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TEHNOLOGIA IMBINARII CU ADEZIVI A SISTEMELOR DIN
PVC-U, GEORG FISCHER +GF+

Sistemul de conducte din PVC-U, de fabricatie GEORG FISCHER +GF+, include
tevi, fitinguri, vane si alte armaturi, precum si totalitatea uneltelor, adezivi gi accesorii
pentru realizarea completa a unei instalatii.

Dimensiunea diametrului exterior al tevilor este in conformitate cu tolerantele din
norma 1SO 3605. Dimensiunile fitingurilor sunt conforme cu norma ISO 727, dar si cu
diverse standarde nationale ( DIN, ANSI, BS etc.)

Sistemul de conducte din PVC-U, ca si restul sistemelor de conducte GEORG
FISCHER +GF+, sunt certificate pentru aplicatii cu apa potabila si pentru industria
alimentara si a bauturilor. Toate unitatile GEORG FISCHER sunt cerficate ISO 9001/EN
29001.

A. Instruc tiuni pentru imbinarea cu adeziv TANGIT

1. Echipamente necesare:
a) cutit de taiat conducta (Fig. 1) sau un fierastrau cu panza cu dinti fini;

b) dispozitiv de sanfrenat (Fig. 2), singurul recomandat de GEORG FISCHER,
sau o pila aspra;

c) glass-paper (smirghel) fin. Atentie! Nu trebuie folosita hartie abraziva care
lasa resturi de sticla sau alte impuritati;

d) hartie absorbanta (servetel), sau laveta moale fara scame;

e) Georg Fischer — Tangit Cleaner - curatitor (degresant) pentru PVC-U;
f) Tangit Solvent Cement — adeziv pentru PVC-U,

g) pensule (vezi tabel dimensiuni);

h) briceag sau alt tip de lama (cutter, ragcheta);

i) creion sau alt marker pentru marcat;

2. Procedura de lipire

Lipirea cu adeziv creaza o legatura chimica intre conducta si fiting. Procedeul este
0 metoda rapida si eficienta care se desfasoara in sase pasi simpli, dar care trebuie
respectati cu strictete pentru a obtine o imbinare perfecta, fara deficiente.

Etape de lipire

Procedura de imbinare descrisa in continuare este conform cu recomandarile din
British Standard Code of Practice CP 312/1973, partea 2:

I. se taie conducta perpendicular (Fig. 1) si se indeparteaza bavura interioara cu
ajutorul unui briceag sau alt tip de cutter.

Il. se sanfreneaza capatul conductei la exterior, ca in Fig. 2. Important: corecta
sanfrenare si rotunjire a capatului conductei previne indepartarea adezivului
Tn momentul in care conducta este introdusa in fiting. Detaliile dimensionale
sunt in conform cu figura si tabelul de mai jos:
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6 —16 mm 1-2mm '
20 —-50 mm 2—4mm
63 — 225 mm 4 —6 mm
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lll. se degreseaza suprafetele de lipit, atat conducta cat si fitingul, cu curatitor pentru
PVC, utilizdnd numai hartie absorbanta sau laveta moale fara scame (Fig. 3)

IV. se prelucreaza cu smirghel suprafetele de imbinat pentru a obtine o suprafata
rugoasa. Se repeta operatiunea de curatire/degresare ca in Fig. 3

V. utilizand o pensula corespunzatoare, incarcata generos cu adeziv, se aplica un
strat uniform si continuu de adeziv, mai intai pe interiorul fitingului si apoi pe
capatul conductei. Pensularea se realizeaza in directia longitudinala a
conductei aplicandu-se astfel cu strat de grosime uniforma (Fig. 4)

VI. imediat dupa aplicarea adezivului se introduce conducta in fiting, FARA ROTIRE,
numai prin impingere axialda. Se metine pozitia finala fixd pentru céateva
secunde, dupa care cu hartie absorbanta se indeparteaza surplusul de
adeziv.

Fig. 2 Sanfrenarea conductei

Fig. 3 Curatirea conductei Fig. 4 Aplicarea adezivului

Suplimentar celor 6 etape anterior prezentate, trebuie considerate si urmatoarele
recomandari. Toti acesti factori sunt esentiali pentru intelegerea procedurii de imbinare
si pentru obtinerea unei imbinari definitive de durata.



3. Marcarea conductei

Optional, se poate marca pozitia dorita a fitingului atat pe conducta cat si pe fiting.
Marcarea pe conductd a adancimii de patrundere face posibila verificarea insertie
corecte a conductei in fiting.

In mod normal, la uscat (fara adeziv) conducta nu poate fi introdusa in fiting.
Exceptie: conducta si fitingul sunt la extremele opuse de toleranta.

4. Verificarea adezivului

Adezivul TANGIT este livrat gata de utilizare si nu necesita decat o agitare
viguroasa inainte de utilizare.

Consistenta corespunzatoare se verificd cu o spatula din lemn. La inclinarea
acestuia, adezivul trebuie sa curga (Fig. 5).

