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MIEDZYNARODOWA APROBATA

Ochrona przeciwpozarowa:

P
_-/‘\\ CNBOP - Centrum Naukowo-Badawcze Ochrony Przeciwpozarowej
-—\ Polska
X ( )

VdS VdS - Verband der Schadenverhiitung GmBH (Niemcy)

FM-FM Approvals (USA)

APPROVED

“I_ UL - Underwriter's Laboratories LLC (USA)
®

LPCB - Loss Prevention Certification Board (Wielka Brytania)

Sy Atest PZH - Panstwowy Zaktad Higieny (Polska)
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[PRODUKT Z ATESTEM

Ogrzewanie, wentylacja i klimatyzacja:
I?I=® ITB - Instytut Techniki Budowlanej (Polska)

Zgodnos¢ (przepisy/normy):

l \ I
w NFPA - National Fire Protection Association (USA)
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Firma Shandong Lede Machinery Co., Ltd, zostata zatozona w 2003 roku,
zajmuje sie produkcjag ksztattek rowkowanych, a jej roczna zdolnos¢
produkcyjna moze osiggna¢ 60 000 ton. Obecnie, LEDE jest wiodgcym
producentem ksztattek rowkowanych na swiecie.

i

Firma LEDE dazy do dostarczania produktéw do ksztattek rowkowanych
o optymalnym stosunku jakosci do ceny. LEDE posiada certyfikacje FMi UL,
LPCBiVdS.
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Lede posiada trzy duze fabryki z zaawansowanymi piecami elektrycz-
nymi i liniami automatycznymi. Produkt jest obrabiany za pomocg ma-
szyn CNC, a jego powierzchnia jest pokrywana czerwonym proszkiem
epoksydowym, farba elektroforetyczna, farbami o innych kolorach
(paleta RAL), zgodnie z zyczeniem klienta lub tez poddawana galwani- ' =
zacji. Centrum form ciggle opracowuje nowe produkty, tak aby mogty ; =1
zaspokajac zré6znicowane wymagania klientéw. ' E
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Produkty Lede sa sprzedawane w wiekszosci krajéw i regionéw na swie- N L h | L
L= X 7
cie, takich jak Ameryka, Kanada, Europa, Rosja, Australia, Bliski Wschéd o [H
Azja, Afryka, itd. LEDE jest wiarygodng marka dla klientéw, dlatego fir- “iB i

ma TASTA Armatura Sp. z 0.0. nawigzata i rozwija wspdtprace.

Produkty Lede sg wykorzystywane w réznych dziedzinach, do ktérych naleza:

1. Automatyczny system tryskaczowy do ochrony przeciwpozarowej w budynkach komer-
cyjnych, mieszkalnych i komunalnych: wodociagi, dostawy gazu, systemy cieptownicze,
systemy drenazowe, klimatyzacja, itp.

2. System przemystowych potaczen rurowych stosowany w przemysle morskim, gorni-
czym, naftowym, tekstylnym, w elektrowniach, zaktadach produkcji papieru, napojow
i stali, itp.

3. System potaczen rurowych na stacjach metra, dworcach kolejowych, lotniskach, w por-
tach morskich, na mostach, w kanatach, itp.
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WSTEP

Metoda rowkowania uzyskata szerokie zastosowanie w ciaggu swojej historii, ale nadal istnieje wiele mitéw i nieporozumien
wokot tej metody faczenia. System tagczenia rur rowkowych zostat sprawdzony poprzez badania, testy i zrealizowane inwesty-
cje. System ten przetrwat probe czasu, od 100 lat jest wykorzystywany do potaczen i to w bardzo wielu dziedzinach.

System posiada wiele zalet: wielofunkcyjnos¢ konstrukgji potaczenia pozwala zaréwno na sztywnos¢ jak i na elastycznos¢
w catym systemie, zapewniajac obnizenie poziomu hatasu i wibracji, ttumienie naprezen w systemie, kompensujac wydtu-
zenie oraz kurczenie rurociggu pod wptywem temperatury. System ten zapewnia roztgcznos¢ w kazdym potaczeniu dla uta-
twienia konserwacji i rozbudowy systemu.

W przypadku przygotowania rur obecnie najczesciej wykorzystywang metoda w systemach mechanicznego taczenia rur
jest formowanie rowkéw na koncach rury przez walcowanie na zimno. Metoda zostata wynaleziona w latach 50. XX wieku
i jest wykorzystywana w 95% zastosowan rowkowania. Jest ono wykorzystywane w szerokim zakresie rozmiaréw rur i przy
standardowej grubosci scianki, poniewaz metoda jest szybka, czysta i pewna. Metoda rowkowania przez walcowanie moze
by¢ wykorzystana na stali weglowej czarnej, ocynkowanej i nierdzewnej.

Osiagniecia w technologii rowkowania widoczne sa w zakresie duzych $rednic pomiedzy DN350 a 1600 mm.

System rowkowania rur nie wptywa na ostabienie rury pod katem naprezen. W przypadku rury, ktéra jest rowkowana przez
walcowanie, jakikolwiek potencjalny wzrost trwardosci rury, spadek wytrzymatosci na rozcigganie lub redukcja wydtuzenia,
nie maja zadnego efektu na integralnos¢ ztacza, a zmiany w materiale rury sa poréwnywalne do innych dziatan przemysto-
wych podczas formowania na zimno.

Podczas badania naprezenia na rury wytworzonego przez nacisk wewnetrzny oraz typowego symptomu uszkodzenia, spo-
wodowanego zbyt wysokim naprezeniem, rowkowanie metoda skrawania wykazato, ze nie jest ono najstabszym ogniwem.
Gdy byto ono pod naciskiem, powstaty dwa podstawowe naprezenia: podtuzne i obwodowe. Podtuzne opisywane jest jako
,rozciagajace” materiat, czyli site, ktéra odpycha rury od siebie w kierunku osiowym. Uszkodzenie powstate pod wptywem
naprezenia podtuznego spowodowatoby pekniecie wzdtuz obwodu rury. Naprezenie obwodowe mozna opisac jako wyde-
cie lub rozszerzenie $rednicy rury w sposdb promieniowy. Uszkodzenie, ktére powstaje pod wptywem naprezenia obwodo-
wego, spowodowatoby pekniecie rury wzdtuz jej osi.

Naprezenie obwodowe = (nacisk x srednica zewnetrzna) / (2 x grubos¢ $cianki)
Naprezenie podtuzne = (nacisk X srednica zewnetrzna) / (4 x grubosc $cianki)

Wewnetrzna wypuktos¢ rowka walcowanego rury jest mata i gtadka na wejsciu i wyjsciu, a takze udowodniono, ze jej wptyw
nie ma znaczenia na dynamike przeptywu, jak i/lub na nacisk liniowy. Testy potwierdzity doskonate cechy charakterystyczne
przeptywu przy nieznacznym przyczynieniu sie do utraty cisnienia systemu. Wartos¢ ta byfa nieistotna w poréwnaniu z bar-
dziej typowymi punktami utraty przeptywu, takimi jak tarcie rurowe, zawory, tuki i rozgatezniki.

Systemy rowkowane zostaty zweryfikowane przez niezalezne Swiatowe agencje atestujace takie jak Bureau Veritas (BV), Det
Norske Veritas (DNV), Deutsche Vereinigung des Gas-und Wasswrfachese.V. (DVGW), Factory Mutual Approvald (FM), Lloyd's
Register of Shipping, Loss Prevention Certification Board Ltd. (LPCB), Underwriters Laboratories, Inc. (UL), Verand der Schan-
denverhitung (VdS), Instytut Techniki Budowlanej (ITB), Centrum Naukowo Badawcze Ochrony Przeciwpozarowej (CNBOP),
Panstwowy Zaktad Higieny (PZH) Sa to te same agencje, ktére uznajg systemy spawane, kotnierzowe czy gwintowane.

Inwestorzy i firmy wykonawcze moga by¢ pewni, ze technologia rowkowania rur zostata bardzo dobrze przetestowana, za-
réwno w laboratoriach, jak i w terenie, w celu zademonstrowania jej statej wytrzymatosci i niezawodnosci. Systemy mozna
spotkac w instalacjach takich jak: chtodzenie, ogrzewanie, woda pitna oraz uzytkowa, ciepta technologicznego, sprezonego
powietrza, w branzy ochrony przeciwpozarowej, oraz wielu innych.
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MODEL 1512 STANDARDOWY MODEL GKS MODEL XGQT1
ZE ACZKA SZTYWNA ZE ACZKA SZTYWNA ZE ACZKA SZTYWNA

MODEL XGQT2 MODEL 1212 ZL ACZKA MODEL XGQT3
ZEACZKA ELASTYCZNA ELASTYCZNA DO PRACY PRZY Zt ACZKA REDUKCYJNA
DUZYCH OBCIAZENIACH

MODEL 31HP ZLACZKA SZTYWNA MODEL XGQT4 ZtACZKA MODEL XGQTO013
O WYSOKIEJ WYTRZYMALOSCI WCISKANA KOLANKO 11-1/4°

MODEL XGQTO01 MODEL XGQTO11L MODEL XGQTO012
KOLANKO 90° KOLANKO 45° KOLANKO 22-1/2°
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MODEL XGQT07 ROWKOWANY MODEL XGQT09 KOLNIERZ MODEL XGQT08
REDUKTOR KONCENTRYCZNY ROWKOWANY PN10/PN16 KOLNIERZ ADAPTACYINY

MODEL XGQTO03L TROJNIK MODEL XGQT03R3 ROWKOWANY MODEL XGQT061
STANDARDOWY TROJNIK REDUKCYJNY Zt ACZKA POSREDNICZACA

MODEL XGQT06 MODEL XGQT04G TROJNIK MODEL L922 TROJNIK SIODEOWY
ZASLEPKA MECHANICZNY TYPU,SADDLE LET"
Z ROWKOWANYM WYLOTEM (Maty tréjnik mechaniczny)

MODEL XGQT04 TROJNIK MODEL 041 TROJNIK SIODLOWY MODEL JO1/J02R
MECHANICZNY TYPU,SADDLE LET" KSZTALTKA WYLOTOWA
Z GWINTOWANYM WYLOTEM (Tréjnik mechaniczny

ze $rubg w ksztatcie litery U)



SYSTEM POLACZEN ROWKOWANYCH LEDE

System potqczeri rowkowanych firmy LEDE jest jednym z najbardziej
zaawansowanych, wszechstronnych, ekonomicznych i niezawodnych
systemow dostepnych obecnie na rynku. Na rowkowane korice rury

naciqgane sq uszczelki. Nastepnie, na uszczelkach umieszczane sq
| ! ’ oCt __.‘_.'_.

i

i gwintowanych. Odkrecenie jedynie paru érub umozliwia
L
dostep do systemuLw celu jego wyczyszczenia, konserwacji,
any i/lub rozbudowy.
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CECHY PROJEKTOWE

TYPOWE METODY £LACZENIA RUR - ZESTAWIENIE POROWNAWCZE
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Typ systemu

Rowkowany

Spawany

Kolnierzowy

Gwintowany

Konstrukcja potaczenia

TR0

AVVILAD

Przygotowanie konca
rury

Wyoblanie szybkie i proste

Konce ukosowane

Spawanie kotnierzy przez
wykwalifikowanych spawaczy

Wymagane gwintowanie
przez wykwalifikowanych
operatoréw

Wymagany sprzet

Maszyna wyoblajaca

Sprzet spawalniczy

Sprzet spawalniczy

Maszyna do gwintowania rur

Instalacja

tatwe dokrecanie srub i
nakretek przy wykorzystaniu
jedynie klucza pfaskiego lub

oczkowego

Na miejscu montazu wyma-
gane s3 narzedzia i materiaty
spawalnicze. Umiejetne i
wiaéciwe spawanie moze by¢
czasochtonne.

Wymagane s3 co najmniej
dwa klucze pfaskie lub oczko-
we. Dokrecanie wielu $rub i
nakretek jest czasochtonne.

Wymagany klucz do rur. Im
wieksza $rednica rury, tym

trudniej jest przeprowadzi¢
prawidtowa instalacje i tym
wieksza sita jest wymagana.

Mozliwo$¢ przesuniecia
osiowego i ugiecia

Tak - Ztaczki umozliwiaja obie
te czynnosci

Nie

Nie

Nie

Wymagana przestrzen
montazowa

Nie wymaga duzej przestrzeni
montazowej

Wymagane jest odpowiednie
miejsce na narzedzia spa-
walnicze i przeprowadzenie
prac spawalniczych na catej
$rednicy zewnetrznej rury.

Wymagane jest odpowiednie
miejsce, poniewaz $rednica
zewnetrzna kotnierza jest
duza. Dodatkowo, klucze wy-
magaja obszernej przestrzeni
roboczej.

Wymagane jest odpowiednie
miejsce do obracania klucza
dorur.

Odpornosc powierzchni

tatwa w naktadaniu farba

Trudne — Malowanie wnetrza

tatwa w nakfadaniu farba

Po zamontowaniu, fatwo
jest pomalowac zewnetrzng
czes¢ rury, jednak gwinty

na korozje antykorozyjna rury po spawaniu jest trudne. antykorozyjna wewnetrzne sa narazone na
dziatanie korozji
Ltatwos¢ prefabrykacji Bardzo tatwa Trudna Trudna Trudna

Kontrola jakosci

Kontrola jakosci produktu jest
fatwa do przeprowadzenia w
fabryce i/lub w miejscu pracy.
Istnieje mozliwos¢ wizualnej
kontroli montazu.

Jakos¢ spawania w miejscu
montazu moze byc¢ zréznico-
wana. Konieczna moze by¢
kontrola rentgenowska.

Jako$¢ spawania w miejscu
montazu moze by¢ zrézni-
cowana.

Rozni sie w zaleznosci od
umiejetnosci pracownikow,
poniewaz cata praca jest prze-
prowadzana na miejscu.

Konserwacja i/lub
demontaz

tatwy do rozebrania i ponow-
nego montazu.
System jest elastyczny i od-
porny na rézne czynniki.

Bardzo trudne, poniewaz
jedyna opdja jest rozciecie.

Bardzo trudny do rozebrania
i ponownego montazu ze
wzgledu na ograniczong ilos¢
miejsca.

Trudne ze wzgledu na obec-
nos¢ gwintoéw, ich korozje,
ograniczong ilo$¢ miejsca i
konieczno$¢ dopasowania

elementow.

Projektowanie i szaco-
wanie kosztow

tatwy odbidr i szacowanie.
Wiekszos¢ materiatéw moze
by¢ prefabrykowanych.

Trudnosci w oszacowaniu
zakresu pracy, poniewaz
indywidualne umiejetnosci
spawaczy sa decydujacym
czynnikiem.

Trudnosci w oszacowaniu
zakresu pracy, poniewaz
indywidualne umiejetnosci
spawaczy i odpowiednie
maskowanie s decydujgcym
czynnikiem.

Trudnosci w oszacowaniu
zakresu pracy, poniewaz
prefabrykacja nie jest mozliwa
i cata praca przeprowadzana
jest na miejscu.
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SZTYWNE CZY ELASTYCZNE?

Ztaczki rowkowane Lede dzielg sie na dwa typy — ztaczki ela-
styczne i zlaczki sztywne. Co je rézni? Kiedy i gdzie powinny
by¢ one stosowane? Ponizsze informacje przeznaczone sa
dla projektantéw i instalatoréw systemu i stuza do tego, aby
osoby te lepiej zrozumiaty charakter rowkowanych syste-
moéw rurowych. Dzieki temu, projektanci i instalatorzy beda
mogli lepiej wykorzystywac cechy konstrukcyjne i zalety
rowkowanych elementéw i systeméw rurowych.

Ruch katowy  Przesuniecie osiowe

Ruch obrotowy

Ruch [Przesuniecie| Obroét po
Typ katowy osiowe zamonto- | Nr modeli
stopien mm waniu
Ztaczka o XGQT2,
elastyczna =1 16-32 Tak XGQT3 1212

Wazna informadja:

1) Wartos¢ ruchu katowego ztgczki elastycznej o Srednicy co
najmniej 8" powinna wynosic¢ 0,5"

2) Dane przesuniecia osiowego s3 Wwyznaczane w oparciu
o rure z rowkami walcowanymi.

ZL ACZKI SZTYWNE
OBECNIE, SATO NAJBARDZIEJ POPULARNE
I NAJCZESCIEJ STOSOWANE ZLACZKI.

Ztaczki sztywne Lede sa przeznaczone do zastosowan, gdzie
wymagana jest sztywnos¢ poréwnywalna do tej oferowa-
nej przez tradycyjne potaczenia kotnierzowe, spawane lub
gwintowane. Nie nalezy martwic sie o nadmierng elastycz-
nos¢ prostych potaczen rurowych, poniewaz ztaczki sztyw-
ne Lede wykorzystuja system zaréwno mechanicznych, jak
i ciernych blokad, ktére gwarantuja sztywnos¢ potaczenia.
Ztaczki sztywne eliminuja lub redukuja ruch katowy, prze-
suniecie osiowe i obrét po zamontowaniu, zgodnie z wy-
mogami normalnych warunkéw pracy. Ztaczki sztywne sg
obecnie najbardziej popularnymi i najczesciej stosowanymi
rodzajami ztaczek.

