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1. P�ed zahájením montáže musí být potrubí umíst�né nejmén� na 24 hodin do prostoru, kde
bude zajišt�no temperování pop�ípad� následná montáž. Tuto skute�nost nelze podce�ovat
a to zejména v zimních m�sících, kdy je potrubí zk�ehlé a snadno m�že dojít k jeho
poškození. Nevytemperované potrubí se velmi obtížn� spojuje a dochází k nekvalitním
svár�m.

2. Potrubí je montováno na kovové záv�sy, které musí být �ešeny tak, aby nebránily
podélnému posuvu p�i zm�n� teplot. P�i normálních teplotách doporu�ujeme vzdálenost
jednotlivých záv�s� 1,5 až 3 m od sebe. Vzdálenost záv�s� závisí na typu spoje potrubí,
jeho velikosti a typu použitého materiálu. P�i vyšších teplotách a extrémním zatížení
doporu�ujeme pr�b�žné podložení.

3. V provozech s velkými teplotními rozdíly je t�eba do potrubí vložit kompenzátory délkové
roztažnosti.

4. V míst� spojení potrubí s ventilátorem nebo jiným zdrojem vibrací je nutné vložit pružnou
tlumící vložku, které zabrání p�enosu vibrací do potrubí. Poslední �ást potrubí p�ed tlumící
vložkou je nutné pevn� ukotvit do konstrukce.

5. Na základ� objednávky nebo dodané výkresové dokumentace jsou p�íruby p�iva�eny na
jedné nebo na obou koncích trouby. Pokud v objednávce není jednozna�n� uvedeno jinak
jsou ob� p�íruby vrtané a napevno p�iva�ené k troub�.

6. Zna�ka “ VS “ ( volný spoj ) u ozna�ení trouby znamená, že jeden konec trouby je bez
p�íruby nebo hrdla.

7. V p�ípad�, že je trouba dodávána s volnou p�írubou ( ozna�ení “ VP “ ) je p�íruba jen
nabodována k danému kusu. Podle pot�eby se trouba zkrátí na požadovaný rozm�r a
p�íruba ( hrdlo ) se pevn� p�iva�í.  Sva�ovací drát je sou�ástí dodávky.

8. Sva�ováním  horkým  vzduchem  se  nah�ívá  spojovaný materiál  i p�ídavný  materiál
( sva�ovací drát ).  Pro lepší vedení drátu do spoje doporu�ujeme používat rychlotrysky.

Teplota sva�ovaných ploch je ovlivn�na rychlostí sva�ování.
P�i pomalém sva�ování m�že dojít k p�eh�átí spoje což zp�sobuje degradaci materiálu. Spoj
je nekvalitní a projevuje se ztmavnutím až z�ernáním.
P�i p�íliš rychlém sva�ování se naopak dostate�n� neproh�eje sva�ovaný a p�ídavný
materiál. Výsledkem m�že být nekvalitní spoj nezaru�ující pevnost ani t�snost.

PVC PP PE
Teplota vzduchu [ oC ] 320 - 370 280 - 330 300 - 350
Množství vzduchu [ l/min ] 40 - 60 40 - 60 40 - 60

Teplota horkého vzduchu uvedená v tabulce je pouze orienta�ní. Závisí na zna�ce a typu
sva�ovací pistole. Vhodnou teplotu pro sva�ování daného materiálu uvádí výrobce sva�ovací
pistole ve svém návodu k obsluze.

9. U pevn� p�iva�ených p�írub výrobce ru�í za jakost sváru a jeho t�snost. Neru�í za možné
poškození vzniklé nesprávnou manipulací nebo p�epravou.

10. Šrouby, matice a podložky ( déle jen spojovací materiál ) jsou vyrobeny z oceli a jsou
povrchov� upraveny zinkováním s následnými dalšími povrchovými úpravami zvyšujícími
odolnost proti vzniku koroze. Spojovací materiál v provedení nerez není standardn�
dodáván a je nutné jej zvlášt� objednat.
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11. Spojování :
Spojování lze provád�t dv�ma zp�soby. Vhodnost použití hrdlového nebo p�írubového spoje
závisí na rozm�rech, umíst�ní a kotvení potrubí, teplot� uvnit� a vn� potrubí, chemickém složení
odsávaného vzduchu, p�etlaku nebo podtlaku v potrubí atd. Z t�chto d�vod� konzultujte vhodnost
použití jednotlivých druh� spoj� s výrobcem.

a)  NA  HRDLA - jde o nerozebíratelný druh spojení. P�edností je zaru�ená t�snost a optická
hladkost potrubí.

1)

Silikonový tmel se nanese dovnit� hrdla.

2)

Dva navazující kusy se vsadí do sebe.

3)

Celý spoj se po obvod� zava�í
sva�ovacím drátem.

T�snící materiál - �irý silikonový tmel nebo samolepící pryžové t�sn�ní s chemickou odolností
jsou sou�ástí dodávky.

b)  NA  P�ÍRUBY
Jde o rozebíratelný zp�sob spojování. Spojování se provádí ocelovými šrouby s povrchovou
úpravou. Z d�vodu t�snosti spoje se mezi p�íruby vkládá samolepící pryžové t�sn�ní, které je
opat�eno krycím páskem. T�sn�ní je dodáváno v návinu a je sou�ástí dodávky.
Po odstran�ní krycího pásku se lepení provede krátkodobým p�itla�ením t�sn�ní na �istý povrch
p�íruby. Z d�vodu vyrovnání tlaku v p�írub� je nutné lepit t�sn�ní na vnit�ní i na venkovní okraj
p�íruby ( po obou stranách šroub� ).

12. Konkrétní problémy vznikající p�i montáži konzultujte s výrobcem