Fig. 5 Verificarea consistentei adezivului

Adezivul se depoziteaza la loc rece si uscat, cu capacul perfect inchis.
La reutilizare, se indeparteaza pojghita superficiala, se amesteca bine si se verifica
corecta consistenta. Daca aceasta nu este corespunzatoare, adezivul se arunca.

Atentie: adezivul Tangit NU SE DILUEAZA!

in tabelul urmétor sunt precizate recomandari legate de dimensiunea pensulei,
cantitatile aproximative de adeziv si numarul de persoane necesare functie de diametrul
de Tmbinat.

Tabelul 1 Dimensiunea pensulei

Dimensiunea conductei Pensula

6 —10 mm Pensula rodunda, 4 mm
Va-1°

12 —32 mm Pensula rotunda, 8 mm
Vi — 2"

40 — 63 mm Pensula lata, 25 X 3 mm
2% - 8"

75— 225 mm Pensula lata, 50 X 5 mm




Tabelul 2 Consumul de adeziv si numarul de persoane necesare

Dimensiunea conductei Imbinari per cutie (aprox.) . .
Marimea gi Persoane
Inch mm tipul _ necesare pt.
PN Dex. 2759 500 ¢ pensulei imbinare
- 6 4 mm 1
- 8 1
- 10 1
Ya 12 1
%g 16 165 332 1
Yo 20 100 200 8 mm 1
Ya 25 70 142 Rotunda 1
1 32 55 110 1
1% 40 35 70 1
1% 50 28 55 25 X3 mm 1
2 63 18 35 Plata 1
2Y% 75 12 25 1
3 90 8 15 2
4 110 5 10 50 X5 mm 2
- 125 4 8 Plata 2
5 140 3 6 2
6 160 2 4 2
8 225 1 2 2

5. Timpul de imbinare

Durata limita maxima de realizare a unei lipituri cu adeziv, este de 3 minute la
temperaturi de pana la 25 °C. Daca temperatura este mai ridicata, timpul de reduce
chiar pana la un minut. Aplicarea adezivului si puterea in contact trebuie facute in acest
interval de timp.

Imbinarile pana la dimensiunea de 75 mm (2 %2” ) pot fi realizate de catre o singura
persoana.

Pentru dimensiuni mai mari, 2 persoane sunt necesare din 2 motive:

1. fiecare operator aplica simultan adezivul pe conducta si pe fiting; altfel durata limita
de 3 minute ar fi depasita;

2. la dimensiuni mari este nevoie de 2 persoane pentru a presa conducta in fiting,
numai prin impingere axiala, fara rotire.

Fig. 6 Imbinarea conductelor de diametru mare



6. Timpul de uscare si testul de presiune

Dupa 8 ore, adezivul suficient de intarit i uscat pentru a supune sistemul la intreaga
presiune nominala de lucru.

Sunt insa necesare 24 de ore de la realizarea imbinarii pentru efectuarea probei de
presiune, la o presiune egala cu 1.5 PN (presiune nominala ).

Conform standardului englez British Standard Code of Practice, CP 312/1973,
partea 2, proba de presiune se efectueaza la maximum 1.5 PN.

Daca Tmbinarea a fost realizata ca o mica reparatie sau inlocuire la un sistem
existent ce lucreaza la presiuni moderate, se poate aplica urmatoarea regula simpla:
1 ora timp de uscare la fiecare 1 bar de presiune aplicata.

Cand este realizat testul de presiune trebuie tinut cont ca timpul de intarire incepe a
fi Inregistrat de la ultima sudur a efectuata.

7. Curatirea pensulelor

Pensulele utilizate la aplicarea adezivului se curata cu decapant PVC. Decapantul
utilizat la curatire NU se va utiliza pentru curatarea altor suprafete de lipit.

Pensula NU se utilizeaza daca este imbibatd cu decapant. Ea trebuie stearsa si
uscata cu un servetel absorbant.

Atat adezivul cat si decapanatul contin solventi care ataca (inmoaie) PVC-ul. Este
important ca tevile si fitingurile sa nu fie in contact cu decapant sau adeziv, in mod
necontrolat ( de ex. adeziv imprastiat pe podea, servetele uzate cu decapant sau
adeziv etc.)

Adezivul si decapantul recomandate de GOERG FISCHER +GF+ sunt livrate In
ambalaje de mica capacitate (maxim 1 kg) pentru o mai buna manevrabilitate si
posibilitatea de pastrare indelungata. Pentru aceste cutii de tip metalic sunt disponibile
capace speciale care sa previna evaporarea si intarirea.

8. Masuri de protec tie

Adezivul si decapantul de tip TANGIT sunt substante cu un continut ridicat de
solventi volatili. Din acest motiv este important ca spatiile inchise sa fie ventilate sau
prevazute cu sisteme de evacuare a vaporilor. Vaporii de solvent sunt mai grei ca aerul
si de aceea dispozitivele de evacuare trebuie plasate la nivelul podelei, sau cel mult al
bancului de lucru.

Este recomandabil ca servetelele cu degresant pentru curatire, ca si servetelele
utilizate la indepararea surplusului de adeziv, sa fie depuse intr-un recipient inchis in
sensul reducerii vaporilor din aer.