- 8 | www.tasta.com.pl
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Lede oferuje dwa rodzaje ztagczek sztywnych - z konstrukcja
skosnych zaciskow srubowych i T&G (konstrukcja z potacze-
niem na piéro i wpust).

m Konstrukcja skosnych zaciskéw srubowych: Po dokrece-
niu $rub, skosne zaciski srubowe przesuwaja sie w przeciw-
nych kierunkach, powodujac ze zeby mocno zaciskaja sie na
rurze, podczas gdy rowki rury s3 wypychane na zewnatrz
w stosunku do zebow zigczki.

m Konstrukcja T&G: Mechanizm T&G (na pidro i wpust) sta-
nowi blokade mechaniczng i cierna, dzieki czemu powstaje
sztywne pofaczenie, ktére ogranicza niepozadany ruch ka-
towy. Konstrukcja T&G firmy Lede umozliwia niewielki od-
step pomiedzy elementami ztaczki po jej zainstalowaniu na
rowkowanej rurze.




CECHY PROJEKTOWE

ZL ACZKI ELASTYCZNE

Ztaczki elastyczne Lede najlepiej sprawdzaja sie w zastoso-
wanych, takich jak uktady zakrzywione lub ugiete i gdy sys-
temy narazone sa na dziafania sit zewnetrznych wykracza-
jacych poza normalne warunki statyczne, takie jak drgania
sejsmiczne lub wszedzie tam, gdzie istotnym czynnikiem
jest pochfanianie wibracji i/lub hatasu. Mozliwos¢ projek-
towania systeméw przy kontrolowaniu elastycznosci jest
korzystna cechg w poréwnaniu do tradycyjnych metod
sztywnego taczenia, takich jak gwintowanie, potaczenia
kotnierzowe i spawanie. Podczas projektowania pofgczen
z ztaczkami elastycznymi konieczne jest zapewnienie odpo-
wiedniego wsparcia systemu, aby wyeliminowac niepozada-
ne naprezenia (patrz Kotwienie, podwieszanie i wspieranie
na stronie 48).

Istnieje kilka opublikowanych norm i kodekséw odnosza-
cych sie do rowkowanych elementéw rurowych. Te kodeksy
lub normy mogga zawierac rézne definicje lub standardy do-
tyczace ztaczek elastycznych. Projektanci systemu powinni
sprawdzi¢, ktére standardy lub kodeksy maja zastosowanie
w odniesieniu do projektowanego systemu oraz wybra¢ od-
powiednia ztgczke.

Wedtug NFPA 13, ztaczka elastyczna to:

TASTA
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JZfqczka lub ksztattka, ktéra umozliwia przesuniecie osiowe,
obrdt i co najmniej 1-stopniowy ruch kqtowy rury bez jej uszko-
dzenia. W przypadku rur o Srednicy 8 cali i wiekszej, dopuszczal-
na wartos¢ przesuniecia osiowego powinna by¢ mniejsza niz
1 stopieni, ale nie mniejsza niz 0,5 stopnia (NFPA 13-2007 3.5.4).

W przypadku systemow tryskaczowych, NFPA 13 przewiduje
zkaczki elastyczne, ktére maja chroni¢ system przed uszko-
dzeniami spowodowanymi trzesieniami ziemi i okresla kon-
kretne przyktady sposoboéw i miejsca ich uzycia. Projektanci
i instalatorzy powinni projektowac systemy ochrony prze-
ciwpozarowej zgodnie z t3 norma. Patrz Typowe zastosowa-
nia ztgczek elastycznych na stronie 44.

Ztaczka elastyczna

Przesuniecie osiowe i Ruch katowy (Modele XGQT2i 1212)

Rozmiar Przesuniecie Ruch katowy (Ugiecie)
. . s . Przesuniecie osiowe . Na rure
Rozmiar nominaln Rzeczywista Srednica Na ztaczke (stopnie .
y y mm/cal S QBRI mm/m, in/ft
20 26.7 16 118
6°-46°
0.75 1.050 0.0625 142
25 334 16 96
5°-30°
1 1315 0.0625 1.16
32 424 16 76
4°-20°
1.25 1.660 0.0625 091
40 483 16 66
3°-48"
15 1.900 0.0625 0.80
50 60.3 16 53
3°-01°
2 2375 0.0625 0.63
65 76.1 16 42
2°-24°
25 3.000 0.0625 0.50
80 889 16 36
2°-04
3 3.500 0.0625 043
90 101.6 16 31
1°-48"
35 4,000 0.0625 038
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Rozmiar Przesuniecie Ruch katowy (Ugiecie)
. . L . Przesunigcie osiowe . Na rure
Rozmiar nominaln Rzeczywista srednica Na zlaczke (stopnie .
Y y mm/cal Y QIEEENE) mm/m, in/ft
100 108.0 32 59.0
3°-24°
4 425 0.125 0.71
100 1143 32 55
3°-12
4 4.500 0.125 0.67
125 1270 32 50.0
2°-53°
5 5.000 0.125 0.60
125 133 32 48
2°-46"
5 5.250 0.125 0.58
125 139.7 32 46
2°-37°
5 5.500 0.125 0.55
125 1413 32 45
2°-36
5 5563 0.125 0.54
150 159.0 32 40
2°-18"
6 6.250 0.125 048
150 165.1 32 39
2°-14
6 6.500 0.125 047
150 168.3 32 38
2°-10°
6 6.625 0.125 045
200 JIS 2163 32 30
1°-42°
8 8516 0.125 0.36
200 219.1 32 29
1°-40°
8 8.625 0.125 035
250 JIS 2674z 32 . 24
10 10.528 0.125 0.29
250 273.0 32 23
1°-20°
10 10.750 0.125 0.28
300 JIS 3185 32 110 20
12 12.539 0.125 0.25
300 3239 32 20
1°-08
12 12.750 0.125 0.24
350 355.6 32 18
1°-02"
14 14.000 0.125 022
400 406.4 32 16
0°-54
16 16.000 0.125 0.19
450 457.0 32 14
0°-48"
18 18.000 0.125 0.17
500 508.0 32 13
0°-44°
20 20.000 0.125 0.15
550 559.0 32 11
0°-38"
22 22.000 0.125 0.13
600 610.0 32 10
0°-36"
24 24,000 0.125 0.13

Wazna informacja: Przesuniecie osiowe osigga maksymalng wartos¢, gdy system pracuje przy maksymalnym cisnieniu robo-
czym. Ruch katowy jest maksymalng wartoscia, na jaka pozwala ztaczka w przypadku braku cisnienia wewnetrznego.



CECHY PROJEKTOWE

OTWOROWANE SYSTEMY POLACZEN
RUROWYCH

Otworowane systemy potaczen rurowych Lede umozliwiaja
szybka i prosta realizacje posredniego wylotu odgatezione-
go, eliminujac koniecznos$¢ stosowania wielu ksztattek oraz
pozwalaja na tatwe przedtuzanie systemu rurowego.

Trojniki mechaniczne Lede, Modele XGQT04G, XGQT04
i L922, umozliwiajg prosta realizacje posredniego wylotu
odgatezionego, bez potrzeby spawania. Najpierw, w rurze,
w miejscu planowanego
wyjscia, wycina lub wierci
sie odpowiedni otwor. Troj-
nik mechaniczny umiesz-
cza sie w taki sposob, aby
pierscien ustalajacy trdjni-
ka dopasowac do wykona-
nego otworu. Po dokrece-

niu $rub korpusu, cisnieta 3+ 1 =1
. _ Zigczki - Tréjnik Trojnik
uszczelka uszczelnia pota redukcyjny mechaniczny
czenie.
Wylot gwintowany
lub rowkowany

Pierscien

Uszczelka

Korpus gorny

- Korpus dolny

Model X6QT4 tréjnik mechaniczny

B Dostepne s wyloty z gwintowana
lub rowkowang koncéwka
B Mechaniczne potaczenie czwoér-
nikowe mozna zrealizowac¢ za po-
moca segmentéw goérnych dwoéch
tréjnikow.
Model XGQT4C

TASTA
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Trojnik siodtowy typu ,Saddle Let’, Model 041, jest idealnym
sposobem rozwiazania ztgcza wyjsciowego dla bezposred-
niego podtaczenia gtowic tryskaczy, krétkich pionéw, zta-
czek przedtuzanych i/lub urzadzen pomiarowych.

Sruba
w ksztatcie
litery U
Otwor
Uszczelka
Model 041
Maty tréjnik
Wylot mechaniczny
gwintowany

|~

Nakretka

KSZTALTKI WYLOTOWE SPAWANE

Ksztattki wylotowe spawane firmy Lede zapewniaja fatwy
gwintowany wylot w dowolnym miejscu wzdtuz rury rozga-
teznej. Uniwersalna ksztattka wylotowa Lede, Model JO1, zo-
stata zaprojektowana w taki sposéb, aby pasowata do wiek-
szosci rozmiaréw rur rozgateznych, co pozwoli zmniejszy¢
koszty zwigzane z zamawianiem, inwentaryzacja i mon-
tazem. Model JO1 zostat zaprojektowany z mysla o branzy
ochrony przeciwpozarowej, w przypadku ktérej stosowane
sg rury o duzych srednicach 1/2", 3/4" i 1". Wyloty te mozna
spawac recznie lub przy uzyciu automatycznych urzadzen.

| Spetnia wymogi NFPA 13, posiada zatwierdzenia UL i FM

B Dostepny jest szablon Lede do recznego wycinania otwo-
réw

B Zmniejsza czas spawania i prawdopodobienstwo uszko-
dzenia rury przez wypalenie

B Zmniejsza liczbe zapaséw o 70% w poréwnaniu do trady-

‘ )
|l"

cyjnych wylotow

Aby uzyskac¢ informacje na temat innych
rozmiaréw i/lub wylotéw rowkowanych,
nalezy zapoznac sie z opisami naszych
Modeli wylotéw JO1 i JO2R.

www.lacznikirowkowane.pl | 11 -
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MATERIALY

KORPUSY

Segmenty korpusu nie tylko znacznie wzmacniaja potacze-
nia, ale takze dociskajg uszczelke i zabezpieczaja ja przed
czynnikami zewnetrznymi. Korpusy i elementy zlgczek Lede

sg odlewane z r6znych materiatéw, ktére zostaty wymienio-
ne ponizej.

ol Zeliwo sferoidalne: Standardowe
% korpusy ztaczek i ksztattki s wyko-
Y nane z zeliwa sferoidalnego sa
zgodne z ASTM A536 Gr, 65-45-12.
Wihasciwosci zeliwa sferoidalnego
b gatunku 65-45-12 sg nastepujace:
wytrzymatos¢ na rozcigganie 65
000 psi (448 MPa), granica pla-
stycznosci 45 000 psi (310 MPa)
i wydtuzenie 12%. W przypadku

niektérych zastosowan i obowigzywania okreslonych ko-
doéw kotta, jako opcje oferujemy réwniez zeliwo sferoidalne
zgodne z ASTM A395 Gr, 60-40-18.

Zeliwo szare Zeliwo ciggliwe
znakomita lejnos¢,

ale mniejsza wy-

Zeliwo sferoidalne
wyjatkowa
wytrzymatosc na
rozcigganie i dobra trzymatos¢ (wiek-

bardziej wytrzy-
mate niz zeliwo
szare, ale cechuja-
ce sie gorsza
lejnoscia

lejnosc sza kruchos¢)

Specyfikacje zeliwa sferoidalnego A395, klasa 65-45-15
w(UNS F33100):

Sktad chemiczny
Wegiel > 3.0%
Krzem <2.5%
Fosfor < 0.08%
Wiasciwosci fizyczne

Wytrzymatos¢ na rozcigganie 448 MPa
Granica plastycznosci 310 MPa
Wydtuzenie 15%

- 12 | www.tasta.com.pl
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USZCZELKI

Uszczelki Lede dostepne sg w wielu konfiguracjach i wy-
konywane sa przy zastosowaniu réznych materiatéw, dzie-
ki czemu spetniajg najbardziej zréznicowane wymagania
klientéw. Uszczelki posiadaja doskonate wiasciwosci samo-
uszczelniajace i zostaly zaprojektowane do skutecznego
uszczelniania pofaczen. Podczas montazu, uszczelka jest na-
ciggana na koncach rury, tworzac w ten sposéb uszczelnie-
nie poczatkowe. Po zatozeniu i dokreceniu korpusu, $cisnie-
ta uszczelka uszczelnia potaczenie. Sita uszczelniania jest
dodatkowo zwiekszana przez wewnetrzny nacisk linii, ktéry
powoduje obnizenie ci$nienia na wargach uszczelki.

Uszczelka ma dobre wtasciwosci uszczelniajgce w warunkach
prézni do 10 inHg (254 mmHg), ktére moga pojawic sie pod-
czas oprdzniania systemu. Aby uzyska¢ dodatkowe informa-
cje na temat uszczelek Lede i materiatéw, z ktérych sa wyko-
nane, nalezy zapoznac sie z punktem ,Wybdr uszczelek”.

SRUBY I NAKRETKI

W produktach Lede wykorzystywane sa s$ruby tubkowe
i nakretki szesciokatne do pracy przy duzych obciazeniach,
z gwintami UNC lub gwintami metrycznymi 1SO. Sruby tub-
kowe przechodza przez owalne otwory w segmentach kor-
pusu, umozliwiajac tatwe dokrecanie za pomoca jednego
klucza ptaskiego/oczkowego. Sruby i nakretki UNC sg ocyn-
kowane elektrolitycznie w kolorze chromianu srebra, nato-
miast sruby i nakretki ISO, w kolorze chromianu ztota. Na za-
moéwienie dostepne s3 réwniez Sruby i nakretki cynkowane
na goraco (jedynie od M10 do M22).
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TABELA DANYCH
X Ruch katowy Wymiary
Rozmiar | es‘:,end't‘:;?‘ a cixﬁle(rsl.i - Maks. ob- |Przesuniecie Wielkos¢
nominalny < cigzalnos¢ osiowe Narure Sruby
Ui rury robocze KkN/Lb i Nazlaczke | o0 A B C h
mmAn mm/in Bar/PSI oUnAn stopnie (°) | "; ue” | mm/in | mm/in | mm/in X
1 2 3 4 5 6 7 8

1- Rozmiar nominalny: Ztaczki i ksztattki Lede identyfikuje sie
przez rozmiar nominalny rury IPS podawany w calach lub przez
nominalna $rednice rury (DN) podawang w milimetrach.

2- Srednica zewnetrzna rury: Rzeczywista $rednica zewnetrzna
rury podawana w calach i milimetrach.

3- Maksymalne cisnienie robocze: Wskazane maksymalne ci-
Snienie robocze to wartosci cisnienia CWP (podawane dla
zimnej wody) lub maksymalne dopuszczalne cisnienie ro-
bocze w zakresie temperatur roboczych uszczelki w ztaczce,
z uwzglednieniem rury stalowej o standardowej Sciance lub
typoszeregu 7/10/40 z nacinanymi lub walcowanymi rowka-
mi zgodnie ze specyfikacjami normy ANSI/AWWA C606-04.
Te wartosci znamionowe moga czasem rézni¢ sie od
maksymalnych  wartosci  ci$nienia roboczego  wskaza-
nych i/lub zatwierdzonych przez UL, ULC i/lub FM jako
warunki testowe. Aby uzyska¢ informacje na temat in-
nych typoszeregdéw rur, nalezy skontaktowa¢ sie z Lede.
Wazna informacja: Jedynie w przypadku jednorazowej préby
terenowej, maksymalne cisnienie robocze potaczenia moze by¢
1,5 razy wieksze od podanych wartosci.

4- Maksymalne obciazenie koncowe: Wskazane maksymalne ob-
ciazenie koncowe to suma sit wewnetrznych i zewnetrznych,
ktére moga oddziatywac na pofaczenie, z rury stalowej o stan-
dardowej $ciance lub typoszeregu 7/10/40 z nacinanymi lub
walcowanymi rowkami zgodnie ze specyfikacjami normy ANSI/
AWWA C606-04

5- Przesuniecie osiowe: Zaprojektowany zakres odstepéw pomie-
dzy koncéwkami rury w przypadku rury z walcowanymi rowkami.

6- Ruch katowy (Ugiecie): Maksymalne dopuszczalne odchylenie
rury od linii Srodkowej, gdy zfacze jest stosowane wraz z rurg
stalowa z nacinanymi lub walcowanymi rowkami, przy braku ci-
Snienia wewnetrznego.

7- Wymiary: ,A’, ,B", ,C" itd. s3 zewnetrznymi wymiarami wytacz-
nie do celéw informacyjnych, podawanymi w milimetrach lub
calach.

8- Wielkos¢ sruby LH: Wielko$¢ sruby UNC i jej dlugos¢ w calach
oraz wielko$¢ metryczna Sruby ISO i jej dtugos¢ w milimetrach,
wraz z podaniem (w stosownych przypadkach) numeréw srub.

UWAGI OGOLNE

Medium i temperatura: Ograniczenia dotyczace mediéw
i temperatur, ktére majg zastosowanie do zlgczek Lede, za-
zwyczaj odnoszg sie do uszczelek, ktdre sg stosowane ze
ztaczkami. W tym przypadku, nalezy zawsze zapoznac sie
z punktem ,Wybor uszczelek’.

Cisnienie robocze: Zaczki rowkowane Lede sg na ogét wy-
konywane w taki sposéb, aby mogty by¢ stosowane z rurami
stalowymi standardowymi lub o typoszeregu 7/10/40 (z wy-
jatkiem niektérych modeli wysokocisnieniowych) przy zna-
mionowym ci$nieniu roboczym wskazanym w literaturze
Lede. Jedynie w przypadku jednorazowej préby terenowe;j,
cisnienie robocze moze by¢ 1,5 razy wieksze.

