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P Adam Grabski

Rodzqj potgczenia a zestaw potrzebnych narzedzi

Poprawnie, bez btedow, a wiec szczelnie
Do wykonania potgczeh w poszczegol-

o ° [ °
I I I I nych systemach z rur wielowarstwowych
/ / potrzebny jest zestaw narzedzi troszke roz-

nigcy sie w zaleznosci od rodzaju potg-

k(] ‘ | b o CJ A rur crof foia bgaq wykomyware

1.Potgczenia skrecane roziqczne:

* klucze ptaskie lub nastawne
WO rzywowyc / * nozyce do rur z tworzyw sztucznych

ewentualnie obcinak krgzkowy z kotkiem

tngcym do tworzyw sztucznych

czyli o narzedziach cz.]

2.Potgczenia zaciskowe z mosieznq tu-
lejg przesuwnaq:

Fot. Vesbo

Kazdy system instalacyjny bazujacy na
okreslonym typie materiatu, wymaga
odpowiednich narzedzi do jego prawidtowego wykonania. Tak tez jest w przypadku
polietylenu sieciowanego. O jakosci narzedzi mowi nam cena. Im one sg drozsze tym
bardziej niezawodne i stuzg uzytkownikowi przez dtuzszy okres czasu. Kazdy producent
lub dystrybutor systemu oferuje zestaw akcesoriow do jego wykonania. Czes¢ narzedzi
niektorych producentow pasuje do systemow innych dystrybutorow systemow. Markowi
producenci rur i ztgczek dbajg o jakos¢ wykonanej instalacji i bardzo czesto uzalezniaja
otrzymanie gwarancji na wykonang instalacje od uzywania oferowanych przez nich
narzedzi. Podczas wykonywania instalacji wodociggowych i ogrzewczych wewnatrz
budynku zawsze istnieje koniecznos¢ zmiany kierunku prowadzenia przewodow.

* nozyce do ciecia rur

e ekspander do rozszerzania koncowki
rury na zimno (popularnie nazywany przez
instalatoréw dzieciotem)

* narzedzie reczne z podwdjng gtowicg wi-
dtowq (do rur w zakresie srednic od 16 do

40 mm). Altfernatywnie mozna zastosowac
narzedzie mechaniczno-hydrauliczne (zakres
Srednic od 16 do 40 mm) oraz narzedzie elek-
tryczno-hydrauliczne do montazu tulei zaci-
skowej, jak rowniez elektryczno-hydrauliczne
z napedem akumulatorowym w zakresie
Srednic 16-40 mm). W przypadku potgczen
w zakresie Srednic od 50 do 63 mm zaleca
sie stosowac narzedzia napedzane za po-
mocqg agregatu elektro-hydraulicznego, kto-
re w razie potrzeby mozna zaopatrzyE w
pompe hozng. Wyzej wymienione urzqdze-
nia sq wyposazone w podwadjne gtowice wi-
dtowe kazdorazowo do dwdch wymiardw.
3.Potgczenia samozaciskowe z pier-
scieniem wykonanym z PE-X (wykorzy-
stujgce efekt pamieci ksztattu):

* nozyce do ciecia rur

* kalibrator

* ekspander

* dmuchawa gorgcego powietrza

(w przypadku niskiej temperatury powie-
trza do podgrzania miejsca potgczenia)
4.Potgczenia zaprasowywane z tulejq
ze stali nierdzewnej:

* nozyce do ciecia rur lub obcinak krgzkowy
* kalibrator

* zaciskarka elektryczna (akumulatoro-
wa lub sieciowa) lub zaciskarka reczna (ze
wspomaganiem hydraulicznym lub bez
wspomagania)

* komplet szczek do danego systemu.
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Crtyut techniceny TR N\ SYSTEM KAN-therm Push

Szukasz oszczednosci?
KARLtherm Celuj w Dwunastke!

