EFFAST

PVC-u EFFAST

Performanta sub presiune

Manual de lipire cu adezivi EFFAST pe baza de solventi
Tevi, fitinguri si robineti din PVC-u
pentru instalatii sub presiune
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Procedura de lucru pentru lipirea PVC-u

Informatii importante:
« Folositi intotdeauna echipament de protectie individual — manusi si ochelari de protectie
* Realizati proceduri de lipire numai in zone bine ventilate

* Nerespectarea procedurii de lipire de mai jos poate duce la invalidarea oricaror garantii asumate

PROCEDURA DE LUCRU ECHIPAMENT

1. Taiati teava la lungimea necesara si la < -
LT - < v Taiet t
unghiul de 90° fata de axa. dietor de teava
Fierastrau
Debavurati zona de taiere cu un cutit ascutit

o Cutit sau razuitor
sau cu un razuitor.

2. Sanfrenati capatul tevii la un unghi de

aproximativ 15° - 30°.
Acest lucru va impiedica adezivul sa fie
sters de pe teava sau de pe fiting atunci

Scula de sanfrenare
Polizor cu disc fin,
Hartie abraziva (gr. 80 -

cand se Tmpinge teava n ﬂting- De Diametrul tevii Marimea sanfrenului 100)
asemenea, ajuta la crearea unui inel de 16mm 2mm
adeziv in jurul sanfrenului, ceea ce ajutd  [aes S
. o 63 - 225mm 5-6mm
la o etansare mai buna.

3. Marcati teava de la capatul sanfrenat pe
o lungime egala cu adancimea fitingului

in care se introduce teava plus 5 mm.

) o Marker
Acest semn va actiona ca un indicator

vizual pentru a vedea daca teava este
introdusa complet in fiting.

4. Smirgheluiti si curatati suprafata tevii
PVC-u pana la semnul indicator si interiorul
fitingului de lipit. Nu smirgheluiti teava si
fitingul prea mult pentru a nu se micsora
prea mult diametrul exterior al tevii / mari
prea mult diametrul interior al fitingului, si
astfel aceste dimensiuni sa fie in afara
tolerantelor de lipire.

Hartie abraziva
(gr. 80 -100) /
laveta textila

Laveta textila sau
hartie absorbanta

Decapant EFFAST

5. Curatati suprafata interioara a fitingului si
suprafata exterioara a tevii pana la semn
folosind o laveta textila (care nu lasa
scame) sau o hartie absorbanta imbibate
cu decapant EFFAST.




PROCEDURA DE LUCRU

. Aplicati adezivul EFFAST direct din
cutia originald, asigurandu-va ca toate
suprafetele au fost acoperite cu adeziv.
Adezivul se aplica atat pe teava (pana la
semn) cat si pe interiorul fitingului.

Cititi instructiunile de pe cutia de ambalaj.

Evitati folosirea de adeziv in exces.

ECHIPAMENT

Adeziv PVC-u EFFAST

Pensula (jumatate din
diametrul fitingului)

Lipiturile trebuie realizate in mod uzual la temperaturi intre 5 - 25°C. Timpul necesar pentru ca lipitura
sa se usuce este de maxim 3 minute. La temperaturi ridicate, acest timp se reduce considerabil.
Lipitura poate fi realizata atat timp cat adezivul este inca umed.

La temperaturi mai joase de 5°C timpul de intarire creste considerabil.

7. Impingeti fitingul si teava impreun& una
in alta fara a le invarti si asigurati-va ca
teava a intrat complet in fiting (semnul
indicator de pe teava trebuie sa fie in
linie cu marginea fitingului) apoi tineti
ansamblul presat pentru scurt timp asa
cum se specifica alaturat.

Diametrul tevii Timp de presare

(minute)
16mm - 63mm 1/2”
75mm - 110mm 3/4"
140mm - 225mm 1’
250mm - 315mm 2’

Cand se realizeaza imbinarea, in interior se formeaza un inel de adeziv intre sanfrenul tevii si
interiorul fitingului. Acest inel ajuta la realizarea etanseitatii lipiturii. La exterior se formeaza un alt
inel de adeziv Tn jurul tevii, acest inel trebuie sters pentru a lasa lipitura curata la exterior. Nu mai
manevrati piesele lipite pentru minim 10 - 15 minute (pentru adezivul cu intarire normala) si minim
3 minute (pentru adezivul cu intarire rapida) pentru a ne asigura ca integritatea lipiturii este
mentinuta. Dupa aceasta perioada, se poate trece la urmatoare lipitura.

Numarul de muncitori recomandati:

Pentru lipituri cu diametrul maxim de 75 mm 1 muncitor este necesar pentru realizarea lipiturii,
pentru diametre intre 90 mm si 160 mm sunt necesari 2 muncitori, iar de la 200 mm in sus sunt

necesari 3 muncitori.

Operatiunile de lipire si uscare a tevilor si a fitingurilor din PVC-u trebuie realizate in locuri bine
ventilate. Niciodata sa nu nchideti ermetic un sistem care a fost lipit recent, deorece in interiorul
instalatiei se vor acumula vapori prinsi in sistem si care pot fi periculosi.




Informatii suplimentare

AR DE LIPITURI RECOMA E PER LITRU DE ADEZIV EFFA

Diametrul tevii

Inch mm PVC-u
8/g" - 1” 16 - 32 300
1% -2 40 - 63 120
2%-3 75 -90 50

4 110 30
5 140 20
6 160 15
8 200 - 225

10 250 - 280

12 315

Aspecte importante
 Armaturile cu greutate ridicata (robineti, filtre, etc.) trebuie ancorate suplimentar, si independent de teava din PVC-u.
» Suportii de teava trebuie pusi astfel incat sa permita dilatarea liniara a tevii.

* Nu se recomanda folosirea de masticuri, benzi adezive sau etichete decat daca producatorul prezinta
documente de compatibilitate a adezivului sau masticului cu tevile de PVC-u (acestea pot degrada materialele
plastice).

+ Sanatate si siguranta: Adezivii si decapantii pe baza de solvent elimina vapori care pot fi periculosi pentru sanatate.

in timpul realizarii lipiturilor, locul de munca trebuie bine ventilat.

Actiuni nerecomandate

* Nu faceti lipituri in conditii de ploaie sau umezeala in aer.
* Nu folositi pensule murdare

* Nu folositi aceeasi pensuld cu adezivi diferiti

* Nu diluati adezivul pe baza de solvent cu decapant

* Nu lasati cutia de ambalaj a adezivului deschisa, deoarece solventul incepe si se evapore si
calitatea adezivului se va reduce.

* Nu folositi brichete sau tigari aprinse in timp ce faceti lipituri. Adezivii pe baza de solvent sunt foarte usor inflamabili.

+ Nu faceti lipituri in spatii restranse si neventilate deoarece solventii elimina vapori periculosi. Make joints in a confined space
as solvents emit hazardous vapours.




EFFAST

Tevi, fitinguri si robineti
din PVC-u EEFAST
asamblate prin lipire in
instalatii sub presiune

Distribuitor Polypipe EFFAST in Romania:

ALEX EASTRADE SRL
Craiova, Bdul 1 Mai, nr. 57, jud. Dolj

Tel 0040 770 505 947
Email office@alfaplast.ro

www.alfaplast.ro
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