W zwiazku z ograniczeniami dotyczacymi temperatury
transportowanych mediéw, ztaczki i ksztattki firmy Lede
nie odpowiadaja nominalnym wartosciom temperatury
i ciSnienia podanym w normach ANSI (klasa 150, klasa 300,
itp.), ani nominalnym wartosciom ci$nienia zgodnym z ISO

lub JIS (PN10, PN16, JIS 10K lub 20K, itp.). Wszystkie podane
wartosci cisnienia roboczego odnosza sie do zimnej wody
spokojnej, o ile nie okreslono inacze;j.

Rzeczywiste dopuszczalne wartosci cisnienia roboczego
dla poszczegdlnych ztaczek beda réznic sie w zaleznosci od
rozmiaru ztaczki, materiatu, z ktérego wykonana jest rura,
typoszeregu (lub grubosci) rur, a takze typow stosowanych
rowkdéw. Szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ podczas stoso-
wania rury ze stali nierdzewnej o typoszeregu 5. Aby uzy-
ska¢ dodatkowe informacje w tym zakresie, nalezy zasie-
gnac¢ porady na temat wydajnosci rur o szczegolnie cienkich
sciankach.

Lede zastrzega sobie prawo do zmian specyfikacji produk-
tow i zmian projektowych bez powiadomienia i bez powsta-
wania jakiegokolwiek zobowigzania wobec klientéw.
llustracje przedstawione w niniejszym katalogu maja cha-
rakter wylacznie informacyjny. Nie zostaly sporzadzone do
celéw przedstawienia skali i moga by¢ przejaskrawione. Kaz-
da osoba korzystajgca z informacji lub materiatéw zawar-
tych w niniejszym katalogu robi to na wiasne ryzyko i pono-
si odpowiedzialno$¢ za wszelkie skutki wynikajace z takiego
wykorzystywania.
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MODEL 1512 STANDARDOWA ZtACZKA

SZTYWNA
KONSTRUKCJA SKOSNYCH ZACISKOW SRUBOWYCH

Model 1512 firmy Lede to standardowa zlaczka sztywna z konstrukcja
skosnych zaciskéw Srubowych do zastosowan ogoélnych, gdzie wy-
magana jest sztywnos¢, np. przytacza, maszynownie, sieci pozarowe
i proste potaczenia rurowe. Konstrukcja skosnych zaciskéw srubowych
umozliwia swobodne przesuwanie sie korpusu ztaczki wzdtuz zaci-
skéw Srubowych podczas dokrecania. W rezultacie uzyskuje sie zacisk
z dyslokacja, ktéry zapewnia sztywne potaczenie odporne na zginanie

i skrecanie. Sztywnos¢ i podwieszanie odpowiadaja wymaganiom nor-
my ANSI B31.1, B31.9i NFPA 13.

Dostepne rozmiary: 32 mm-300mm/ 1-1/4"~12"
Cisnienie robocze: Do 35 bar / 500 psi

Rozmiar Srednica ze- | Maks. ci$nie- | Maks. ob- | Przesuniecie Wymiary Wielkos¢ ruby
nominalny | wnetrzna rury | nie robocze | cigzalnos¢ osiowe A B C .

mm/in mm/in Bar/PSI kN/Lb mm/in i i SV Nr mm/in
32 424 35 292 0-1.6 64 106 47 M10x60

11/4 1.669 500 656 0-0.06 2.52 417 1.85 ? 3/8%2-3/8
40 483 35 3.79 0-16 69 113 47 M10x60

1172 19 500 852 0-0.06 272 4.45 1.85 ? 3/8%2-3/8
50 60.3 35 9.84 0-1.7 88 122 47 M10x60

2 2.375 500 2212 0-0.07 346 4.80 1.85 ’ 3/8%2-3/8

65 76.1 35 15.68 0-1.7 1016 142 47 M12x70

21/2 3 500 3523 0-0.07 4.00 5.59 1.85 ’ 1/2x2-3/4
80 889 35 21.39 0-1.7 116 158 47 M12x70

3 35 500 4808 0-0.07 457 6.22 1.85 ’ 1/2x2-3/4
100 1143 35 35.36 0-4.1 1444 194 51 M12x70

4 45 500 7948 0-0.16 5.69 7.64 2.01 ’ 1/2x2-3/4
125 139.7 35 52.83 0-4.1 171.6 230 52 M16x85

5 55 500 11874 0-0.16 6.76 9.06 2.05 ? 5/8%3-1/3
150 168.3 35 76.67 0-4.1 200 256 53 M16x85

6 6.625 500 17233 0-0.16 7.87 10.08 2.09 ’ 5/8%3-1/3
200 2191 35 129.94 0-3.2 2634 334 63 M20x120

8 8.625 500 29206 0-0.13 10.37 13.15 248 ’ 3/4x4-3/4
250 273 35 201.74 0-3.2 326 404 65 M22x190

10 10.75 500 45344 0-0.13 12.83 1591 2.56 ’ 7/8%x7-1/2
300 3239 35 283.98 0-3.2 381 468 65 M22x190

12 12.75 500 63828 0-0.13 15.00 1843 2.56 ? 7/8%7-1/2
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MODEL GKS ZLACZKA SZTYWNA
KONSTRUKCJA SKOSNYCH ZACISKOW SRUBOWYCH

Model GKS firmy Lede to standardowa ztaczka sztywna z konstrukcja
skosnych zaciskéw srubowych do systemoéw pracujacych przy srednich
cisnieniach, np. sieci pozarowe, dtugie i proste pofaczenia rurowe, przy-
facza. Konstrukcja skosnych zaciskow srubowych umozliwia swobodne
przesuwanie sie korpusu ztaczki wzdtuz zaciskédw srubowych podczas
dokrecania. W rezultacie uzyskuje sie zacisk z dyslokacja, ktéry zapew-
nia sztywne potaczenie odporne na tak zwane ,wicie sie” dtugich i pro-
stych potaczen rurowych. Sztywnosc¢ i podwieszanie odpowiadaja wy-
maganiom normy ANSI B31.1, B31.9 i NFPA13. Odkrecenie tylko jednej
Sruby wystarczy do szybkiej i tatwej zmiany konfiguracji montowanych

elementéw.

Dostepne rozmiary: 32 mm-400 mm / 1-1/4"~16"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

TASTA
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Rozmiar Srednica ze- Maks. ci$nie- | Maks. obcia- | Przesuniecie Wymiary Wielkosé
nommglny wnetrznarury | nie robocze zalnos¢ osiowe A B C $ruby
mm/in mm/in Bar/PSI kN/Lb mm/in TN T T
25 337 20 1.80 0-16 56 % 47 M10x55
1 1.327 300 405 0-0.06 2.20 3.78 1.85 3/8%2-1/8
32 424 20 292 0-16 64 106 47 M10x60
11/4 1.669 300 656 0-0.06 2.52 4.7 1.85 3/8%2-3/8
40 483 20 3.79 0-1.6 69 113 47 M10x60
11/2 19 300 852 0-0.06 2.72 445 185 3/8x2-3/8
50 60.3 20 591 0-1.6 88 122 47 M10x60
2 2.375 300 1327 0-0.06 346 4.80 1.85 3/8%2-3/8
65 76.1 20 941 0-16 100 137 47 M10x70
21/2 3 300 2114 0-0.06 3.94 539 1.85 3/8%2-3/4
80 889 20 12.84 0-16 116 154 47 M10x70
3 35 300 2885 0-1.7 457 6.06 1.85 3/8x2-3/4
100 114.3 20 21.22 0-4.1 142 188 52 M12x75
4 45 300 4769 0-0.16 5.59 7.40 205 1/2x3
125 139.7 20 31.70 0-4.1 170 219 52 M12x80
5 5.5 300 7124 0-0.16 6.69 862 205 1/2x3-1/8
150 168.3 20 46.00 0-4.1 199 246 52 M12x80
6 6.625 300 10340 0-0.16 7.83 9.69 2.05 1/2%3-1/8
200 219.1 20 77.97 0-4.1 262 322 66 M16x120
8 8.625 300 17524 0-0.16 10.31 12.68 2.60 5/8x4-3/4
250 273 20 121.05 0-4.1 325 400 66 M20x170
10 10.75 300 27206 0-0.16 12.80 1575 260 3/4x6-7/10
300 3239 20 170.39 0-4.1 376 468 67 M22x190
12 12.75 300 38297 0-0.16 14.80 1843 2.64 7/8x7-1/4
350 355.6 20 198.53 0-4.1 410 500 75 M22x190
14 14 300 46150 0-0.16 16.14 19.69 295 7/8x7-1/2
400 406.4 20 259.30 0-4.1 459 550 75 M22x190
16 16 300 60280 0-0.16 18.07 21.65 295 7/8x7-1/2
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ZEACZKI ROWKOWANE

MODEL XGQT1 ZLACZKA SZTYWNA
- KONSTRUKCJA T&G -

Model XGQT1 firmy Lede to ztagczka sztywna z konstrukcja T&G (z po-
faczeniem na pioéro i wpust) do zastosowan w systemach pracujacych
przy $rednich cisnieniach, gdzie wymagana jest sztywnos¢, np. przyta-
cza, maszynownie, sieci pozarowe i dtugie i proste potaczenia rurowe.
Wbudowany mechanizm zeboéw oraz piér i wpustdw zaciska sie na kon-
cach rury, eliminujac niepozadane przesuniecia. Sztywnos¢ i podwie-
szanie odpowiadaja wymaganiom normy ANSI B31.1, B31.9 i NFPA 13.

Dostepne rozmiary: 32 mm-300mm/1"~12"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rotmiar | quneirzna | ciémenie | Mals-obcia-| Prassuniecie R Wielkos¢
mm/in rury robocze kN/Lb mm/in A B C sruby
mm/in Bar/PSI mm/in mm/in mm/in
25 337 20 1.80 0-1.6 55 97 45 M10x40
1 1327 300 405 0-0.06 217 3.82 177 3/8x1-1/2
32 424 20 292 0-16 635 107.5 45 M10x45
11/4 1.669 300 656 0-0.06 2.50 423 177 3/8x1-3/4
40 483 20 3.79 0-1.6 69 114 45 M10x45
11/2 19 300 852 0-0.06 2.72 449 1.77 3/8x1-3/4
50 60.3 20 591 0-16 836 124 46 M10x55
2 2375 300 1327 0-0.06 3.29 488 1.81 3/8x2-1/8
65 76.1 20 941 0-16 98 139 46 M10x55
21/2 3 300 2114 0-0.06 3.86 547 1.81 3/8%2-1/8
80 889 20 12.84 0-16 114 156 46 M10x55
3 35 300 2885 0-0.06 449 6.14 1.81 3/8x2-1/8
100 1143 20 21.22 0-4.1 142 189 50 M12x65
4 45 300 4769 0-0.16 5.59 744 197 1/2%2-5/8
125 139.7 20 31.70 0-4.1 170 222 50 M12x65
5 55 300 7124 0-0.16 6.69 8.74 197 1/2%2-5/8
150 1683 20 46,00 0-4.1 198 251 50 M12x65
6 6.625 300 10340 0-0.16 7.80 9.88 197 1/2x2-5/8
200 219.1 20 77.97 0-4.1 256 316 60 M16x80
8 8.625 300 17524 0-0.16 10.08 1244 236 5/8%3-1/8
250 273 20 121.05 0-4.1 319 393 64 M20x90
10 10.75 300 27206 0-0.16 12.56 1547 252 3/4%3-1/2
300 3239 20 170.39 0-4.1 374 453 65 M20x110
12 12.75 300 38297 0-0.16 14.72 17.83 2.56 3/4x4-1/3
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MODEL XGQT4 ZtACZKA WCISKANA

Ztaczka wciskana Lede, Model XGQT4, to niezwykle sztywna rowkowa-
na ztaczka, ktdra, w przeciwienstwie do innych ztaczek rowkowanych,
zapobiega przed jakimkolwiek przesunieciem osiowym, ruchem kato-
wym i/lub ruchem obrotowym w normalnych warunkach roboczych.
Ztgczka wciskana Lede umozliwia bezposrednie nasuniecie ztgczki na
rure bez koniecznosci odkrecania elementéw montazowych. Sztyw-
nos¢ i podwieszanie odpowiadajg wymaganiom normy ANSI B31.1,
B31.9i NFPA 13.

B C

Uwaga: Konce rury muszg by¢ ciete pod katem prostym, aby korce rur
byty ustawione czotowo wzgledem siebie. L
Zastosowania:
B Wszelkie potaczenia rurowe, w tym w maszynowniach, gdzie ruch <

katowy lub przesuniecie osiowe nie sg pozadane. af -
B Instalacje suche systeméw przeciwpozarowych
B Rurociagi ze stali nierdzewnej w przemysle wody pitnej i spozyw- !

czym (korpusy pokryte zywicg epoksydowg z uszczelkami posia-

dajacymi certyfikat NSF61, sSrubami typu 316 i nakretkami z brazu Dostepne rozmiary:
krzemowego). 32mm-200mm/ 1-1/4"~8"
B Systemy cieptej wody uzytkowej Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmlar zes\:;:'::;?na cim:f{ie Maks. obcia- | Przesunigcie Wymlary Wielkos¢
"0::/?"‘“" rury robocze z:mt;c ?:::}';’: A B C $ruby
mm/in Bar/PSI mm/in mm/in mm/in
32 424 20 292 0-16 71.5 112 47 M10x60
11/4 1.669 300 656 0-0.06 281 441 1.85 3/8x60
40 483 20 3.79 0-1.6 78 117 47 M10x60
11/2 1.9 300 852 0-0.06 3.07 461 1.85 3/8x60
50 60.3 20 591 0-16 90 132 48 M10X60
2 2375 300 1327 0-006 354 520 189 3/8%60
65 76.1 20 941 0-16 106 150 48 M10x70
2172 3 300 2114 0-006 417 591 189 3/8x70
80 889 20 1284 0-16 121 164 49 M12x75
3 35 300 2885 0-17 476 646 193 1/2x75
100 1143 20 21.22 0-4.1 147 190 52 M12x75
4 45 300 4760 0-0.16 579 7.48 205 1/2x75
125 139.7 20 31.70 0-4.1 174 222 52 M12x80
6 6.5 300 9950 0-0.16 8.03 10.35 2.05 5/8%x3-1/3
150 168.3 20 46.00 0-4.1 206 264 52 M16x85
6 6.625 300 10340 0-0.16 8.11 10.39 2.05 5/8%x3-1/3
200 219.1 20 77.97 0-4.1 320 252 65 M16x120
8 8.625 300 17524 0-0.16 12.60 9.92 2.56 5/8x4-3/4
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ARMATURA Sp. z o.0.

ZEACZKI ROWKOWANE

MODEL 31HP ZLACZKA SZTYWNA O WYSOKIEJ
WYTRZYMALOSCI

Model 31HP to zlaczka sztywna o wysokiej wytrzymatosci stosowa-
na w systemach pracujacych przy wysokich cisnieniach do 1000 psi
(70 bar). Szerokie zeby korpusu chwytajg rowkowang koricoéwke rury
i sa dociskane srubami i nakretkami o wysokiej wytrzymatosci. Aby uzy-
ska¢ pozadana sztywnos¢ potaczenia, Sruby i nakretki nalezy dokrecic¢
z uwzglednieniem odpowiednich momentéw obrotowych.

Dostepne rozmiary: 50 mm-300mm /2"~12"

Cisnienie robocze: Do 70 bar / 1000 psi
B
i | Siednie | e | ke [presniec Sy Wilkose ruby
nominalny obcigzalnos¢ osiowe A B C .
mm/in rury robocze kN/Lb mm/in ; : : Nr |  mm/in
mm/in Bar/PSI mm/in mm/in mm/in
50 60.3 70 19.98 0-3.6 90 145 49 ) M16x80
2 2.375 1000 4420 0.014 3.54 571 1.93 5/8%3-1/8
65 76.1 70 29.28 0-3.6 106 168 49 5 M16x80
21/2 3 1000 6480 0.014 4.17 6.61 1.93 5/8x3-1/8
80 88.9 70 4343 0-3.6 123 188 49 5 M16x80
3 35 1000 9610 0.014 484 740 1.93 5/8%3-1/8
100 114.3 70 71.79 0-6.4 153 216 54 5 M20x110
4 4.5 1000 15890 0-0.25 6.02 8.50 213 3/4%x4-1/3
150 168.3 70 155.65 0-6.4 218 295 57 ) M22x130
6 6.625 1000 34450 0-0.25 8.58 11.61 224 7/8x5-1/8
200 219.1 55 207.26 0-6.4 275 364 70 ) M24x90
8 8.625 800 46710 0-0.25 10.83 14.33 2.76 1%3-1/2
250 273 55 321.78 0-6.4 334 424 75 5 M24x90
10 10.75 800 72570 0-0.25 13.15 16.69 295 1%3-1/2
300 3239 55 452.95 0-6.4 390 480 75 5 M24x90
12 12.75 800 102080 0-0.25 15.35 18.90 2.95 1%3-1/2

MODEL XGQT2 LEKKA ZLACZKA ELASTYCZNA

Model XGQT2 firmy Lede to standardowa ztaczka elastyczna przezna-
czona do zastosowan ogolnych w systemach pracujacych przy sred-
nich wartosciach cisnienia roboczego. Ztaczki o Modelu XGQT2 cechuja
sie wysoka elastycznoscia, ktdra jest skutecznym rozwigzaniem w przy-

padku niewspotosiowosci, znieksztatcen, naprezen termicznych, wi-
bracji i hatasu, a takze gwarantujg odpornos¢ na wstrzasy sejsmiczne.
Dzieki ztaczkom o Modelu XGQT2 mozliwe jest zaprojektowanie uktadu

o wygietej strukturze.