Korzysci stosowania rur 12x2 mm

mozliwos¢ zasilania rurg 12x2 grzejnikdw o mocach do 1400 W przy zachowaniu ekonomicznych strat ci$nienia,

tatwe uzyskanie wymaganego autorytetu zaworéw,

minimalizacja pojemnosci instalacji,

zmniejszenie bezwtadnosci ukfadu,

tatwos$c¢ eksploatacji i odpowietrzania instalacji (predkosci samoodpowietrzania wystepujg réwniez dla grzejnikow matej mocy),
brak wzrostu oporéw miejscowych na ksztattkach dzieki technice tgczenia Push, wykorzystujgcej rozpieranie koncowki rury
($rednica wewnetrzna ksztaltki Push 12x2 odpowiada ksztattce Press 14x2),

obnizenie strat ciepta rurociggéw i lepsze temperaturowe warunki pracy dla grzejnikow,

tatwo$c¢ uktadania rur i krycia w przegrodach mniejszych srednic rur,

oszczedno$¢ materiatow dzieki mozliwosci zmniejszenia grubosci wylewki betonowej,

obnizenie kosztow inwestycyjnych rur, izolacji, przeponowych naczyn wzbiorczych, przy braku wzrostéw kosztow eksploatacyjnych.

Nozyce do ciecia rur z tworzyw
sztucznych

Obcinaki krazkowe do rur z tworzywa
sztucznego

M Ciecie pod innym kgtem do osi przewodu, jej po- ’ N ha P
wierzchnia czotowa nie wypetni rownomier- SPEdnlca do Zadan
Przewody z rur wielowarstwowych nalezy
przecina¢ obcinakami krgzkowymi wy-
posazonymi w kdtka thgee do rur z tworzyw
sztucznych. Mozna te czynnos¢ rowniez wy-
konac¢ za pomocqg nozyc tngcych. Wiek-
sz05C tego typu urzgdzen przypomina swo-
im ksztattem popularne sekatory lub nozyce
do ciecia roslin. Sg rowniez produkowane
konstrukcje ,,pistoletowe”, w ktérych néz tng-
cy podczas naciskania dzwigni wysuwa sie
w kierunku zaokrgglonego, hakowego gniaz-
da do rur. Ciekawqg konstrukcjg nozyc moze
pochwalic¢ sie firma Geberit. Jest o potgcze-
nie nozyc tngcych z obcinakiem krgzkowym.
Tego typu obcinak stosowany jest do ciecia
systemu Mepla, w ktérym bazowym mate-
riatem do budowy rury wielowarstwowej jest
,wktadka” aluminiowa o znacznie wiekszej
od standardowej grubosci scianki.
Ciecie za pomocqg obcinaka krgzkowego za-
chowuje pierwotny ksztatt kotowy przewodu
i daje gwarancje prostopadtosci powierzch-
ni czotowej rury wzgledem jej osi. Jest to bar-
dzo istotne, gdyz w przypadku uciecia rury

specjalnych

Fot. KAN

Cel misji:
Oszczednosc

Zadanie:
Optymalizacja
hydrauliczna instalacii
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KAN Sp. zo.o.
ul. Zdrojowa 51, 16-001 Biatystok-Kleosin
tel. +48 85 74 99 200, fax +48 85 74 99 201, e-mail: kan@kan.com.pl,

Od gory: gtowica rozpierajaca platinum,

reczny rozpierak do rur platinum
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DO SPISU TRESCI

Ciecie nozycami recznymi

nie gniazda w ztgczce na catym obwodzie.
Wszystkie produkowane ztgczki do potgczen

'gh

Fot. Prandelli

zaprasowywanych majg pomiedzy przektad-
kg dielektryczng a tulejg zaciskowq specjal-
ne otwory kontrolne do wizualizacji gteboko-
sci osadzenia rury w ztqczce.