De asemenea, si decapantul si adezivul sunt substante foarte inflamabile. Toate
flacarile deschise trebuie stinse inainte de inceperea lucrului. Toate cablurile electrice
neprotejate ca si alte aparate electrice trebuie deconectate. Bine-inteles, FUMATUL
ESTE INTERZIS.



9. Recomad ari finale

a)

b)

c)

d)

e)

respectati permanent toate recomandarile fabricantului GEORG FISCHER;

protejati conductele si fitingurile Tmpotriva stropirii accidentale cu decapant
sau adeziv;

nu aruncati la canalizare surplusul de adeziv sau decapant;

conductele proaspat lipite se lasa cu capetele libere, deoarece vaporii de
solvent sunt daunatori, in special cand temperatura coboara sub 5° C;

este o buna practica ca noile conducte sa fie spalate, umplute cu apa, sau
suflatre cu un jet de aer cat mai curand dupa lipire. Cand aceasta nu se poate
realiza, este interzisa orice operatiune cu flacara deschisa in vecinatatea
conductelor (de ex. sudura cu flacara, cu arc electric etc.)




C. Imbinarea tevilor si fitingurilor din PVC-U utilizand
adezivul DYTEX

10.1 Generalit ati

TANGITUL este un adeziv realizat pe baza recomandarilor GEORG FISCHER si
contine ca principal solvent THF - tetrahidrofuran. TANGITUL realizeazd o imbinare
stabila, care ramane neafectata de majoritatea agentilor chimici pentru care materialul
PVC-U este recomandabil.

Cu toate acestea insa, expunerea indelungata a zonei interioare a lipiturii la acizii gi
concentratiile de mai jos, poate conduce la unele deteriorari ale lipiturilor cu adeziv.

Acizi oxidanti puternici:
* acid sulfuric peste 70%

* acid clorhidric peste 25%
 acid floric in orice concentratie
* acid azotic peste 20%

Prin urmare, pentru obtinerea unei durate de viata maxima, in cazul acizilor de mai
sus, GEORG FISCHER recomanda utilizarea adezivului DYTEX, care ofera un grad
sporit de rezistentd. Un alt efectul este ca DYTEX uneste efectiv suprafetele de lipit,
departate prin interspatiul dintre conducta si fiting.

10.2 Imbinarea cu DYTEX
In acest caz se utilizeaza 2 solutii: DYTEX decapant (solutie) si adezivul DYTEX.

10.2.1 Pregatirea suprafe telor si cur atarea
Conducta se taie perpendicular si se sanfreneaza capetele de lipit.

Servetelul absorbant se Tmbina cu decapantul DYTEX, si se curata viguros
suprafetele de lipit, capatul de conducta la exterior gi fitingul la interior. Este absolut
necesar de indepartat orice urma de murdarie sau grasime.

Folositi servetel nou pentru fiecare operatie de curatire !

10.2.2 Aplicarea solu tiei de cur atit

Se aplica solutie de decapant DYTEX, prin pensulare pe suprafetele de lipit,
pana cand acestea se inmoaie.
10.2.3 Aplicarea adezivului

Adezivul DYTEX se aplica prin pensulare pe directia longitudinala pe suprafata
inmuiata, si se lasa sa se usuce cel putin 30 de secunde. Daca dupa uscare, conducta
aluneca usor in interiorul fitingului, se adauga adeziv a doua oara sau chiar a treia oara.
Fiecare strat trebuie Iasat sa se usuce cel putin 30 de secunde.

10.2.4. Aplicarea final a a solu tiei de de cur atit gi realizarea imbin arii

Se aplica solutie DYTEX pe ambele suprafete de lipit pana ce acestea devin
iarasi moi. Imediat de introduce conducta in fiting, numai prin impingere axiala.
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Nu este permisa rotirea pieselor de lipit. La operatiunea de introducere prin
impingere, se va intampina o oarecare rezistenta.

Excesul de adeziv se va aduna in jurul inelului interior de limitare al fitingului.
Acest surplus va fi curatat si indepartat corespunzator.

10.3 Solicit ari

Imbinarea nu va fi supusa la solicitari mecanice, iar conducta nu se va umple sau
testa la presiune, cel putin 24 de ore de la executarea ultimei imbinari din instalatie.

10.4. Curatirea uneltelor
Periile sau alte unelte se vor curata cu solutii de decapant DYTEX.

10.5 Recomand ari finale:

a) decapantul si adezivul DYTEX ataca PVC —ul. Cu exceptia aplicarii atente in
zona de lipit se va evita contactul celor doua solutii cu alte zone ale conductei
sau altor materiale similare cu PVC-U;

b) recipientii de adeziv sau decapant vor fi ferm inchisi imediat ce utilizarea lor a
Tncetat, in scopul reducerii evaporarii si al ingrosarii;

c) vaporii de DYTEX sunt toxici si se va evita inhalarea lor pe perioade lungi.
Regulile de protectie se refera in primul rand la o ventilatie corespunzatoare a
zonei de lucru.

GEORG FISCHER +GF+ Rep. Office Romania
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