1"~18" 20"~24"

Dostepne rozmiary: 25 mm-600 mm / 1"~24"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi
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Zt ACZKI ROWKOWANE TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

nommiae RIS Mok | . | Prsunie: | T e
no'l::rl:/ai:‘ny zewnetrzna robocze nosc a?nﬁll?r‘\m € :‘:r;tgzz:\ei: Narure A B C Roszar
mm/in Bar/PSI kN/Lb ©) in/ft mm/in [ mm/in | mm/in mm/in
25 337 20 1.80 16 2°-45° 058 55 97 45 M10x40
1 1327 300 405 00625 48 217 382 177 3/8x1-1/2
32 424 20 292 16 2°10° 0.46 635 107.5 45 M10x45
11/4 1.669 300 656 00625 38 250 423 177 3/8x1-3/4
40 483 20 379 16 1°-54° 04 69 114 45 M10x45
11/2 19 300 852 00625 33 272 449 1.77 3/8x1-3/4
50 603 20 591 16 131 032 836 124 46 M10x55
2 2375 300 1327 00625 27 329 488 181 3/8x2-1/8
65 76.1 20 9.41 16 1°-12° 0.25 98 139 46 M10x55
21/2 3 300 2114 00625 21 386 547 181 3/8x2-1/8
80 889 20 12.84 16 1°-027 022 114 156 46 M10x55
3 35 300 2885 00625 18 449 6.14 181 3/8x2-1/8
100 1143 20 2122 32 1°-36° 034 142 189 50 M12x65
4 45 300 4769 0.125 28 5.59 7.44 197 1/2x2-5/8
125 139.7 20 3170 32 1°-18’ 027 170 222 50 M12x65
5 55 300 7124 0.125 23 6.69 8.74 1.97 1/2x2-5/8
150 1683 20 46.00 32 1°-05° 023 198 251 50 M12x65
6 6.625 300 10340 0.125 19 7.80 9.88 1.97 1/2x2-5/8
200 219.1 20 77.97 32 0°-50° 018 256 316 60 M16x80
8 8625 300 17524 0.125 15 10.08 12.44 236 5/8x3-1/8
250 2730 20 121.05 32 0°-50° 0.14 319 393 64 M20x90
10 10.75 300 27206 0.125 12 1256 1547 252 3/4x3-1/2
300 3239 20 170.39 32 0°-50° 0.12 374 453 65 M20x110
12 12.75 300 38297 0.125 10 14.72 17.83 256 3/4x4-1/3
350 3556 20 198.53 32 0°-31° 0.06 410 510 75 M22x110
14 14 300 46150 0.125 45 16.14 20.08 295 7/8x4-1/3
400 4064 20 259.30 32 0°-27° 005 459 555 75 M22x140
16 16 300 60280 0.125 4 1807 21.85 295 7/8x5-1/2
450 457.2 20 327.89 32 0°-24° 0.04 516 606 78 M22x140
18 18 300 76300 0.125 35 2031 23.86 307 7/8x5-1/2
500 5080 20 490.60 32 0°-19° 0.04 567 674 78 M22x140
20 20 300 113980 0.125 3 2232 26,54 3.07 7/8x5-1/2
550 55838 20 584.20 32 0°-18° 003 622 728 78 M22x140
22 22 300 135640 0.125 25 2449 2866 307 7/8x5-1/2
600 609.6 20 684.72 32 0%-17° 003 674 778 78 M24x150
24 24 300 159190 0.125 25 26.54 3063 307 1x5-9/10
Ugiecie lub ruch katowy jest maksymalng wartoscia, na jaka pozwala ztaczka w przypadku braku cisnienia wewnetrznego.
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MODEL 1212 ZLACZKA ELASTYCZNA
DO PRACY PRZY DUZYCH OBCIAZENIACH

Model 1212 firmy Lede to zlaczka elastyczna przeznaczona do pracy
przy duzych obciagzeniach i do réznych zastosowan w systemach pra-
cujacych przy srednich lub wysokich wartosciach cisnienia roboczego.
Wartos$¢ cisnienia roboczego jest z reguty wyznaczana gruboscia $cian-
ki i obcigzalnoscig stosowanej rury. Ztaczki o Modelu 1212 cechuja sie
wysoka elastycznoscia, ktéra jest skutecznym rozwigzaniem w przy-

padku niewspétosiowosci, znieksztatcen, naprezen termicznych, wi-
bracji i hatasu, a takze gwarantujg odpornos¢ na wstrzasy sejsmiczne.
Dzieki ztaczkom Modelu 1212 mozliwe jest zaprojektowanie ukfadu
o wygietej strukturze. Patrz Typowe zastosowania zlgczek elastycznych
na stronie 44.

Dostepne rozmiary: 32 mm-300mm/ 11/4"~12"

Cisnienie robocze: Do 35 bar / 500 psi

Rozrpia; Rzgczc’yvyista Maks. ci- N'laal.(s. Przesu- Ruch katowy Wymiary Sruba

"y |zewnetrzna | robocze | zalnoéc | osiowe |N3sioPief| Narwre | A | B | c | \ | Rozmiar
mm/in mm/in Bar/PSI | kN/Lb | mm/in ©) in/ft mm/in | mm/in | mm/in mm/in
32 424 35 2.92 16 . 0.46 63.5 107.5 45 M10x45
11/4 1.669 500 656 0.0625 10 38 2.50 423 177 ’ 3/8x1-3/4
40 483 35 3.79 16 o 0.4 69 114 45 M10x45
11/2 19 500 852 0.0625 oA 33 2.72 4.49 1.77 ’ 3/8%1-3/4
50 603 35 9.84 16 L 032 83 124 46 M10X55

2 2375 500 2212 0.0625 i 27 327 488 1.81 ’ 3/8x2-1/8
65 76.1 35 15.68 16 Y 0.25 101.6 146 47 5 M12x65
21/2 3 500 3523 0.0625 21 4.00 5.75 1.85 1/2x2-5/8
80 889 35 21.39 16 L 022 16 162 47 M12x65

3 35 500 4808 0.0625 102 18 4.57 6.38 1.85 ’ 1/2x2-5/8
100 1143 35 35.36 3.2 o 0.34 144 194 51 M12x70

4 45 500 7948 0.125 130 28 567 7.64 201 ’ 1/2x2-3/4
125 139.7 35 52.83 32 118" 0.28 171 230 52 5 M16x85

5 55 500 11874 0.125 23 6.73 9.06 2.05 5/8%3-1/4
150 1683 35 76.67 32 . 024 200 261 53 M16x85

6 6.625 500 17233 0.125 o 20 7.87 10.28 2.09 ’ 5/8%3-1/4
200 219.1 35 129.94 32 S 0.18 263 336 63 M20x110

8 8.625 500 29206 0.125 0750 15 10.35 13.23 248 ’ 3/4%x4-1/4
250 273 35 201.74 32 o 0.15 326 410 66 M22x140
10 10.75 500 45344 0.125 0740 12 12.83 16.14 2.60 ’ 7/8%x4-1/2
300 3239 35 283.98 32 oo 0.12 381 469 66 M22x140
12 12.75 500 63828 0.125 04 10 15.00 1846 260 ’ 7/8x4-1/2

Ugiecie lub ruch katowy jest maksymalng wartoscig, na jaka pozwala ztgczka w przypadku braku cisnienia wewnetrznego.
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MODEL XGQT3 ZtACZKA REDUKCYJNA

Model XGQT3 firmy Lede to ztaczka redukcyjna, ktéra umozliwia bezpo-
srednig redukcje rurociggu i eliminuje konieczno$¢ zastosowania reduk-
tora koncentrycznego ze ztaczkami. Specjalnie zaprojektowana gumowa
uszczelka zapobiega przed efektem teleskopowym podczas faczenia ma-
tych i wiekszych rur w trakcie montazu pionowego.

Uwaga: Ztaczek Modelu XGQT3 nie nalezy stosowac z zaslepkami, ponie- B C
waz moga one zostac zassane do rury podczas oprézniania systemu.

Dostepny rozmiar: 40 mmx32 mm - 200 mmx150 mm/ 1-1/2" x 1-1/4"~8"x6"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar | Rzeczywista Maks. Maks. Przesunie- Ugiecie Wymiary Wielkos¢
nominal- | $rednica ci$nienie obaq’z’al- . " Rura érub
ny |zewnetrzna| robocze nosé c'fn'::'/?":v € | Naztaczke | o A B c sru /.y
mm/in mm/in Bar/PSI kN/Lb Stopnie (°) in/ft mm/in [ mm/in | mm/in LAY
40%32 483x42.4 20 3.79 16 1°54° 04 70 113 45 M10x50
11/2x11/4 1.9x1.669 300 852 0.0625 33 2.76 445 1.77 3/8%2
50x40 60.3x48.3 20 591 16 19317 0.32 82 130 46 M10x55
2x11/2 2375%x1.9 300 1327 0.0625 27 3.23 512 1.81 3/8%2-1/8
65%50 76.1x60.3 20 941 16 1912 0.25 97 151 46 M10x55
21/2x2 3%2.375 300 2114 0.0625 21 3.82 5.94 1.81 3/8%2-1/8
80x40 88.9x48.3 20 12.84 16 1902 0.22 112 166.6 46 M12x65
3x11/2 35%x1.9 300 2885 0.0625 18 441 6.56 1.81 1/2%2-5/8
80x50 88.9x60.3 20 12.84 16 100" 0.22 112 166.6 46 M12x65
3%x2 3.5%2.375 300 2885 0.0625 18 441 6.56 1.81 1/2%2-5/8
80x65 88.9x76.1 20 12.84 16 100" 022 114 166.6 46 M12x65
3x21/2 3.5%3 300 2885 0.0625 18 449 6.56 1.81 1/2%x2-5/8
100x50 114.3x60.3 20 21.22 32 1°36° 034 141 200 50 M12x65
4x2 4.5%2.375 300 4769 0.125 28 555 7.87 197 1/2%x2-5/8
100x65 114.3x76.1 20 21.22 32 1°36° 034 151.2 200 50 M12x65
4x21/2 45%3.0 300 4769 0.125 28 595 7.87 1.97 1/2%2-5/8
100x80 114.3%x88.9 20 21.22 3.2 1°36° 0.34 141.8 200 50 M12x65
4x3 45%3.5 300 4769 0.125 28 558 7.87 1.97 1/2%2-5/8
125%100 139.7x114.3 20 31.70 3.2 1°18° 0.27 169 235 52 M16x80
5x4 5.5%x4.5 300 7124 0.125 23 6.65 9.25 2.05 5/8%3-1/8
125%100 139.7x114.3 20 3243 3.2 1°18" 0.27 167 230 52 M16x80
5x4 5.563%x4.5 300 7288 0.125 23 6.57 9.06 2.05 5/8%3-1/8
150%80 168.3x88.9 20 4427 32 1907 0.24 197 275 52 M16x80
6%3 6.5%3.5 300 9950 0.125 20 7.76 10.83 2.05 5/8%x3-1/8
150100 168.3x114.3 20 4427 32 1907 0.24 197 275 52 M16x80
6x4 6.5%4.5 300 9950 0.125 20 7.76 10.83 2.05 5/8%3-1/8
15065 168.3x76,1 20 46.00 32 106" 0.23 1994 275 52 M16x80
6x21/2 6.525%2.875 300 10340 0.125 19 7.85 10.83 2.05 5/8%3-1/8
15080 168.3x88.9 20 46.00 32 106" 0.23 1994 275 52 M16x80
6X%3 6.525%x3.5 300 10340 0.125 19 7.85 10.83 2.05 5/8%3-1/8
150100 168.3x114.3 20 46.00 32 106" 0.23 1994 275 52 M16x80
6x4 6.525%x4.5 300 10340 0.125 19 7.85 10.83 2.05 5/8%3-1/8
150x100 168.3%139,7 20 46.00 32 106" 0.23 1994 275 52 M16x80
6x5 6.625x5.563 300 10340 0.125 19 7.85 10.83 2.05 5/8%3-1/8
200100 219.1x114.3 20 77.97 32 050" 0.18 256 336 58 M20x110
8x4 8.625x4.5 300 17524 0.125 15 10.08 13.23 2.28 3/4x4-1/3
200x150 219.1x168.3 20 7797 32 0°-50" 0.18 256 336 58 M20x110
8x6 8.625%6.525 300 17524 0.125 15 10.08 13.23 228 3/4x4-1/3

Ugiecie lub ruch katowy jest maksymalng wartoscia, na jaka pozwala ztgczka w przypadku braku cisnienia wewnetrznego.



TASTA KOLNIERZE ADAPTACYJNE
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MODEL L991 KOLNIERZ ROWKOWANY
KLASA ANSI 125/150

Kotnierz o Modelu L991 umozliwia bezposrednie podigczenie
rowkowanego systemu do elementéw kotnierzowych klasy
ANSI 125/150.

Dostepne rozmiary: 60 mm-323 mm/2"~12"

Cisnienie robocze: Do 17 bar / 250 psi

Rozmi?r Srednica | Maks. ;iénie- Maksl. ob- Wymiary Sruba
nominalny| zewnetrzna | nierobocze | cigzalnosc .
mm/in Y rury r?lm/in Bar/PSI a}(N/Lb mAm mBm mcm mDm mEm Nr Ro;r'r:ar
50 60.3 17 5.71 155 120.5 25 60 78 4 M16
2 2.375 250 1330 6.10 474 0.98 2.36 3.07 5/8
65 76.1 17 837 180 140 25 73 93 4 M16
25 3.000 250 1950 7.09 5.51 0.98 287 3.66 5/8
80 889 17 1241 190 153 25 89 107 4 M16
3 3.500 250 2880 748 6.02 0.98 3.50 421 5/8
100 1143 17 20.51 230 191 25 114 131 8 M16
4 4.500 250 4770 9.06 7.52 0.98 449 5.16 5/8
125 139.7 17 3135 255 216 25 141 157 s M20
5 5.563 250 7290 10.04 8.50 0.98 5.55 6.18 3/4
150 168.3 17 44.47 280 241 25 168 185 M20
6 6.625 250 10340 11.02 9.49 0.98 6.61 7.28 8 3/4
200 219.1 17 75.37 345 299 27 219 234 8 M20
8 8.625 250 17520 13.58 11.77 1.06 8.62 9.21 3/4
250 273.0 17 164.71 405 362 30 273 294 - M24
10 10.750 250 27210 15.94 14.25 1.18 10.75 1157 1
300 3239 17 164.71 485 432 32 324 341 1 M24
12 12.75 250 38280 19.09 17.01 1.26 12.76 1343 1

MODEL XGQTO09 KOLNIERZ - PN10/PN16

-l '__C
Kotnierz Model XGQT09 umozliwia bezposrednie potaczenie '
z kotnierzami PN10/PN16. Specjalna konstrukgcja uszczelki po-
zwala na wykonanie przejscia z systemu rowkowego na sys-
tem kotnierzowy za pomoca jednego zlacza.
Dostepne rozmiary: 60 mm-219 mm/2”~8"
Cisnienie robocze: Do 16 bar / 225 psi
Rozmiar | Srednica | Maks. ciénie- | Maks. ob- Wymiary Sruba
nominalny| zewnetrzna | nierobocze | cigzalnos¢ A B C D E Rozmiar
mm/in rury mm/in Bar/PSI kN/Lb mm mm mm mm mm Nr mm
50 60.3 16 4.60 M16
5 S3s s 1000 164 125 25 60 78 4
65 76.1 16 7.30 M16
sty 3 9 1590 182 145 25 76 93 8
80 889 16 9.90 M16
3 2 9 Si6s 194 160 25 89 107 8
100 114.3 16 16.40 M16
2 " 95 3580 216 180 25 114 131 8
125 139.7 16 2450 M16
c e 59 =310 247 210 25 140 157 8
150 168.3 16 3560 M20
c P 35 e 282 240 25 168 185 8
200 219.1 16 60.30 M20
5 T o E 335 295 27 219 234 12

Wazna informacja: Otworowanie kotnierza 2'- 6"zgodnie z PN10 / PN16 oraz 8° i wzwyz zgodnie z PN16.
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KOLNIERZE ADAPTACYJNE

MODEL XGQTO08 KOLNIERZ
ADAPTACYJNY PN10/16

Otwor na srube

Kotnierz adaptacyjny Model XGQT08 zapewnia trwate
przejscie pomiedzy systemem kotnierzowym i systemem
rowkowanym.

Dostepne rozmiary: 60 mm-323 mm/2"~12"

Cisnienie robocze: Do 15 bar /230 psi

novmainy | wnetrenarary | assboss | X Y z L Yerby | N érub
mm/in mm/in Bar/PSI mm mm mm mm mm/in
2??2 736.&;00 2]350 19 s P o e :
830 83?5900 21350 200 10 e o e ’
220 2;525;0 21350 340 295 19 70 M20 12
21500 2123.7()50 2]350 00 > = ® e ¢
31020 31223.'7950 21350 o0 o l > - -

MODEL L981 KOLNIERZ ADAPTACYJNY
KLASA 125/150

Uniwersalny kotnierz adaptacyjny o Modelu L981 zapew-
nia trwate przejscie pomiedzy elementem kotnierzowym
i systemem rowkowanym.