Podczas ciecia krawedz czotowa rury wielo-
warstwowej jest wgniatana przez kétko thag-
ce w kierunku osi przewodu. Spowodowane

Bez uszczelki, czyli bez kalibragii

Czes¢ producentdw ztgczek do rur wie-
lowarstwowych tak projektuje swoje kon-
strukcje, aby nie musiaty one by¢ wypo-
sazone w uszczelki. Dzieki temu koncoéwka
przewodu nie wymaga kalibracji. Podczas
Zaprasowywania miejsca potgczenia rury
ze ztqczkg, materiatem uszczelniajgcym
staje sie sam polietylen. Szczeki zaciskarki
wgniatajg zaprasowywane tworzywo

w wystepy i karby na koncéwce ztgczki,
powodujgc uszczelnienie potgczenia. Ele-
mentem wspomagajgcym wytrzymatosé
potgczenia sg najczesciej tulejki ze stali
nierdzewnej, aluminium lub pierscienie

Z mosigdzu.

System np. WIRSBO wykorzystuje do do-
szczelnienia miejsca potgczenia tulejki z po-
lietylenu, ktére obkurczajqg sie na ztgczce
wraz zrurqg (efekt pamieci ksztattu). W przy-
padku niskiej temperatury w pomieszczeniu,
w ktérym wykonywana jest instalacja, miej-
sce potgczenia rury ze ztqczkg nalezy pod-

grza¢ dmuchawq gorgcego powietrza.
Producenci systemow wyciggneli wnio-
ski z najczesciej wystepujgcych usterek
podczas wykonywania instalacji i coraz
czesciej modyfikujg konstrukcje swoich
ztqczek tak, aby nie byto koniecznosci wy-
konywania kalibracji. Takie rozwigzania
konstrukcyjne skracajg czas wykonania
potgczenia oraz eliminujqg ryzyko zwigza-
ne z wysunieciem sie uszczelek z gniazda.
Oringi uszczelniajgce w tych ztgczkach sg
gteboko osadzone w gniezdzie kohcow-
ki, co skutecznie zapobiega ich wysunie-
ciu z gniazda. Réwniez guma, z ktérej wy-
konane sqg uszczelki jest twardsza, przez to
bardziej wytrzymata na uszkodzenia me-
chaniczne. W takim przypadku producent
systemu powinien w swoich materiatach
informacyjnych zapewnic instalatora

o udzielanej gwarancji na szczelnos¢ po-
tgczenia pomimo braku kalibracji kon-
coOwki rury.
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jest to naciskiem kotka i rolek prowadzgcych
na materiat. Wtozenie przewodu do gniazda
ztqgczki po obcieciu obcinakiem krgzkowym
jest bardzo trudne.

Podczas ciecia rury nozycami do przewoddw
wielowarstwowych nie nalezy naciskac ostrzem
na jej powierzchnie tylko w jednym punkcie na
obwodzie. Naciskajgc dzwignie nozyc, nale-

zy lekko nacig¢ rure, a nastepnie wykonac nie-
wielkie ruchy obrotowe po obwodzie rury. Za-
pobiegnie to punktowej deformacji przewodu.
Owalizacja przekroju rury powstata podczas
ciecia skutecznie uniemozliwia prawidtowe
wprowadzenie ztgczki do wnetrza przewodu.
Zabronione jest ciecie rur wielowarstwowych
brzeszczotem do metalu, pitg do drewna lub
szlifierkg kgtowq. Do ciecia rur bez wktadki
aluminiowej oraz z barierg antydyfuzyjng na-
lezy uzywac wytgcznie nozyc thgcych. Btedy
i deformacje spowodowane cieciem mogg
by¢ usuniete tylko za pomocg odpowiednich
narzedzi, ktérymi sq kalibratory.

Kalibratory do rur wielowarstwowych

Wiekszos¢ systemow instalacyjnych do insta-
lacji wodociggowych i ogrzewczych bazujg-
cych na rurach wielowarstwowych wymaga
kalibracji konhcowki rury. Czynnos¢ te nale-
zy przeprowadzi¢ zaraz po ucieciu przewo-
du jeszcze przed natozeniem rury na ztqczke.
Proces kalibracji polega na przywrdceniu ru-
rze pierwotnego ksztattu kotowego oraz sfa-
zowaniu wewnetrznej i czotowej krawedszi
przewodu. Niektdrzy producenci systemow
instalacyjnych dajg gwarancje szczelnosci
na potgczenia wykonane bez kalibraciji. Wci-
Sniecie przewodu rurowego na ztgczke jest
wowczas mozliwe, lecz wymaga uzycia duzej
sity. Nie ma réwniez gwaranciji czy oringi lub
oring uszczelniajgcy nie zostang uszkodzone.
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Pierwsze tanie kalibratory do rur PE-X oraz do
rur wielowarstwowych, jakie pojawity sie na
rynku, byty wykonane wytqgcznie z tworzy-
wa sztucznego. Wiekszos$¢ z nich byta wypro-
dukowana w Chinach. Tego typu konstrukcje
nie powinny sie nawet nazywac kalibrato-
rami. Byty to raczej ,,naprawiacze ksztattu”

