/tvarovku lepidlem a druhy pak konec trubky, jinak nelze dodrzovat

dobu zpracovatelnosti do max. 4 min. (obr. 6 a 7).
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obrazek 6: nanaseni lepidla pfi d <90 mm obrazek 7: nanaSeni lepidla pfi d >110 mm



Pozor!

V ptipadé, Ze se v plechovce na lepidle vytvofil $kraloup, musi se odstranit. Stétec nutno diikladng
ponoiit do lepidla, aby na obou lepenych plochach vznikla ucelend, hladka vrstva lepidla stejnomérné
tloustky.

Po dokonceni praci vycCistime Stétec savym papirem. Plechovku po pouziti dobie uzavieme, aby se
zabranilo odpatfovani rozpoustédla.

4.4 Trubku a natrubek do sebe zasunout bez natoceni a vyrovnat. V této poloze nutno kratkou dobu
pridrzet, az lepidlo za¢ne tuhnout. U pramért trubek nad 160 mm se spojovani usnadiiuje pouzitim
stahovak.

Pozor!
Rouru zasunout az na doraz a dbat na to, aby vyvod/odbocka fitinku byl ve spravné pozici.

4.5 Piebyteéné lepidlo okamzité setfit pomoci savého papiru!

Pozor!
Jelikoz lepidlo i Cisti€ rozpoustéji, nesmi se roura nebo fitink odkladat do lepidlem
znecisténého papiru anebo se dostat do styku s rozlitym lepidlem ¢i Cisti¢em. (obr. €. 8)

5. Doba suSeni/vytvrzeni a tlakova zkouska

5.1 Doba suSeni — vytvrzeni
Doba suseni/vytvrzeni lepenych spojti az do zatizeni provoznim ¢i zkusebnim tlakem, zavisi na teploté
a podminkdach licovacich.

Vseobecné je zasychaci doba po zhotoveni posledniho spoje az do provedeni tlakové zkousky:
Pti zkusebnim tlaku 15 bar minimalné 15 hodin
Pti zkuSebnim tlaku 21 bar minimaln¢ 24 hodin.

Bude-1i potrubi po opravé ¢i zméné zatiZzeno jenom provoznim tlakem, 1ze pro zasychaci dobu pouZit
nasledujici pravidlo:
DodrzZovat 1 hodinu zasychaci doby na 1 bar provozniho tlaku



5.2 Tlakova zkouska u kapalnych médii
Vseobecné nesmi zkusebni tlak prekrocit jmenovity tlak o vice nez 5 bar.

Pro PN 10: zkuSebni tlak maximalnél5 bar
Pro PN 16: zkuSebni tlak maximalné 21 bar

Pted provedenim tlakovych zkouSek nutno potrubi svédomité odvzdusnit.

5.3 Tlakové zkousky u plynnych. médii
Pokud se tlakova zkouska provede inertnim plynem nebo jinym plynnym médiem, neméa zkusebni tlak
ptekrocit maximalni provozni tlak o vice nez 2 bar.

6. Ochranna opati'eni
Lepidlo a ¢isti¢ zn. Tangit obsahuji snadno tékava rozpoustédla. V uzavienych mistnostech se proto
musi dobte vétrat anebo zajistit dostatecné odsavani.

Vypary rozpoustédel jsou t&€z8i vzduchu. Odsavani ¢i vétrani
se umisti proto na dné respektive dole na pracovisti. Papir
pouzity k CiSténi a odstranéni lepidla nutno odkladat do
uzavienych kontejnerti (pro snizeni koncentrace par
rozpoustédel obsazenych ve vzduchu). Lepidlo a Cisti¢
znacky Tangit jsou hotlavé. Pfed zahajenim praci nutno
zlikvidovat oteviené ohniste, vypnout elektrické ptistroje,
pokud nejsou nevybusného typu, vypnout taktéz topna télesa
apod. Nekoufit! Zastavit svarecské prace. Jinak dodrzovat
pokyny dodavateld lepidel (napt. napisy na plechovkach a
dopliujici navody!). Roury a fitinky chrénit pted rozlitym lepidlem a ¢isticem a sacim papirem, ktery
slouzil k setfeni lepidla. Nespotiebované lepidlo nebo
Cisti¢ nevylévat do vedeni odpadnich vod. Béhem
procesu zasychdni se nemaji zacpat nebo zavtit lepend
potrubi. Toto je obzvlasté dilezité pod +5° C, jinak mtze
dochdzet k posSkozeni materialu. V oblasti lepenych, ale
dosud neplnénych potrubi se nesméji uskutecnit
svareCské prace. Nebezpeci explozi! Lepena vedeni je
tteba co nejdiive proplachovat resp. plnit vodou,
minimalné vSak profukovat.

Nutno dodrzovat ptedpisy ptislusnych mist k zabranéni
urazi!

7. Limity pouZiti:
Lepené spoje, zhotovené za pouziti lepidla Tangit jsou v§eobecné tak trvanlivé jako vychozi material
PVC-U.

Vyjimky tvofi:

* kyselina sirova H2 SO4 s koncentraci nad 70%

* kyselina solna HCL pfi koncentracich nad 25%

* kyselina dusi¢éna HNO3 pii koncentracich nad 20%

* kyselina fluorovodikova HF pfi jakékoliv koncentraci.



U téchto médii jsou lepené spoje jen podminecné odolné. Na dosazeni klasifikace ,,0dolné* je nutno
lepené spoje zhotovit lepidlem a Cisticem DYTEX podle ,,Navodu firmy HENKEL* pro lepidlo
DYTEX.

Spotieba Cistice a lepidla zn. Tangit na zhotovovani lepenych spojt s natrubky z PVC-U.

Tato informace obsahuje orientacni hodnoty spotieby lepidla i Cistie. Vzhledem k tomu, Ze spotieba je
ovliviiovana osobnim pracovnim pfistupem a také tim, zda plechovky na lepidlo byly uplné
vyprazdnény, ponévadz lepidlo uz nemélo dostate¢nou konzistenci, mohou v praxi vzniknout odchylky
smérem nahoru 1 dold. Jako orienta¢ni hodnota pro vhodnou velikost plechovky lepidla, v zavislosti na
zpracovavaném prameéru roury/trubky, slouzi tyto tidaje:

rozsah priméru velikost plechovky
6-20 mm 0,25 kg

25-50 mm 0,5 kg

63-225 mm 1 kg

Velikost plechovek je tieba volit tak, aby nacaté plechovky byly co nejdiive pouzity. Udaje jsou
samoziejmé ovliviiovany poctem denné zhotovenych spoji tj. u rozsahlych lepicich praci jsou posuny k
nejbliz§i mozné vétsi plechovcee.

Orientacni hodnota pro spoti‘ebu Tangit-Cisti¢e a Tangit-lepidla

Spotfeba Pocet provedenych spojl pfi velikosti
na 100 spojl plechovky lepidla
d [mm] CistiC [litr] lepidlo [kg] 0,25 kg 0,5 kg 1kg
16 0,09 0,25 107 215 432
20 0,18 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 45 90
50 0,9 1,5 18 33 66
63 1,1 1,7 16 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 2,5 4,5 9,5
140 2.1 13 2 3,5 7,5
160 2,5 16 1,5 3 6,2
225 3,5 26 1 1,9 3,8
250 4,2 30 - 1,6 3,3
315 5,6 41 - 1,2 24
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