Dostepne rozmiary: 60 mm-323 mm/2"~12"

Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar Srednica ze- | Maks. cisnie- X Y 7 L Wielkosé
nominalny wnetrzna rury nie robocze mm mm mm mm Sruby Nr Srub
mm/in mm/in Bar/PSI mm/in

50 60.3 20 155 120.5 16 65 M16 4
2 2.375 300 6.10 4.74 0.63 2.56 5/8

65 76.1 20 180 140 16 65 M16 4

21/2 3.000 300 7.09 551 0.63 2.56 5/8

80 88.90 20 190 153 18 65 M16 4
3 3.50 300 748 6.02 0.71 2.56 5/8

100 114.30 20 230 191 22 70 M16 8
4 4.50 300 9.06 7.52 0.87 2.76 5/8

125 139.7 20 255 216 22 70 M20 8
5 5.563 300 10.04 8.50 0.87 2.76 3/4

150 168.30 20 280 241 22 70 M20 8
6 6.625 300 11.02 9.49 0.87 2.76 3/4

200 219.1 20 345 299 25 80 M20 8
8 8.625 300 13.58 11.77 0.98 3.15 3/4

250 273 20 405 362 26 85 M24 -~
10 10.75 300 15.94 14.25 1.02 3.35 1

300 3239 20 485 432 28 90 M24 -
12 1275 300 19.09 17.01 1.10 3.54 1
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KSZTALTKI ROWKOWANE
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KOLANKA ROWKOWANE:

MODEL XGQTO01L KOLANKO 90°
MODEL XGQTO011L KOLANKO 45°

MODEL XGQTO012 KOLANKO -1/2°
MODEL XGQTO013 11-1/4°

Ksztattki rowkowane Lede sg odlewane z zeliwa
sferoidalnego.

Dostepne rozmiary: 33 mm -406 mm /1"~ 16"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

|-C-E |

Rozmiar Srednica Maks. cisnienie St);ﬁg:&%\;ve Stxacli\gl-g];\ll-ve K |xf|?Tg;_21 2° | K |xg|?T$ : _31 /4°
nominalny ziv;r:ﬁ:rz- robocze kolanko 90° kolanko 45° olanko olanko
mm/in Ty Bar/PS|
mm/in CE CE CE CE
25 337 20 57 45 45 35
1 1327 300 224 1.77 1.77 1.38
32 424 20 70 45 45 35
11/4 1.669 300 276 1.77 1.77 1.38
40 483 20 70 45 48 35
11/2 19 300 276 1.77 1.89 1.38
50 60.3 20 83 51 51 38
2 2375 300 327 2.01 2.01 1.50
65 76.1 20 95 62 57 38
21/2 3 300 374 244 224 1.50
80 889 20 108 70 73 45
3 35 300 425 276 287 1.77
100 1143 20 127 76 73 51
4 45 300 5 299 287 2.01
125 139.7 20 140 83 73 51
5 55 300 551 327 287 2.01
150 1683 20 165 89 98 51
6 6.625 300 6.5 3.50 3.86 2.01
200 219.1 20 197 108 111 54
8 8.625 300 776 425 437 213
250 273 20 229 121 124 57
10 10.75 300 9.02 4,76 488 224
300 3239 20 254 124 57
12 12.75 300 10 - 4,88 2,24
350 355.6 20 127 89
14 14.000 300 - - 5 3.50
400 4064 20 127 102
16 16.000 300 - - 5 402




KSZTALTKI ROWKOWANE

MODEL XGQT01 KOLANKO 90°
MODEL XGQT011 KOLANKO 45°
MODEL XGQT03 TROJNIK

Ksztattki Lede zostaty zaprojektowane przede wszystkim
do zastosowan przeciwpozarowych, moga réwniez by¢
stosowane w systemach ogélnych.

Dostepne rozmiary: 60 mm-406 mm/2"~16"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

. : . L. XGQTO01 XGQTO011 XQQT03
nzzizirr‘:;?r:y wsr::fr':rf: rz:ry Mal:so.i;::; r;leenle Kolanko SR 90° Kolano 45° Trojnik prosty SR
mm/in mm/in Bar/PsI C- E (mm/in) C- E (mm/in) C- E (mm/in)

50 60.3 20 70 - 70

2 2375 300 2.76 — 2.76
65 76.1 20 76 48 76
21/2 3 300 299 1.89 299

80 88.9 20 85 53 85

3 35 300 3.35 2.09 3.35
100 114.3 20 102 60 102

4 4.5 300 4.02 2.36 4.02
125 139.7 20 121 68 121

5 55 300 4.76 2.68 4.76
150 168.3 20 140 755 140

6 6.625 300 551 297 551
200 219.1 20 175 95 175

8 8.625 300 6.89 3.74 6.89
250 273 20 215 112 215

10 10.75 300 8.46 441 8.46
300 3239 20 220 135 220

12 12.75 300 8.66 531 8.66
350 3556 20 245 143 245

14 14.000 300 9.66 5.63 9.65
400 406.4 20 285 156 285

16 16.000 300 11.22 6.14 11.22

MODEL XGQTO03L TROJNIK STANDARDOWY

Ksztattki rowkowane Lede sg odlewane z zeliwa sferoidalnego.

C-E

Dostepne rozmiary: 33 mm-323 mm/ 1"~12"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar Srednica Maks. cisnienie | XGQTO3L Rozmiar Srednica Maks. cisnienie | XGQTO3L
nominalny | zewnetrzna robocze Trojnik nominalny | zewnetrzna robocze Trojnik

mm/in rury mm/in Bar/PSI C-E mm/in rury mm/in Bar/PSI C-E
25 33.7 20 57 100 114.3 20 127

1 1.327 300 2.24 4 45 300 5.00

32 424 20 70 125 139.7 20 140
11/4 1.669 300 2.76 5 55 300 551

40 483 20 70 150 168.3 20 165
11/2 19 300 2.76 6 6.625 300 6.50

50 60.3 20 84 200 219.1 20 197

2 2.375 300 3.31 8 8.625 300 7.76

65 76.1 20 95 250 273 20 229
21/2 3 300 3.74 10 10.75 300 9.02
80 88.9 20 108 300 3239 20 254
3 3.5 300 4.25 12 12.75 300 10.00
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MODEL XGQT03R3 ROWKOWANY TROJNIK

REDUKCYJNY

Rowkowane trojniki redukcyjne Lede sg odlewane z zeliwa sfe-

roidalnego.

Dostepne rozmiary:
60 mmx32 mm-323 mmx273 mm/2°x1-1/4" ~ 12"x10”

Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

KSZTALTKI ROWKOWANE

Cl-E1

Rozmiar | Srednica Maks. Wymiary Rozmiar | Srednica Maks. Wymiary
nominal- | zewnetrz- | ciSnienie nominal- | zewnetrz- | ciSnienie
ny narury | robocze C-E C1-E1 ny narury robocze C-E C1-E1
mm/in mm/in Bar/PSI mm/in mm/in mm/in mm/in Bar/PSI mm/in mm/in
50%32 60.3%x42.4 20 70 70 150%50 168.3%60.3 20 140 140
2x11/4 2.375%1.669 300 2.76 2.76 6X2 6.625x2.375 300 5.51 551
50x40 60.3x48.3 20 70 70 150x65 168.3%76.1 20 140 140
0532 /6.1x424 20 /6 /6 150x80 | 1683x889 20 140 140
21/2x11/4 3x1.669 300 299 299 a J— - - -
65%40 76.1%48.3 20 76 76
150x100 | 1683x114.3 20 140 140
21/2x11/2 3x1.9 300 299 299
64 6.625x4.5 300 551 551
65%50 76.1x60.3 20 76 76
150x125 168.3x139.7 20 140 140
21/2x2 3%2.375 300 299 299
6X5 6.625X5.5 300 551 551
80x32 88.9x42.4 20 86 86
3x11/4 3.5%1.669 300 339 339 20065 219.1x761 20 174 174
80540 48.9%48.3 20 a6 a6 8x21/2 8.625%3 300 6.85 6.85
3x11/2 35%1.9 300 339 339 20080 219.1x88.9 20 174 174
3%2 3.5%2.375 300 3.39 3.39 200x100 219.1x114.3 20 174 174
80X65 88.9%76.1 20 36 36 8x4 8.625x4.5 300 6.85 6.85
3x21/2 3.5%3 300 339 339 00x125 | 219.1x139.7 20 174 174
100x32 114.3x424 20 90 og* 8x5 8.625%5.5 300 6.85 6.85
4x11/4 4.5%1.669 300 354 3.86 25080 273x88.9 20 190 190
100x40 114.3x48.3 20 90 98" 103 10.75%3.5 300 748 7.48
100x50 114.3x60.3 20 102 102 10x4 10.75%45 300 748 748
ata 452375 300 402 402 250x125 | 273x1397 20 190 190
10065 114.3x76.1 20 102 102
10%5 10.75%5.5 300 748 748
421/2 45x%3 300 402 402
250x150 273%x168.3 20 190 190
100x80 114.3x88.9 20 102 102
10x6 10.75%x6.625 300 748 748
4x3 4.5%3.5 300 402 402
250%200 273%219.1 20 190 190
125%50 139.7x60.3 20 105 105
550 555375 300 413 413 10x8 10.75%8.625 300 748 748
125565 139.7%76.1 20 105 105 300150 323.9%168.3 20 220 220
5%21/2 55%3 300 413 413 12%6 12.75%6.625 300 8.66 8.66
5%3 55%35 300 413 413 12x8 12.75x8.625 300 8.66 8.66
125%100 139.7x114.3 20 105 105 300x250 323.9%x273 20 220 220
5x4 5.5%x4.5 300 413 413 12x10 12.75x10.75 300 8.66 8.66
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KSZTALTKI ROWKOWANE TASTA .
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MODEL XGQT07 ROWKOWANY REDUKTOR
KONCENTRYCZNY

Reduktory koncentryczne Lede sg odlewane z zeliwa sferoidal-
nego.

Dostepne rozmiary:

48 mmx32 mm-323mmx273 mm/ 1-1/2°x1-1/4" ~ 12"°x10”
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar Srednica Maks. cisnienie Rozmiar Srednica Maks. cisnienie
A zewnetrzna E-E 5 zewnetrzna E-E
nominalny rury robocze mm/in nominalny rury robocze mm/in
mm/in mm/in Bar/PSI mm/in mm/in Bar/PSI
40x32 483x42.4 20 64 15050 168.3x60.3 20 85
11/2x11/4 1.9x1.669 300 2.52 6X2 6.63%2.375 300 335
50%32 60.3x42.4 20 64 150x65 168.3%76.1 20 85
2x11/4 2.375%1.669 300 252 6x21/2 662552375 300 335
50x40 603x483 20 o4 150x80 1683x88.9 20 85
2x11/2 2375%19 300 252 ad TSEs - S
65%40 76.1x483 20 64
150100 168.3x114.3 20 85
21/2x11/2 3%19 300 252
6x4 6.625%4.5 300 335
65%50 76.1x60.3 20 64
150125 168.3x139.7 20 85
21/2x2 3%2.375 300 252
6X5 6.625%5.5 300 335
80x32 88.9x42.4 20 64
200%65 219.1x76.1 20 85
3x11/4 3.5x1.669 300 252
8040 88.9x483 20 64 Sz 8633 300 335
3x11/2 35%1.9 300 252 200%80 219.1x889 20 8>
8050 88.9x603 20 64 S e S0 SED
3%2 35%2.375 300 252 200x100 219.1x114.3 20 85
80%65 88.9x76.1 20 64 8x4 8.625%4.5 300 335
3%21/2 3.5x3 300 2.52 200%125 219.1x139.7 20 85
100x32 1143%x42.4 20 76 8x5 8.625%5.5 300 335
4x11/4 4.5%1.669 300 299 200150 219.1x168.3 20 85
100x40 114.3%x48.3 20 76 8x6 8.625%6.63 300 335
4x11/2 45%19 300 2.99 250%100 273%1143 20 90
10050 114.3%60.3 20 76 0 107545 300 e
e 45%2375 300 299 250125 2731397 20 90
100x65 114.3%76.1 20 76
105 10.75%5.5 300 354
4%21/2 45x3 300 2.99
250%200 273%219.1 20 20
100x80 114.3x88.9 20 76
108 10.75%8.625 300 354
4x3 45%35 300 2.99
300%100 323.9x1143 20 20
125%50 139.7x60.3 20 85
12x4 12.75%4.5 300 354
5%2 5.5%2.375 300 335
I 13975761 -0 o 300%125 323.9x139.7 20 20
5%21/2 5.5x3 300 335 125 RIS e 35
12580 139.7x88.9 2 85 300%200 323.9%219.1 20 20
5%3 5.5%3.5 300 3.35 12x8 12.75%8.63 300 3.54
125%100 139.7x114.3 20 85 300x250 323.9x273 20 90
5%4 5.5%4.5 300 335 12x10 12.75%10.75 300 354




TASTA ZASLEPKI, ZLACZKI
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MODEL XGQT06 ZASLEPKA

Dostepne rozmiary: 3 mm-323mm/ 1"~ 12"
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar | jﬁiﬂ:ﬂ a |Maks. cisnienie E-E Rozmiar | eS‘:,endr:::?‘ a |Maks. cisnienie E-E
nominalny rury robocze I nominalny ruery robocze P
rnm/in mm/in Bar/Psl rnm/in S Bar/PSl
25 337 20 238 100 1143 20 254
1 1.327 300 0.94 4 4.5 300 1.00
32 424 20 238 125 1397 20 254
11/4 1.669 300 0.94 5 55 300 1.00
40 483 20 238 150 168.3 20 254
11/2 1.9 300 0.94 6 6.625 300 1.00
50 60.3 20 238 200 219.1 20 30.2
2 2.375 300 0.94 8 8.625 300 1.19
65 76.1 20 238 250 273 20 32
21/2 3 300 0.94 10 10.75 300 1.26
80 88.9 20 238 300 3239 20 32
3 35 300 0.94 12 12.75 300 1.26
MODEL XGQTO061

ZLACZKA POSREDNICZACA (Gr X FT)

Model XGQTO061 firmy Lede to ztagczka posredniczaca, ktora jest
idealnym rozwigzaniem, gdy wymagana jest duza redukcja
linii, np. 6"x1", 4"x1", itp. XGQT061 moze by¢ stosowana jako
rozwigzanie alternatywne do drogich nitowanych ztaczek.
Dostepne rozmiary:

60 mmx33 mm-219 mmx60 mm /2"x1” ~ 8"x2”

Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

Rozmiar z . Rozmiar & .

nominalny | :v'::‘i't':;:a Maks. cisnie- E-E nominalny | :‘:,endr::;?‘ a Maks. ci$nie- E-E
Rowkowany X rury nie robocze in Rowkowany X ruery nie robocze T
Gwintowany P Bar/PSl Gwintowany S Bar/PSl
mm/in mm/in

50%x25 60.3x33.7 20 23.8 80x50 88.9x60.3 20 238
2X1 2.375%1.327 300 0.94 3%2 3.5%2.375 300 0.94
50%32 60.3x42.4 20 238 100x25 114.3x33.7 20 254
2x11/4 2.375%1.669 300 0.94 4x1 4.5%1.327 300 1.00
50%x40 60.3x48.3 20 23.8 100x32 114.3x42.4 20 254
2x11/2 2.375%1.9 300 0.94 4x11/2 4.5%1.669 300 1.00
65%25 76.1X33.7 220 23.8 100x40 114.3x48.3 20 254
21/2x1 3x1.327 300 0.94 4x11/2 45%1.9 300 1.00
65%32 76.1x42.4 20 23.8 100x50 114.3x60.3 20 254
21/2x11/4 3%1.669 300 0.94 4x2 4.5%2.375 300 1.00
65x40 76.1x48.3 20 23.8 125%50 139.7x60.3 20 254
21/2x11/2 3%1.9 300 0.94 5%2 5.5%2.375 300 1.00
65%50 76.1x60.3 20 238 150%32 168.3x42.4 20 254
21/2x2 3%2.375 300 0.94 6x11/4 6.625%1.669 300 1.00
80x25 88.9x33.7 20 238 150x40 168.3x48.3 20 254
3x1 3.5x1.327 300 0.94 6x11/2 6.63%1.9 300 1.00
80x32 88.9x42.4 20 23.8 15050 168.3x60.3 20 254
3x11/4 3.5%1.669 300 0.94 6X2 6.63%2.375 300 1.00
80x40 88.9x48.3 20 238 200x50 219.1x60.3 20 30.2
3x11/2 3.5%19 300 0.94 8x2 8.625x2.375 300 1.19




SYSTEMY DO RUR HDP TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

SYSTEM POLACZEN HDP Z KONCOWKA
GLADKA

Seria HDP elementéw rurowych firmy Lede przeznaczona jest
do szybkiego i tatwego faczenia rur HDP (wykonanych z po-
lietylenu/polibutylenu o wysokiej gestosci). Szereg ostrych
zebow mocno chwyta rure HDP. Uszczelka w ksztalcie litery
C skutecznie uszczelnia koncowki rury. Ztaczki te eliminuja
koniecznos¢ stosowania kosztownego wyposazenia zgrze-
wajacego, skomplikowanych adapterdéw, lub tez spajania ele-
mentow.

B Zalecane do rur HDP, SDR 32.5-7.3

B Nie zalecane do PVC lub innych podobnych materiatéw.

m Cisnienie nominalne ogranicza sie do SDR podfgczanej
rury HDP (zlaczki HDP sg przystosowane do pracy przy
znacznie wiekszym ci$nieniu niz podtagczane rury HDP).

B Dostepne w rozmiarach od 2" do 12" (od 63 mm do 315
mm).