i z wtasciwg kalibracjg nie miaty nic wspdl-
nego. Konstrukcje te nie spetniaty zadnych

Proces kalibragji rury wielowarstwowej

Akumulatorowa praska do rur KAN-therm Push

15 Q

Fot. KAN
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podstawowych funkcji wymaganych do wy-
konania prawidtowego potgczenia rura-
-ztgczka. Do kalibracji rur wielowarstwowych
nie mozna rowniez stosowac narzedzi kali-
brujgcych do rur miedzianych. Markowi pro-
ducenci systemow instalacyjnych zaczeli do-
starczac¢ swoje kalibratory przeznaczone do
produkowanych przez siebie rur. Ich konstruk-
cje znacznie réznity sie miedzy poszczegdlny-
mi producentami.

Podstawowe funkcje kalibratora to :

e przywrdcenie przekroju kotowego koncow-
ki rury w miejscu jej uciecia,

 sfazowanie wewnetrznej krawedzi kohcodw-
Kirury,

e wyrdbwnanie za pomocg ostrzy powierzch-
ni czotowej przewodu (w przypadku niepra-
widtowego uciecia - pod kgtem),

* wykalibrowanie srednicy wewnetrznej do
wtasciwego rozmiaru,

* usuniecie z wnetrza (kohca) przewodu wib-
réw z tworzywa sztucznego powstatych

w procesie kalibracii.

Cechy dobrego kalibratora:
* jego konstrukcja powinna by¢ wykonana
z metalu,

* budowa kalibratora powinna zapewniac
ochrone trzpienia kalibrujgcego oraz ostrzy
thngcych w przypadku upadku na posadzke
betonowq,

e uchwyt kalibratora powinien by¢ dopa-
sowany do dtoni instalatora lub do uchwytu
wiertarskiego (w przypadku duzych srednic),
* budowa trzpienia centrujgcego powin-

na zapewnia¢ mate opory podczas obrotdw
oraz umozliwiac usuniecie powstatych w pro-
cesie skrawania krawedzi widréw z wnetrza
przewodu,

 ostrza skrawajgce powinny by¢ wykonane
z wysokiej jakosci stali oraz mie¢ odpowiedni
kgt natarcia na materiat,

¢ kalibrator powinien mie¢ mozliwos¢ zamo-
cowania (po zdjeciu uchwytu recznego)

w wiertarce, aby odcigzy¢ instalatora

w przypadku wykonywania duzej ilosci po-
tgczen na budowie o duzych srednicach.

W praktyce...

Niektorzy producenci systemow rurowych
dotgczajg do wykonania kalibracji kalibra-
tory, ktorych ksztatt przypomina rozwier-
taki do metalu. Taka konstrukcja narzedzia
pozwala na skrawanie powierzchni we-
whetrznej przewodu w celu usuniecia nad-
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miaru materiatu. Czes$¢ producentdw pro-
dukuje rury o nieznacznie wiekszej grubosci
Scianki w tym celu, aby instalator kalibrujgc
jej koncoéwke, uzyskat odpowiedni, wtasciwy
dla danej ztgczki rozmiar.