Sruba/Nakretka

Uszczelka

Zeby obrabiane

Rura HDP

Element korpusu
- zlaczki

Model HDP Ziaczka z koncowka gtadka

*W przypadku elementéw z serii HDP, Lede zaleca stosowanie
smaru silikonowego.

www.lacznikirowkowane.pl | 29 -



SYSTEMY DO RUR HDP

TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

SYSTEM POLACZEN HDP Z KONCOWKA GLADKA

Seria HDP elementow rurowych firmy Lede przeznaczona jest do szybkie-
go i fatwego taczenia rur HDP (wykonanych z polietylenu/polibutylenu
o wysokiej gestosci).

Elementy te sa przeznaczone do faczenia rur HDP i ksztattek zgodnych
z norma ASTM D2447, D3000, D3035 lub F-714 w temperaturze otocze-
nia, w przypadku ktérych grubos¢ scianek wynosi od SDR 32,5.

Dzieki tej metodzie, nie ma koniecznosci stosowania kosztownego wy-
posazenia zgrzewajgcego, skomplikowanych adapterdéw, lub tez spajania
elementoéw. Elementy rurowe HDP firmy Lede s przystosowane do pracy
przy takim samym ci$nieniu roboczym, co rury HDP, z ktérymi sg pota-
czone.

Wazna informacja: Ztaczki HDP Lede nie sg przystosowane do pracy
z PVC lub innymi podobnymi materiatami.

ZNAKOWANIE: Do znakowania
rury (w odlegtosci 1" (25,4 mm) od
kazdego z jej korcdw) nalezy uzyc
markera lub innego narzedzia do
znakowania oraz tasmy mierniczej.

MONTAZ USZCZELKI: Uszczelki
nalezy umiesci¢ na koricach rury
i wysrodkowac je wzgledem za-
znaczonego obszaru.* Konce rury
powinny zawsze by¢ ustawione

MONTAZ KORPUSU: Na uszczelki
natozy¢ korpus i umiesci¢ w niej
sruby. Zatozy¢ nakretki i recznie je
dokrecic.

DOKRECANIE NAKRETKI: Nakret-
ki nalezy dokreca¢ naprzemiennie
dopdki podktadki srub w korpusie
nie beda sie stykac¢ z metalowymi
elementami korpusu.

czotowo wzgledem siebie.

MODEL HDP ZLACZKA

Ztaczki o Modelu HDP posiadaja korpus z czterema $ruba-
mi oraz szereg ostrych zeboéw, ktdre mocno chwytaja rure
w miare dokrecania korpusu ztaczki. Dzieki temu uzyskuje
sie szczelne potaczenie, ktdre jest poréwnywalnie mocne do

Ztaczki te posiadajg rowniez wyprofilowany korpus ze zin-
tegrowanymi rampami wzdtuz $rednicy zewnetrznej, ktére
umozliwiajg im przesuwanie sie nad wiekszoscig przeszkod
podczas zmiany potozenia przewoddw rurowych.

samej rury lub nawet trwalsze.

Srednica zmev:‘rlli?‘trzna rury Wymiary éruba
. A B C Rozmiar
Min. Maks. mm/in mm/in mm/in Nr mm/in
63 63.6 85 128 105 4 M10x55
248 2.50 3.35 5.04 413 4
90 90.9 110 169 105 4 M12x75
3.54 3.58 433 6.65 413 4
110 111 138 181 113 4 M12x75
433 437 543 7.13 4.45 4
. o 160 161.5 190 261 147 4 M16x90
6.30 6.36 748 10.28 5.79 5/8%3-1/2
1 200 201.8 233 319 154 4 M16x90
7.87 7.94 9.17 12.56 6.06 5/8%x3-1/2
4 250 252.3 287 351 136 4 M16x120
9.84 9.93 11.30 13.82 535 5/8x4-3/4
| 315 3179 351 442 136 4 M20x120
12.40 12.52 13.82 17.40 5.35 3/4x4-3/4




TROJNIKI MECHANICZNE

TROJNIK MECHANICZNY

Tréjnik mechaniczny otworowany Lede umozliwia szybka

i prosta realizacje posredniego wylotu odgatezionego, bez

potrzeby spawania. Najpierw, w rurze, w miejscu planowa-

nego wyjscia, wycina lub wierci sie odpowiedni otwoér. Tréj-

nik mechaniczny umieszcza sie w taki sposob, aby pierscien

ustalajacy tréjnika dopasowa¢ do wykonanego otworu. Po

dokreceniu $rub korpusu, scisnieta uszczelka uszczelnia po-

faczenie. Zastosowanie tréjnikdw mechanicznych firmy Lede

pozwala wyeliminowac konieczno$¢ montazu wielu ztaczek

i ksztattek rurowych.

Lede oferuje szeroki wybér tréjnikdw mechanicznych:

B Model XGQT04: Wylot gwintowany, gwint typu NPT lub
BSPT (ISO 7-1).

B Model XGQT04G: Wylot z nacinanym (obrabianym) row-
kiem.

B Modele L922 i 041: Typ ,Saddle-Let”; maty tréjnik mecha-
niczny z wylotem gwintowanym, gwint typu NPT lub BSPT
(ISO 7-1).

TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

Uwaga: Zasady sztuki instalatorskiej wymagaja, aby pofa-
czenia wykonane byly pod dokladnym katem 90°. Przed
skreceniem korpusu, nalezy sie réwniez upewnic, ze pier-
scien ustalajacy zostat w sposdb pewny osadzony wewnatrz
otworu wylotowego. W przypadku stosowania tréjnikéw
lub czwérnikéw mechanicznych jako elementéw posredni-
czacych miedzy dwoma przebiegami, trojniki lub czwdrniki
nalezy zamontowac przed podigczeniem odgatezien.

1. Wywierci¢ otwér w rurze zgodnie z wymaganiami. Upew-
nic sie, ze wszystkie nierébwnosci zostaty usuniete, a w odle-
gtosci 20 mm wokét otworu nie znajduja sie zadne wgtebie-
nia ani pecherze.

2. Natozy¢ uszczelke na gdrny korpus i upewnic sie, ze jest
ona odpowiednia do rodzaju transportowanego medium.

4. Od drugiej strony zatozy¢ korpus dolny. Wyréwnac¢ goérny
i

i dolny korpus, a nastepnie wtozy¢ sruby.

5. Réwnomiernie dokreci¢ nakretki, tak aby korpus goérny
stykat sie z rura. Moment dokrecania nakretek powinien by¢

zgodny z zaleceniami firmy LEDE.

3. Zamocowac gorne czesci nad otworem w rurze, a nastep-
nie umiesci¢ pierscien ustalajacy w otworze. Upewnic¢ sig, ze
uszczelka réwnomiernie pokrywa otwér.

|
6. Po instalacji, nalezy sie upewni¢, ze odstepny pomiedzy
goérng i dolng czescia sg jednakowe i niewielkie.

Y

)

Vi i

Podczas montazu czwérnikéw mechanicznych, nalezy sie upewni¢, ze ugiecie korpusu gérnego i dolnego nie przekracza
1,0 mm i oba pierscienie ustalajgce znajdujg sie na srodku otworu. Moment dokrecania nakretek powinien by¢ zgodny z za-

leceniami firmy LEDE.
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TASTA TROJNIKI MECHANICZNE
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MODEL 041 TROJNIK SIODLOWY TYPU
»SADDLE LET” (Tréjnik mechaniczny ze sruba
w ksztakcie litery U)

Trojnik siodtowy typu ,Saddle Let’, Model 041, jest idealnym sposo-
bem rozwiazania ztacza wyjsciowego dla bezposredniego podfaczenia
gtowic tryskaczy, ztaczek przedtuzanych i/lub urzadzer pomiarowych.
Spawanie nie jest wymagane — wystarczy jedynie wycig¢ lub wywier-
ci¢ otwor w odpowiednim miejscu na wylocie. Trojnik ,Saddle Let”
nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby pierscien ustalajacy mogt przejs¢
przez otwor i nalezy go zamocowac za pomoca srub w ksztatcie litery
Ui nakretek. Tréjnik,Saddle-Let” dostarczany jest w standardowym wy-
koniczeniu czerwonym. Mozna zamawia¢ wersje ocynkowana. Tréjnik

siodtowy typu ,Saddle-Let” umozliwia petny przeptyw medium przez -

=
otwor przy zachowaniu cisnienia znamionowego o wartosci 300 psi
(20 bar).
B
Rozmiar $rednica Wymiary - mm/in Odbiér Wielkos¢ | Moment do-
nominalny otworu T T/D Sruby krecania srub:
mm/in +1,-0 /+0,04,-0 A B C mm/in in N-M/Lb-Ft

25%15 24 46 74 44 40 5/160 25-30
1x1/2 0.95 1.81 291 173 157 U-Bolt 18-22
25%20 24 46 74 44 40 5/160 25-30
1x3/4 0.95 1.81 291 1.73 157 U-Bolt 18-22
32%15 30 53 89 56 44 3/80 30-40
11/4x1/2 118 2.09 350 220 1.73 U-Bolt 22-29
32%20 30 53 89 56 44 3/80 30-40
11/4x3/4 118 209 350 220 1.73 U-Bolt 22-29
32%25 30 56 89 56 47 3/80 30-40
11/4x1 118 2.20 350 2.20 185 U-Bolt 22-29
40x15 30 55 89 56 46 3/80 30-40
11/2x1/2 118 217 350 2.20 1.81 U-Bolt 22-29
40x20 30 55 89 56 46 3/80 30-40
11/2x3/4 118 217 350 220 1.81 U-Bolt 22-29
40%25 30 58 89 56 49 3/80 30-40
11/2x1 118 228 350 2.20 193 U-Bolt 22-29
5015 30 64 98 56 53 3/80 30-40
2x1/2 118 252 3.86 2.20 2.09 U-Bolt 22-29
50%20 30 64 98 56 53 3/80 30-40
2x3/4 118 252 3.86 220 2.09 U-Bolt 22-29
50%25 30 67 98 56 56 3/80 30-40
2x1 118 264 3.86 2.20 2.20 U-Bolt 22-29
65%15 30 69 117 56 58 3/80 30-40
21/2x1/2 118 272 437 220 228 U-Bolt 22-29
65%20 30 69 111 56 58 3/80 30-40
21/2x3/4 118 272 437 2.20 228 U-Bolt 22-29
65%25 30 72 11 56 61 3/80 30-40
21/2x1 118 283 437 2.20 240 U-Bolt 22-29
80x25 30 80.5 128 56 67 3/80 30-40
3x1 118 3.17 504 2.20 264 U-Bolt 22-29




TROJNIKI MECHANICZNE TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

MODEL L922 TROJNIK SIODLOWY TYPU
»SADDLE LET” (Maty tréjnik mechaniczny)

Trojnik siodtowy typu ,Saddle Let’, Model 922, jest idealnym sposo-
bem rozwiazania ztacza wyjsciowego dla bezposredniego podfaczenia
gtowic tryskaczy, ztaczek przedtuzanych i/lub urzadzer pomiarowych.
Spawanie nie jest wymagane — wystarczy jedynie wycig¢ lub wywiercic¢
otwér w odpowiednim miejscu na wylocie. Tréjnik ,Saddle Let” nale-
zy ustawic¢ w taki sposéb, aby pierscien ustalajagcy mogt przejsé przez
otwor. Nastepnie zamontowac gérny i dolny korpus i przykrecic¢ je za
pomocg srub i nakretek. Trdjnik ,Saddle-Let” dostarczany jest w stan-
dardowym wykonczeniu czerwonym. Mozna zamawia¢ wersje ocyn-
kowang elektrolitycznie. Trojnik siodtowy typu ,Saddle-Let” umozliwia

petny przeptyw medium przez otwér przy zachowaniu cisnienia zna-
mionowego o wartosci 300 psi (20 bar).
B [s |
. Wymiary - mm/in
Rozmiar Srednica Odbior Wielkos¢ Moment do-
nominalny otworuT T/D Sruby krecania srub:
mm/in +1,-0 /4+0,04,-0 A B C mm/in in N-M/Lb-Ft

25%15 24 28 93 48 29 3/80 30-40
1x1/2 0.95 1.10 366 1.89 114 U-Bolt 22-29
32x15 30.00 45 98 65 33 3/80 30-40
11/4x1/2 118 1.77 3.86 256 130 U-Bolt 22-29
32%20 30.00 45 98 65 325 3/80 30-40
11/4x3/4 118 177 3.86 256 128 U-Bolt 22-29
32%25 30.00 54 98 65 386 3/80 30-40
11/4x1 118 213 3.86 256 1.52 U-Bolt 22-29
40%15 30.00 48 105.6 65 36.1 3/80 30-40
11/2x1/2 118 1.89 416 2.56 142 U-Bolt 22-29
40x20 30.00 48 1056 65 356 3/80 30-40
11/2x3/4 118 1.89 416 2.56 1.40 U-Bolt 22-29
40x25 30.00 57 1056 65 417 3/80 30-40
11/2x1 118 224 416 256 1.64 U-Bolt 22-29
50%15 30.00 54 125 65 422 3/80 30-40
2x1/2 118 213 492 256 1.66 U-Bolt 22-29
50%20 30.00 54 125 65 417 3/80 30-40
2x3/4 118 213 492 2.56 1.64 U-Bolt 22-29
50%25 30.00 62 125 65 4738 3/80 30-40
2x1 118 244 492 256 1.88 U-Bolt 22-29
65%15 30.00 61 139 65 485 3/80 30-40
21/2x1/2 118 240 547 2.56 1.91 U-Bolt 22-29
65%20 30.00 61 139 65 48 3/80 30-40
21/2x3/4 118 240 547 2.56 1.89 U-Bolt 22-29
65x25 30.00 71 139 65 54.1 3/80 30-40
21/2x1 118 2.80 547 2.56 213 U-Bolt 22-29




TASTA TROJNIKI MECHANICZNE

ARMATURA Sp. z o.0.

MODEL XGQT04 TROJNIK MECHANICZNY
Z GWINTOWANYM WYLOTEM

Tréjnik mechaniczny o Modelu XGQT04 pozwala na szybka i prosta
realizacje odgatezionego wylotu gwintowanego dla rur posrednich.
XGQT04 eliminuje potrzebe spawania lub stosowania wielu ksztattek.
Posiada korpus z zeliwa sferoidalnego, wyposazony jest w uszczelke
klasy E oraz hartowane $ruby i nakretki ze stali weglowej. Korpusy ma-
lowane sg na czerwono, jako opcja dostepne sg réwniez w wykoricze-
niu galwanizowanym. Cisnienie znamionowe 300 psi (20 bar).

Dostepne rozmiary: 60 mmx21 mm-219 mmx114 mm /2"x3/4” ~ 8"x4”
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

| S e Wymlary - i Wielkoé ruy
mm/in rur /+0,13,-0 T# A B C D
50x15 60.3%x21.3 38 50 56 42 120 76 M10x60
2x1/2 2.375%x0.825 1.50 197 220 1.65 4.72 299 3/8x2-3/8
50%20 60.3x26.7 38 50 56 42 120 76 M10x60
2x3/4 2.375%x1.05 1.50 197 220 1.65 4.72 299 3/8x2-3/8
50x25 60.3x33.7 38 47 56 42 120 76 M10x60
2x1 2.375%x1.327 1.50 1.85 220 1.65 4.72 2.99 3/8%2-3/8
50%32 60.3x424 445 52 68 42 120 84 M10x60
2x11/4 2.375%1.669 1.75 2.05 2.68 1.65 472 3.31 3/8%2-3/8
50x40 60.3x48.3 44.5 52 71 42 120 84 M10x60
2x11/2 2375%x1.9 1.75 2.05 2.80 1.65 472 3.31 3/8x2-3/8
65x15 76.1x21.3 38 56 61.5 48 143 76 M12x65
21/2x1/2 3%0.825 1.50 2.20 242 1.89 563 299 1/2x2-5/8
65%20 76.1x26.7 38 56 61.5 48 143 76 M12x65
21/2x3/4 3%1.05 1.50 2.20 242 1.89 5.63 2.99 1/2x2-5/8
65%x25 76.1x33.7 38 53 61.5 48 143 76 M12x65
21/2x1 3%1.327 1.50 2.09 242 1.89 5.63 299 1/2%2-5/8
65%x32 76.1x42.4 445 58 735 48 143 84 M12x65
21/2x11/4 3%1.669 1.75 228 2.89 1.89 5.63 331 1/2%2-5/8
65x40 76.1x48.3 50.8 58 75 48 143 90 M12x65
21/2x11/2 3%1.9 2.00 228 295 1.89 5.63 3.54 1/2%2-5/8
65x50 76.1x60.3 50.8 59 80.6 48 143 90 M12x65
21/2x2 3x2.375 2 2.32 3.17 1.89 5.63 3.54 1/2x2-5/8
80x15 88.9%21.3 38 64 69.5 55 158 76 M12x65
3x1/2 3.5%x0.825 1.50 252 274 217 6.22 299 1/2x2-5/8
80x20 88.9x26.7 38 63 69.5 55 158 76 M12x65
3x3/4 3.5%1.05 1.50 248 2.74 217 6.22 299 1/2%2-5/8
80x25 88.9x33.7 38 61 69.5 55 158 76 M12x65
3X1 3.5%1.327 1.50 240 2.74 217 6.22 299 1/2x2-5/8
80x32 88.9x42.4 44.5 65 81 55 158 84 M12x65
3x11/4 3.5%1.669 1.75 2.56 3.19 217 6.22 3.31 1/2%2-5/8
80x40 88.9x48.3 50.8 71 81 55 158 90 M12x65
3x11/2 35%x19 2.00 2.80 3.19 217 6.22 354 1/2%2-5/8
80x50 88.9%60.3 63.5 70 81 55 158 101 M12x65
3X2 3.5%2.375 2.50 2.76 3.19 217 6.22 3.98 1/2%2-5/8
100x15 1143%x21.3 38 77 79 65 181 76 M12x70
4x1/2 4.5%0.825 1.50 3.03 311 256 713 299 1/2%2-3/4




TROJNIKI MECHANICZNE
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ARMATURA Sp. z o.0.