Warto zwréci¢ uwage na fakt, ze podobna
rura wielowarstwowa (np. PE-X/AL/PE-X o roz-
miarze 16x2,0) jednego producenta wciska-
na na koncodwke ztqczki wehodzi dos¢ swo-
bodnie, natomiast innego producenta — nie
daje sie tatwo nasungc¢ na te samq ztgczke.
Rozmiar rury naniesiony na jej powierzchni
zewnetrznej w obydwu przypadkach bedzie
taki sam, lecz srednica wewnetrzna minimal-
nie bedzie sie roznic. Przewdd o mniejszej
Srednicy wewnetrznej nalezy skalibrowac za
pomocq kalibratora typu ,,rozwiertak”.
Przewazajgca wiekszo$¢ oferowanych na
rynku systemow instalacyjnych bazujgcych
na rurach wielowarstwowych wykonanych

Z polietylenu usieciowanego, PE-RT lub PE-
-HD wymaga kalibracji kohcodwki rury przed
wciSnieciem jej na ztgczke. Niewykonanie tej
czynnosci bedzie skutkowac przeciekiem

W miejscu potgczenia rury ze ztgczkq. Kazdy
producent systemu $cisle okresla typ kalibra-
tora, ktérego nalezy uzy¢ w celu przywrbce-
nia przekroju kotowego rury oraz sfazowania
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powierzchni czotowej przewodu. Znane mi sq
przypadki fazowania przewoddw szczypca-
mi bocznymi do ciecia kabli, nozem lub gra-
downikiem do rur miedzianych. Takie spo-
soby kalibraciji sg niedopuszczalne. Brak
odpowiedniegj kalibracji rur wielowarstwo-
wych jest najczestszg przyczyng reklama-

cji w przypadku wycieku wody podczas pro-
by ci$nienia. Krzywo ucieta i zdeformowana
rura przesuwajgca sie po konhcowce ztqczki,
na ktérej osadzone sq oringi uszczelniajgce,
potrafi wyjgc je z gniazd i przesungc¢ w kie-
runku korpusu tgcznika.

Po kalibraciji, przed natozeniem rury
na ztqczke
Warto pamietac, aby przed wtozeniem kon-

Fot. KAN

-
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Wykonanie potaczenia w systemie KAN-therm Push Platinum: @ ciecie rury nozycami, b nasuwanie mosieznego pierscienia na rure, ¢ rozkalibrowanie rury platinum, d nasuniecie rury z pierscieniem na
ksztattke platinum, e wykonanie potaczenia za pomoca praski, f gotowe potaczenie
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cowki rury na ztgczke zwilzy¢ wnetrze prze-
wodu wodg z mydtem lub ptynem do mycia
naczyn. Utatwi to jej wsuniecie i zabezpieczy
oringi przed wysunieciem sie z gniazda.

Nie nalezy zwilzac kohcodwki ztgczki wraz

z uszczelkami. Nie wolno zwilza¢ wnetrza rury
olejem, smarem, pokostem oraz innymi pre-
paratami, ktére mogtyby uszkodzi¢ oringi
uszczelniajgce oraz spowodowac przedosta-
nie sie tych zapachoéw do materiatu, z ktdre-
go wykonana jest rura. Wszystkie tworzywa
sztuczne absorbujg won tego typu prepara-
tow, co moze skutkowac nieprzyjemnym za-
pachem transportowanej wody.

Kalibracje rury wykonywang za pomocq ka-
libratora osadzonego w wiertarce elektrycz-
nej nalezy bezwzglednie wykonywac na ma-
tych predkosciach obrotowych. Zbyt duza
predko$¢ moze spowodowac stopienie

sie wewnetrznej powierzchni przewodu na
trzpieniu kalibrujgcym na skutek tarcia. Ka-
librator powinien by¢ wsuwany do wnetrza
rury i jednoczesnie obracany. Fazowanie rury
wykonujemy, wkrecajgc narzedzie do wne-
trza rury zgodnie z ruchem wskazéwek zega-
ra az do momentu, gdy zewnetrzna krawedz
ostrza frezujgcego zetknie sie z warstwqg alu-

minium, ktéra znajduje sie we wnetrzu prze-
wodu. Wewnetrzna i zewnetrzna krawedz
rury musi by¢ oczyszczona z wiéréw przed jej
wtozeniem na ztgczke. Podczas naktadania
rury na ztqczke nalezy zwrdocic szczegolng
uwage, aby oba elementy byty potozone

w jednej osi i hie obracaty sie wzgledem
siebie. Rura jest prawidtowo umieszczona

w ztgczce w momencie, gdy jej krawedz do-
czotowa jest dosunieta do gniazda na ztqcz-
ce na catym obwodzie. Koncowka rury musi
by¢ widoczna w okienkach plastikowego lub
metalowego pierscienia.

Giecie

Podczas giecia rur wykonanych z polietylenu
sieciowanego oraz jego kombinaciji z innym
typem materiatu, nalezy pamietac o kilku za-
sadach, ktére opisze ponize;j.

Giecie rur z PE-X jednorodnych

Zmiana kierunku prowadzenia przewoddw

z polietylenu sieciowanego PE-X wykonywa-
na jest za pomocq tgcznikdw dostarczanych
przez producenta systemu lub specjalnych
blaszanych obejm, w ktdre wciska sie prze-

Uwaga na minimalny promien giecial

Minimalny promien giecia dla rur
wielowarstwowych wynosi R > 5 Dz
(Dz - srednica zewnetrzna przewodu).
Przy uzyciu gietarki mechanicznej dla
Srednic 14-20 mm promien giecia

R > 3,5 Dz. Przed dokonaniem giecia na-
lezy sie jednak skontaktowac z producen-

tem rury w celu ofrzymania informacji

O minimalnym promieniu giecia w za-
leznosci od rodzaju uzywanych narze-
dzi do wykonania tej czynnosci. Pozwoli
to na unikniecie przykrych niespodzia-
nek oraz utraty gwarancji na wykona-
nq instalacje.
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wod rurowy. Obejma ma ksztatt wygietej

w tuk poét tupiny i doskonale utrzymuje prze-
wod pod kgtem 90°. Rura wykonana z ma-
teriatu jednorodnego w catym przekroju jest
bardzo sprezysta i wygiecie jej pod kgtem
prostym wymaga uzycia dos¢ duzej sity.
Sam przewdd bedzie miat tendencje powro-
tu do pierwotnego ksztattu. Mozliwe jest row-
niez giecie przewodu za pomocqg dmucha-
Wy gorgcego powietrza.

Uwagal Nie jest mozliwe giecie rury PE-X

z powtokg antydyfuzyjnq. Podczas podgrze-
wania przewodu moze dojs¢ do rozwar-

Giecie rury wielowarstwowej za pomoca
gietarki do rur z tworzywa sztucznego

stwienia sie poszczegdlnych warstw rury, co
w konsekwencji doprowadzi do jej trwatego
uszkodzenia. Podczas podgrzewania docho-
dzi do odspojenia sie zywicy z alkoholu po-
liwinylowego (EVOH), ktéra tworzy powtoke
zaporowq dla tlenu.

Giecie rur wielowarstwowych z polietyle-
nu sieciowanego PE-X oraz PE-RT i PE-HD
Giecie rur wielowarstwowych wyposazonych
we wktadke aluminiowg mozna przeprowa-
dzi¢ w nastepujgcy sposob:
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Gietarka do rur wielowarstwowych

* 7O pomocq specjalnej gietarki recznej do
rur wielowarstwowych. Tego typu urzgdzenia
sg w ofercie dystrybutoréw systemow instala-
cyjnych lub producentéw narzedszi,

* 7O pomocq specjalnych sprezyn do giecia rur,
* w przypadku niewielkich srednic (16, 18,

20 mm) rekoma tylko niewielkie tuki.

Zmiana kierunku trasy przewoddw powyzej
32 mm powinna by¢ wykonywana za pomo-
cqg tgcznikéw. Mogg to by¢ tgczniki o kgcie
90, 45 lub 30°.

Giecie gietarkqg

Giecie za pomocq gietarki recznej jest bar-
dzo proste. Przed przystgpieniem do giecia
nalezy najpierw dobrac¢ odpowiedni tuk

z tworzywa sztucznego o odpowiednigj sred-
nicy bruzdy na obwodzie do dymensji prze-
wodu rurowego. tuki gngce majq nastepujg-
ce zakresy srednic: 10-14 mm, 12-16 mm, 16-
18 mm, 16-20 mm, 20-25 mm oraz 26-32 mm.
Na koncach ramion gietarki ustawic (obroto-
wo) kostki przytrzymujgce rure do odpowied-
niej Srednicy przewodu.