Rozmiar $rednica |S$rednica otworuT Wymiary - mm/in Wielkosé érub
nomina-tlny zewnetrzna +3,2,-0 mm/in Yy
mm/in rur /+0,13,-0 T# A B C D
100x20 114.3%26.7 38 76 79 65 181 76 M12x70
4x3/4 4.5%1.05 1.50 299 3.11 2.56 7.13 2.99 1/2x2-3/4
100%25 114.3x33.7 38 73 82 65 181 76 M12x70
4x1 4.5%1.327 1.50 287 323 2.56 713 2.99 1/2x2-3/4
10032 114.3x42.4 445 78 94 65 181 84 M12x70
4x11/4 45%1.669 175 3.07 3.70 2.56 713 331 1/2%2-3/4
10040 114.3x48.3 50.8 83 94 65 181 0 M12x70
4x11/2 45%x19 2.00 327 3.70 2.56 7.13 3.54 1/2x2-3/4
100x50 114.3x60.3 63.5 83 94 65 181 101 M12x70
4x2 4.5%x2.375 2.50 327 3.70 2.56 7.13 3.98 1/2x2-3/4
100%65 114.3x76.1 70 73 99 65 181 17 M12x70
4x21/2 45%3 2.76 287 3.90 2.56 7.13 461 1/2x2-3/4
10080 114.3x889 89 84 100 65 181 136 M12x70
4x3 45x35 3.50 331 3.94 2.56 7.13 535 1/2x2-3/4
125%25 139.7x33.7 38 97 9.5 77 219 76 M16x85
5%1 5.5%1.327 1.50 3.82 3.80 3.03 8.62 299 5/8%3-1/3
125%32 139.7x42.4 445 97 107 77 219 84 M16x85
5x11/4 5.5%x1.669 1.75 3.82 421 3.03 8.62 3.31 5/8%x3-1/3
125%40 139.7x483 508 102 107 77 219 90 M16x85
5x11/2 55%x1.9 2.00 4.02 4.21 3.03 8.62 3.54 5/8%x3-1/3
125%50 139.7x60.3 635 102 108 77 219 101 M16x85
5%2 5.5%2.375 2.50 402 425 3.03 8.62 3.98 5/8x3-1/3
125%65 139.7x76.1 70 92 115 77 219 17 M16x85
5x21/2 5.5%3 2.76 3.62 453 3.03 8.62 4.61 5/8%3-1/3
125%80 139.7x88.9 89 97 118 77 219 136 M16x85
5%3 5.5%3.5 3.50 3.82 4.65 3.03 8.62 535 5/8%3-1/3
150%x25 168.3%33.7 38 112 108.5 97 248 76 M16x85
6x1 6.625x1.327 150 44 427 3.82 9.76 2.99 5/8x3-1/3
15032 168.3x42.4 445 112 120 97 248 84 M16x85
6x11/4 6.625%1.669 1.75 441 4.72 3.82 9.76 3.31 5/8%3-1/3
150%x40 168.3x48.3 50.8 112 120 97 248 90 M16x85
6x11/2 6.625%1.9 2.00 441 4.72 3.82 9.76 3.54 5/8x3-1/3
150x50 168.3%60.3 63.5 m 121 97 248 101 M16x85
6x2 6.625%x2.375 2.50 437 4,76 3.82 9.76 3.98 5/8x3-1/3
150%65 168.3x76.1 70 110 128 97 248 17 M16x85
6x21/2 6.625x3 276 433 5.04 3.82 9.76 461 5/8x3-1/3
15080 168.3x88.9 89 110 131 97 248 136 M16x85
6Xx3 6.625%3.5 3.50 433 5.16 3.82 9.76 5.35 5/8%3-1/3
150100 168.3x114.3 114 97 139.5 97 248 162 M16x85
6x4 6.625x4.5 449 3.82 549 3.82 9.76 6.38 5/8%x3-1/3
200%25 219.1x33.7 38 152 136 125 322 76 M20x90
8x1 8.625x1.327 1.50 5.98 535 192 12.68 299 5/8%3-1/2
200%32 219.1x42.4 445 152 147 125 322 84 M20x90
8x11/4 8.625x1.669 175 5.98 579 192 12,68 331 5/8%3-1/2
200%x40 219.1x483 508 152 147 125 322 0 M20x90
8x11/2 8.625%1.9 2.00 598 5.79 192 12.68 3.54 5/8%3-1/2
200x50 219.1x60.3 63.5 138 147 125 322 101 M20x90
8x2 8.625%2.375 2.50 543 5.79 192 12.68 3.98 5/8x3-1/2
200%65 219.1%76.1 70 129 156 125 322 17 M20x90
8x21/2 8.625%3 2.76 508 6.14 1.92 12.68 461 5/8x3-1/2
200%80 219.1x889 89 135 1585 125 322 136 M20x90
8x3 8625%3.5 3.50 531 6.24 1.92 12,68 535 5/8x3-1/2
200x100 219.1x114.3 114 122 167 125 322 162 M20x90
8x4 8.625x4.5 449 4.80 6.57 192 12.68 6.38 5/8%3-1/2
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ARMATURA Sp. z o.0.

MODEL XGQT04G TROJNIK MECHANICZNY
Z ROWKOWANYM WYLOTEM

Tréjnik mechaniczny o Modelu XGQT04G pozwala na szybka i prosta
realizacje odgatezionego wylotu rowkowanego dla rur posrednich. Po-
siada korpus z zeliwa sferoidalnego, wyposazony jest w uszczelke klasy
E oraz hartowane sruby i nakretki ze stali weglowej. Korpusy malowane
sg na czerwono, jako opcja dostepne sa réwniez w wykorczeniu galwa-
nizowanym. Maksymalne ci$nienie robocze: 300 psi (20 bar).

Uszczelki Modeli 7721 i 7722 s3 wymienne.

Dostepne rozmiary: 60 mmx21 mm-219 mmx114 mm /2"°x3/4” ~ 8"x4”
Cisnienie robocze: Do 20 bar / 300 psi

TROJNIKI MECHANICZNE

Rozmiar $rednica S'red"ic: SRS Wymiary - mm/in Wielkosé éruby
no:r::nl?rl‘ny zewr:ﬁ:rzna +3,2.0 mmiin
/+0,13,-0 A B C D
50%25 60.3x33.7 38 72 42 120 76 M10x60
2x1 2375%x1.327 1.50 283 1.65 472 299 3/8%2-3/8
50%32 60.3x42.4 445 725 42 120 84 M10x60
2x11/4 2.375x1.669 1.75 2.85 1.65 472 3.31 3/8%x2-3/8
50x40 60.3x48.3 445 725 42 120 84 M10x60
2x11/2 2.375%1.9 1.75 2.85 1.65 472 331 3/8%x2-3/8
65%x25 76.1x33.7 38 79.5 48 143 76 M12x65
21/2x1 3x1.327 1.50 3.13 1.89 563 299 1/2x2-5/8
65x32 76.1x424 445 80 48 143 84 M12x65
21/2x11/4 3x1.669 1.75 3.15 1.89 563 331 1/2x2-5/8
65x40 76.1x48.3 50.8 80 48 143 90 M12x65
21/2x11/2 3%1.9 2.00 3.15 1.89 5.63 354 1/2x2-5/8
65x50 76.1x60.3 508 806 43 143 %0 M12x65
21/2x2 3x2.375 2 317 1.89 563 354 1/2x2-5/8
80x25 88.9x33.7 38 85.5 55 158 76 M12x65
3x1 3.5x1.327 150 337 217 6.22 299 1/2x2-5/3
80x32 88.9x42.4 44.5 86 55 158 84 M12x65
3x11/4 3.5%1.669 175 339 217 622 331 1/2x2-5/8
80x40 88.9x48.3 50.8 86 55 158 90 M12x65
3x11/2 3.5%x1.9 2.00 339 217 6.22 3.54 1/2x2-5/8
80x50 88.9%x60.3 63.5 87 55 158 101 M12x65
3%2 3.5%2.375 250 343 217 622 398 1/2x2-5/8
100x25 114.3x33.7 38 98 65 181 76 M12x70
4x1 4.5%1327 1.50 3.86 256 7.3 2.99 1/2x2-3/4
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Rozmiar $rednica Srednic:_ otworu Wymiary - mm/in Wielkos¢ sruby
no:':}?'l‘ny zewn:ﬁ:rzna +3,2,0 P
/+0,13,-0 A B c D
100%32 1143x424 445 99 65 181 84 M12x70
4x11/4 4.5%1.669 1.75 390 2.56 713 3.31 1/2x2-3/4
100x40 114.3x48.3 50.8 99 65 181 90 M12x70
4x11/2 45%1.9 200 390 2556 713 354 1/2x2-3/4
10050 114.3%60.3 635 99 65 181 101 M12x70
4X2 4.5%2.375 2.50 3.90 2.56 713 398 1/2x2-3/4
100%65 1143x76.1 70 99 65 181 17 M12x70
4x21/2 4.5%3 276 390 256 713 461 1/2x2-3/4
10080 114.3x88.9 89 99 65 181 136 M12x70
4x3 4.5%35 350 3.90 2.56 713 535 1/2x2-3/4
125%32 139.7x424 445 112 77 219 84 M16x85
5x11/4 5.5%1.669 1.75 441 3.03 8.62 331 5/8x3-1/3
125%40 139.7x48.3 50.8 112 77 219 90 M16x85
5x11/2 55%19 2.00 441 3.03 8.62 354 5/8%3-1/3
125%50 139.7x60.3 635 13 77 219 107 M16x85
5x2 5.5%2.375 2.50 445 3.03 8.62 3.98 5/8x3-1/3
125%65 139.7x76.1 70 113 77 219 117 M16x85
5x21/2 5.5%3 2.76 A4S 3.03 862 461 5/8x3-1/3
125%80 139.7x889 89 13 77 219 136 M16x85
5%3 55%3.5 3.50 A4S 3.03 8.62 535 5/8x3-1/3
150%32 168.3x424 445 125 97 248 84 M16x85
6x11/4 6.625x1.669 1.75 492 382 976 331 5/8x3-1/3
15040 168.3x48.3 508 125 97 248 £l M16x85
6x11/2 6.625x%1.9 2.00 4.92 3.82 9.76 354 5/8x3-1/3
15050 168.3x60.3 635 125 97 248 101 M16x85
6x2 6.625%2.375 2550 492 3.82 9.76 3.98 5/8x3-1/3
150%65 168.3x76.1 70 127 97 248 117 M16x85
6x21/2 6.625%3 2.76 5.00 382 9.76 461 5/8x3-1/3
150%80 168.3x88.9 89 127 97 248 136 M16x85
63 6.625%3.5 350 5.00 382 9.76 535 5/8x3-1/3
150x100 168.3%114.3 114 129 97 248 162 M16x85
6x4 6.625%4.5 449 5.08 3.82 9.76 6.38 5/8x3-1/3
200x50 219.1x60.3 635 152 125 322 101 M20x90
8x2 8625%2.375 250 598 192 12,68 398 5/8x3-1/2
200x65 219.1x76.1 70 154 125 322 117 M20x90
8x21/2 8.625%3 2.76 6.06 1.92 12.68 461 5/8x3-1/2
200x80 219.1x88.9 89 154 125 322 136 M20x90
8%3 8.625%3.5 3.50 6.06 1.92 12.68 535 5/8x3-1/2
200x100 219.1x114.3 114 156 125 322 162 M20x90
8x4 8.625%4.5 449 6.14 1.92 12.68 6.38 5/8x3-1/2
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TASTA KSZTALTKI WYLOTOWE SPAWANE

ARMATURA Sp. z o.0.

MODEL JO1 KSZTALTKA WYLOTOWA GWINTOWANA

Ksztattki wylotowe o Modelu JO1 zapewniaja tatwy Zakres érednica Dhugos Pogle- | o
gwintowany wylot w dowolnym miejscu wzdtuz LEENIET | [EETnIETRT | ST | oy bienie | - e Ciezar
L . . wylotu [ ruryrozga- | wylotu B walcowe M ka/lb
rury rozgateznej. Wykonany ze stali kutej SAE J403 mm/in leznej A mm/in C mmfin 9
o doskonatej spawalnosci, Model JO1 przeznaczony n Ll Lo
jest do spawania jednostronnego. Precyzyjnie obro- 8 Flat 191 318 107 180 005
) ) s i 025 0.750 1.250 0421 0789 | 011
bione zakonczenie zostato zaprojektowane tak, aby /2
15 Ltp 2738 254 231 12.7 008
idealnie pasowato do pierwszego wymienionego 2:2:1/2
) fesne | I3 iedvni ; 05 2-1/2-8 1.094 1.000 091 0500 | 017
ro.zml.aru rury rozga gzrlmelj.llpozwa a J.e ynie na nie- 50 1-1{;1;;12/2 349 286 229 197 012
wielki odstep wzdtuz linii srodkowej w przypadku 21/
. . . 7 137 112 . ! 2
drugiego stosowanego rozmiaru rury rozgatezne;j. 07 2-1/2-8 7 > 0900 0500 0.26
. - . 1-1/4-1-1/2
Model JO1 pOSIada pog’feblenle walcowe (Wymlar 25 1-1/2-2 395 28.60 344 12.7 0.13
Q) i 1,6 mm obszar wokét catego obwodu zakoncze- 5%/12/ %
nia, co zapewnia doktadne spawanie i minimalizuje 1 34 1,555 1126 1354 0500 | 029
prawdopodobienstwo wypalen lub znieksztatcen, o /2:23_1 17
ktére mogtyby by¢ spowodowane nadmiernym na- 32 ;;/12/3 47.5 318 440 12.7 0.19
grzaniem. Model JO1 odpowiada wykazowi UL/cUL 2-1/2-3
i posiada zatwierdzenie FM do obstugi mediéw o ci- 29 g:g L L L
$nieniu do 300 psi (20 bar). 1-1/2
. L , 40 2 550 318 498 222 022
Otwor w rurze rozgateznej moze zosta¢ wykonany 71/
przed spawaniem lub po spawaniu ksztattki. Jezeli 34
. . . 15 4 2165 1.252 1.961 0875 | 047
otwory sg wycinane przed spawaniem, to zgodnie z 5.8
- ) p . _ 2
wymogami niektérych kodekséw, nalezy przestrze 50 5 603 381 618 99 038
gac zalecanych procedur spawania, aby uniknac 3
o . . L, 4
skurczenia sie i/lub znieksztatcenia rury rozgateznej. 5
2 A 2728 1.500 2433 0875 | 057
8
Uwaga: Nadmierne nagrzanie moze doprowadzi¢ 21/2
do znieksztatcenia lub utraty szczelnosci gwintow. 65 i 804 240 627 286 053
Jezeli otwory sa wycinane po spawaniu, rura pozo- 55 5
L . S 73000 6 3.165 2215 2469 1125 115
staje nienaruszona, co moze ograniczy¢ jej skurcze- (73.00D) 8
nie i znieksztatcenie. 25
65 3 835 540 627 286 055
4
25 2
(76.10D) 6 3290 2215 2469 1.125 1.15
: 8
80 i 980 635 77.9 38.1 077
5
3 6 3861 2500 3.068 1500 | 170
8
100 : 1252 762 1023 | s08 | 132
4 g 4933 3.000 4026 2000 | 280
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MODEL JO2R KSZTALTKA WYLOTOWA Z WALCOWANYMI ROWKAMI

Ksztattki wylotowe o Modelu JO2R zapewniaja wy-
lot z walcowanymi rowkami w dowolnym miejscu

wzdtuz rury rozgateznej. Wykonana zgodnie z nor-
ma ASTM A53 lub réwnowazng dla rur o typosze-
regu 10, JO2R posiada rowki walcowane zgodne
z norma AWWA C606, ktére sg idealne do pofaczen
z rurami o cienkich $ciankach. Model JO2R minima-
lizuje prawdopodobienstwo uszkodzenia rury przez

wypalenie lub jej znieksztatcenia. Odpowiada wyka-
zowi UL/cUL i posiada zatwierdzenie FM do 300 psi

T

45°

l WVfSL\ LAY

(20 bar).
Rozmiar wy- Rurociag Wymiary .
lotu in A B L w G Ciezar kg/lb
mm/in mm/in mm/in mm/in mm/in mm/in
12515
32 1.25 422 635 15.88 7.14 38.99 0.21
25
3
1,25 g 1.660 2.500 0.625 0.281 1.535 1.46
68
15
40 225 483 635 15.88 7.4 4509 024
3
4
1.25 5 1.900 2.500 0.625 0.281 1.775 0.53
68
2
50 25 603 762 15.88 8.74 57.15 041
3
4
2 5 2375 3.000 0625 0344 2.250 0.90
6-8
25
65 3 730 762 15.88 8.74 69.09 0.64
4
=3 ° 2.875 3.000 0625 0344 2720 141
(73.00D) 68
2172
65 3 76.1 76.2 15.88 8.74 7226 0.64
4
2 ° 3,000 3.000 0625 0344 2,845 141
(76.00D) 6-8
80 i 889 762 15.88 8.74 84.94 0.77
3 658 3.500 3.000 0625 0.344 3.440 169
100 : 1143 1016 15.88 8.74 110.08 145
4 68 4500 4000 0625 0.344 4314 3.19

www.lacznikirowkowane.pl | 39 -
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MODEL 500 ZLACZE KOMPENSACYJNE

Model 500 firmy Lede to ztacze kompensacyjne slizgowe,
ktére umozliwia przesuniecie osiowe o wartosci od 0” do 3”
(od 0 do 76 mm). Elementy posiadaja powtoke epoksydowa
(czerwona RAL30000), dzieki czemu sa tatwiejsze w uzyciu,
a ich zywotnos¢ jest dtuzsza. Zintegrowane urzadzenie bez-
pieczenstwa zapobiega nadmiernemu przemieszczeniu i/lub
przypadkowemu wyciggnieciu rowkowanych korncowek.

|~ L min. -]
L max.
Rozmiarno- | Srednicaze- | Maks. ci$nie- Wymiary
minalny wnetrznarury | nie robocze UL CE - Kgs/Lbs
mm/in mm/in Bar/PSI mm/in A . B . L o L mal.(s.
mm/in mm/in mm/in mm/in
50 60.3 25 76 9% 144 304 381 72
2 2375 350 3 3.78 567 12.00 15.00 15.8
65 76.1 25 76 116 168 304 381 9.6
25 3.000 350 3 457 6.61 12.00 15.00 21.1
80 88.9 25 76 146 198 304 381 12.5
3 3.500 350 3 5.76 7.80 12.00 15.00 275
100 114.3 25 76 160 250 359 435 18.0
4 4.500 350 3 6.30 9.84 14.13 1713 396
150 1683 25 76 260 334 406 482 340
6 6.625 350 3 10.25 13.15 16.00 19.00 74.8

MODEL 501 ZLACZE KOMPENSACYJNE

Model 501 to ztacze kompensacyjne, ktére jest kombinacja zta-
czek i specjalnie obrobionych kr6¢céw rur, ktére sg potgczone
szeregowo, aby utatwi¢ rozbudowe lub redukcje instalacji ruro-
wej. Standardowe elementy skfadaja sie ze ztaczek elastycznych
0 Modelu Model XGQT2 lub Model 1212 oraz kré¢céw rur z naci-
nanymi rowkami o typoszeregu 40. Istnieje mozliwo$¢ zamowie-
nia elementéw niestandardowych.