Kwadratowe kostki majqg cztery zakresy Sred-
nic na swoim obwodzie, sq to: 14, 16, 18-20
oraz 25-32 mm. Najpierw zaznaczy¢ nale-
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Sprezyna do giecia rur wielowarstwowych (powyzej
wewnetrzna, ponizej zewnetrzna)

Zy miejsce giecia na przewodzie rurowym.
Nastepnie wtozyc rure pomiedzy tuk i kostki
przytrzymujgce, a nastepnie naciskajgc

i opuszczajgc dzwignie gietarki, doprowadzi¢
do jej wygiecia o odpowiednim tuku. Po wyko-
naniu zmiany ksztattu dzwignie nalezy odcig-
gnqgc¢ do dotu, co doprowadzi do zwolnienia
zapadki. Nastepnie wyjgc wygietq rure.

Sprezyny do giecia

Produkowane sprezyny mozna podzieli¢ na
dwa typy:

» do giecia rur na zewnaqgtrz (sprezyny ze-
whnetrzne naktadane na powierzchnie ze-
wnetrzng przewodu),

* do giecia rur wewnatrz (sprezyny wktada-
nej do koncdwki przewodu rurowego).
Wykonanie tuku lub zmiany kierunku trasy
przewodu za pomocq specjalnej sprezyny
jest najprostszym i najtanszym sposobem gie-
cia rury wielowarstwowej.

Zastosowanie takiego rozwigzania do zmia-
ny kierunku prowadzenia rury pozwala za-

oszczedzi¢ wielu wydatkdw. Nie jest koniecz-
ne wowczas stosowanie kolanek. Dodatkowq
zaletq takiego rozwigzania jest brak potg-
czen przewodu. Zastosowanie tgcznikdw przy
zmianie kierunku znacznie zwieksza mozli-
wos¢ przecieku w miejscu potgczenia.
Pierwsze sprezyny oferowane na rynku, stu-
zqce do wyginania przewoddw, wykonane
byty z drutu o przekroju okrggtym. Podczas
giecia okrggty ksztatt tego sprezystego drutu
na frwale odciskat sie na powierzchni prze-
wodu. W miejscu giecia rura stawata sie nie-
estetyczna, a jej powierzchnie pokrywaty
spiralne karby. W przypadku giecia rury spre-
zyng wewnetrzng to samo zjawisko wyste-
powato wewnaqtrz przewodu. W ten sposéb
zwiekszata sie szorstkos¢ przewodu, a co za
tym idzie — wzrastaty straty na dtugosci.
Nowe sprezyny oferowane przez producen-
téw systemow rurowych wykonane sq z drutu
o przekroju prostokgtnym i podczas giecia nie
pozostawiajq sladdw na powierzchniach rur.
Sprezyna zabezpiecza rure przed ztamaniem.
Jesli dojdzie do uszkodzenia przewodu pod-
czas giecia, to uszkodzony odcinek rury wielo-
warstwowej nalezy bezwzglednie wymienic.
W przypadku uszkodzenia rury PE-X jedno-
warstwowej rure mozna naprawic¢ dmu-
chawq gorgcego powietrza. Nalezy to ro-
bi¢ bardzo ostroznie i powoli. Po podgrzaniu
przewodu rura zrobi sie przezroczysta w za-
tamanym miejscu. Nalezy wowczas zaprze-
sta¢ podgrzewania i pozwoli¢, aby powaoli
ostygta. Po ostygnieciu w miejscu zatama-
nia nie bedzie zadnego $ladu uszkodzeniaq,

a rura bedzie miata takg samg wytrzyma-
tos¢, jak przed zatamaniem. Rury wykonane
z PE-X charakteryzujq sie tzw. ,.efektem pa-
mieci ksztattu”. Po podgrzaniu gorgcym po-
wietrzem powracajqg do pierwotnego prze-
kroju kotowego.
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