. . Srednica .
mm/in
40 483 58 718 776 11.0
1.5 1.900 2.25 28.25 30.13 24.2
50 60.3 58 718 776 12.2
2 2375 2.25 28.25 30.13 27.0
65 76.1 58 718 776 16.3
25 3.000 2.25 28.25 30.13 36.0
80 88.9 58 718 776 209
3 3.500 225 28.25 30.13 46.0
100 1143 45 667 712 24.5
4 4,500 1.75 26.25 28.00 54.0
125 139.7 45 667 712 32.7
5 5.250 1.75 26.25 28.00 72.0
150 168.3 45 667 712 40.8
6 6.625 1.75 26.25 28.00 90.0
200 219.1 45 724 769 68.0
8 8.625 1.75 28.50 30.25 150.0
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MODEL 501 ZLACZE KOMPENSACYJNE

Model 501 ztagcza kompensacyjnego stanowi potaczenie ztaczy i specjalnie obrobionych maszynowo ztaczek (kro¢cow), ktd-
re s potagczone szeregowo kompensujac sity rozszerzajace i kurczace w instalacji rurowej. Standardowe uktady wykonane
sa z uzyciem elastycznych ztagczy XGQT2 lub 1212 oraz rowkowanych zlaczek. Dostepne s3 réwniez wersje w wykonaniu
indywidualnym.

Montaz

Nieprzestrzeganie instrukcji moze prowadzi¢ do btedéw montazowych, usterek ztacza i wyciekdw, powaznych urazéw ciata

i/lub uszkodzenia wyposazenia.

Krok 1. Umiesci¢ zespét ztacza kompensacyjnego 501 w prostym odcinku rury w instalacji, zgodnie ze standardowa instruk-
Cja montazu ztaczy.

Krok 2. Sprawdzi¢, czy zainstalowany zespoét ztacza kompensacyjnego przesuwa sie centralnie w osi rury.

Krok 3. Zamocowac elementy na instalacji i zainstalowac¢ prowadnice (ilustracja ponizej).

Istniejgca instalacja

\ /Istniejaca instalacja
0 B S EE|H 3
T L4 4 —

Mocowanie ™~ Prowadnica Prowadnica ~~ Mocowanie

Krok 4. W przypadku uzycia podpory kotyskowej, upewnic sie, ze kotnierze kontaktuja sie tylko z obudowa ztacza (stycznie)
i nie zakidcajg wypustdw ztaczy, nakretek i Srub (ilustracja ponizej).

r )

Zt ACZE KOMPENSACYJNE ‘

MOCOWANIE 7k ACZA KONCOWE | PROWADNICE ‘ MOCOWANIE

(POZA ZAKRESEM)
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Krok 5. Po zabezpieczeniu elementéw i ustawieniu w prowadnicach, zdjag¢ uchwyt montazowy z zespotu ztacza 501
(ilustracja ponizej).

UNIKAC ZAKLOCANIA WYPUSTOW ZtACZY
Zt ACZE NAKRETEK | SRUB PRZEZ USTAWIENIE

KOMPENSACYJNE PODPORY

UPEWNIC SIE, ZE KOLNIERZE PODPORY PODPORA
KONTAKTUJA SIE TYLKO STYCZNIE (POZA ZAKRESEM)
Z OBUDOWA Zt ACZA

ZtACZE
KOMPENSAC

}

-

>

Krociec —
koncowy =
S ' KROCIEC

\\- —

Ztacze kompensacyjne 501 - prezentacja szczegétowa uchwytu ek
montazowego
Wymiar | Srednica | Maks. prze- L L L 3 2 & Zraklr‘es lNogé zk
nominalny (zewn. rury| suniecie min. |posrednia| maks. z;‘;cz: eI::tcyf:zqnc;zh
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
19 5483 557,8 567,3 126,5 61,0 31,75 6
40 48,3 39 963,9 9834 10029 126,5 61,0 31,75 32 13
58 13202 1349,2 1378,2 126,5 61,0 31,75 19
19 488,9 4984 5079 126,5 61,0 31,75 5
50 60,3 39 7858 805,3 8248 126,5 61,0 31,75 4 10
58 1082,7 1111,7 1140,7 126,5 61,0 31,75 15
19 4939 5034 5129 126,5 61,0 31,75 5
65 73 39 795,8 8153 834,8 126,5 61,0 31,75 4 10
58 1097,7 1126,7 1155,7 126,5 61,0 31,75 15

| 2 1 wwnsastacon B
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SPECYFIKACJE

Lede oferuje szeroki wybér ksztattek rurowych rowkowa-
nych w rozmiarach do 24" (600 mm). Ksztattki dostepne sa
w duzej ilosci typow i konfiguracji, co pozwala na zastoso-
wanie ich w réznorodnych instalacjach. Specyfikacje tych
produktéw sg zgodne z normami ASTM F1548-01 i ANSI/
AWWA C606-04. Aby uzyskac informacje na temat rozmia-
réw rur, ktére nie zostaty okreslone w tych normach, nalezy
zapoznac sie z odpowiednimi specyfikacjami rowkéw za-
wartymi w niniejszym katalogu. Wiekszo$¢ ksztattek wyko-
nana jest z zeliwa sferoidalnego spetniajacego wymagania
normy ASTM A536 Gr. 65-45-12, niektére modele i rozmiary
produkowane sg ze stali spawanej segmentowo. Korpusy

malowane sg na czerwono, jako opcja dostepne sg réwniez
w wykonczeniu galwanizowanym. Cisnienia robocze ksztat-
tek dopasowane sg do wspétpracy z dowolnymi ztgczkami
i/lub rurami.

MODEL MD MIARKA DO ZAKONCZEN
ROWKOWANYCH

Miarka do zakonczen rowkowanych jest prosta i tatwa
w uzyciu stalowg taSma mierniczag wykorzystywang do do-
konywania pomiaréw obwodowych. Miarki o Modelu MD
sg przeznaczone do doktadnego pomiaru standardowych
rowkowanych koncéwek rur o rozmiarach od 25 mm do
1050 mm (1"- 42"). Dwustronna miarka do bezposredniego
odczytu $rednicy posiada dwie podziatki i oznaczenia refe-

Lepe |
rencyjne, ktére wskazuja dopuszczalny zakres wymiaréw @
rowkow dla wszystkich rozmiarow rur. 7Y ' )

MD20:200cm Dx 6 mm S - dla rur 25 mm-1050 mm (1"- 42")

ELEMENTY SAMOSMARNE

Wszystkie uszczelki EPDM firmy Lede sg samosmarne, co
sprawia, ze moga by¢ montowane na rurze bez koniecznosci
pokrywania ich smarem. W przypadku uszczelek innych niz
EPDM, takich jak uszczelki silikonowe, zaleca sie stosowa-
nie smaru, ktéry zabezpieczy uszczelki przed $ciggnieciem. 4
Smar nalezy nanie$¢ w niewielkiejilosci na zewnetrzng czes¢
uszczelki, wargi uszczelki i/lub wewnetrzng czes¢ korpusu.
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TYPOWE ZASTOSOWANIA - ZLACZKI
ELASTYCZNE

SYSTEMY OGOLNE

1. Pochlanianie wibracji i hatasu

W przypadku gdy praca pompy wigze sie z czestym jej uru-
chamianiem i zatrzymywaniem, system potaczen rurowych
narazony jest na hatas i wibracje generowane przez to urza-
dzenie. W zwiazku z taka cykliczna praca pompy, moze dojs¢
do kotysania sie catego systemu, ktére to zjawisko nazywane
jest drganiami sympatetycznymi. Ztgczki elastyczne Lede po-
magaja redukowac takie wibracje i hatas. System nalezy za-
wsze projektowac z uwzglednieniem stalowych klamer prze-
ciwwstrzasowych, aby zabezpieczy¢ go przed kotysaniem.

s S,

0 Zt ACZKA SZTYWNA 0 ZL ACZKA ELASTYCZNA

2. Regulacja wyréwnania

W przypadku gdy proste potaczenia rurowe wymagaja nie-
wielkiej regulacji wyréwnania w miejscu pracy, jak przedsta-
wiono na schemacie ponizej, operacje te mozna przepro-
wadzi¢ poprzez zastosowanie dwdch ztaczek elastycznych.
Ponizsza tabela przedstawia wartos¢ ugiecia (0) ztaczek ela-
stycznych 7705 firmy Lede.

=Lsin
9

POLOZENIE UCHWYTU

Wartosc ugiecia ()
Rozmiar |Kat ugiecia Odlegtos¢ mlerg:)‘( zlaczkami (L)
fominainy (©) 600 | 1200 | 1500 | 2000 | 3000

2"/50 3°02' 32 64 79 106 159
21/2"/ 65 2°30’ 26 52 65 87 131
3"/ 80 2°04 22 43 54 72 108
4"/ 100 3°12 34 67 84 112 168
5"/ 125 2°36' 27 54 68 91 136
6"/ 150 1°10' 12 24 31 41 61
8"/ 200 1°40' 17 35 44 58 87
10"/ 250 1°20' 14 28 35 47 70
12"/ 300 1°08' 12 24 30 40 59
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3. Redukcja znieksztatcen

Dzieki zastosowaniu ponizszego zespotu, istnieje mozliwosc
efektywnego zredukowania zapadania sie lub ruchéw pod-
toza wokoét zbiornika lub rezerwuaru, co pozwoli unikngé
uszkodzenia zbiornika, rezerwuaru lub systemu rurociaggéw.

4. Niwelowanie odksztatcen miedzykondygnacyjnych

Podczas trzesienia ziemi, piony wysokich budynkéw o ela-
stycznej konstrukcji sa nara-
zone na odchylenia boczne
(odksztatcenia
dygnacyjne). Przy zatozeniu,

miedzykon-

a=Hx1/150

[

miedzy- s 2
kondygnacyjne (a) to 1/150,
a wysokos$¢ (H) kondygnacji

ze odksztatcenie

-

wynosi 4 metry, szacowane [Tt
odksztatcenie miedzykondy-

gnacyjne (a) bedzie wynosic:

a=Hx1/150=4000x 1/150 =27 mm

Jezeli na kazdej kondygnacji zastosowana zostanie ztgczka
7707 o rozmiarze 200 mm (8"), maksymalne odksztatcenie
(B), jakie kazda ztaczka bedzie w stanie ztagodzi¢ bedzie wy-
nosic:

B=Lxtan 0=4000x0,02915=4,56"=116 mm (0 =1,67")
Zgodnie z powyzszym przyktadem, ztaczka elastyczna be-
dzie wystarczajaca do niwelowania tego rodzaju drgan sej-
smicznych.

5. Niwelowanie nieréwnosci

Jak pokazano na schemacie, wraz ze wzrostem wspodtczyn-
nika rozszerzalnosci cieplnej, kazde pofaczenie odgatezne
z pionem bedzie narazone na dziatanie duzych sit $cinaja-
cych. Problem ten mozna rozwigza¢ poprzez zastosowanie
dwoch ztaczek elastycznych.
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PRZEDLUZENIE 4

POLOZENIE UCHWYTU

6. Uklad skretny

Dzieki ztaczkom elastycznym firmy Lede, istnieje mozliwos¢
zaprojektowania uktadu skretnego w systemach przebiega-
jacych wzdtuz skrecajacego tunelu, kretej drogi lub budyn-
ku o zaokraglonej konstrukgji.

L

(2xtan 0/2) (gdzie: R to promien krzywizny, L to diu-
gosc rury, a © to maksymalne dopuszczalne ugiecie ztgczki).

Przyktad: W przypadku zastosowania w uktadzie mode-
lu 7705 ztaczek o rozmiarze 100 mm (4”), jak pokazano na
schemacie, maksymalnego dopuszczalnego ugiecia ztaczki
(8) wynoszacego 3.4° i dtugos¢ rury (L) wynoszacej 5,5 me-
tra, promien krzywizny (R) bedzie wynosit 92,7 metra.

7.tagodzenie naprezenia cieplnego

Naprezenie cieplne spowodowane jest zmianami tempera-
tury i skutkuje wydtuzeniem lub kurczeniem sie linii. Dzieki
zkaczkom elastycznym, istniej mozliwos$¢ zaprojektowania
systemu w taki sposéb, aby przesuniecia te zostaty zniwe-
lowane bez koniecznosci stosowania kosztownych zlaczy
kompensacyjnych. Rozszerzalno$¢ cieplng lub obkurczanie

TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

Poniewaz wspotczynnik rozszerzalnosci liniowej dla stali
(a) wynosi 1,2 x 10-5, do okre$lenia rozszerzalnosci cieplnej
mozna postuzy¢ sie danymi zawartymi w tabeli powyze;j.

Przyktad:

= Rozmiar rury: 100 mm (4")

= Maks. rozgatezienie konca rury (E): 3,2 mm

= Dlugos¢ rury (L): 5,5 m

= Réznica temperatur (AT): 40 °C (+5 °C do +45 °C)

p=axLxAT=1,2x10-5x5500 x 40 = 2,64 mm

Rozszerzalnos¢ termiczna standardowe;j rury o dtugosci 5,5
metra (Y) znajduje sie w dopuszczalnym przedziale (= maks.
rozgatezienie konca rury) ztaczki elastycznej. Innymi stowy,
w przypadku zastosowania ztaczki co kazde 5,5 metra rury,
zlaczka zniweluje rozszerzalnosc cieplna lub obkurczanie sie
rury spodziewanie przy zmianie temperatury wynoszacej
40 °C. Podczas obliczania wymaganej ilosci ztaczek (N) dla
systemu zakotwiczonego, jako wspotczynnik bezpieczeii-
stwa nalezy uwzgledni¢ odstep wynoszacy N x E x 1/2.

Jezeli mamy do czynienia z rozszerzalnoscig cieplna, obkur-
czaniem lub kombinacja tych zjawisk, system bedzie wy-
magat odpowiednich instalacji kotwiacych z odpowiednimi
prowadnicami do wyréwnywania i urzagdzeniami wsporczy-
mi. Wszedzie tam, gdzie przewiduje sie wieksze przemiesz-
czenia termiczne, nalezy zastosowa¢ dodatkowe ztacza
kompensacyjne.

Ponizsza tabela zostata przygotowana z mysla o instalato-
rach, ktorzy postuguja sie jednostkami imperialnymi.

cieplne rurociggu (M) mozna wyznaczy¢ na podstawie dtu- Rozszerzalnos¢ cieplna (system imperialistyczny)
gosci rury (L) i roznic temperatury (AT). Dlugosé rury L (w stopach)
p=axLxAT Temp (°F) 20 | 4(3’ ‘ | 60 . [ 100
Rozszerzalno$¢ cieplna pomiedzy 70 °F
R Ino%¢ cieol i wskazana temperatura (w calach)
ozszerzalnos¢ cieplna (system metryczny) 0 2010 0.0 0.9 2049
Réznica tem- Dtugosc rury L (w metrach) 25 -0.06 -0.13 -0.19 -0.32
peratur | 1 | 60| 12 | 20 | 30 | 40 0 005 |00 | 008 014
AT (C) Rozszerzalno$¢ cieplna (w milimetrach) 100 0.05 0.09 0.14 023
1 0012 | 007 | 012 0.24 0.36 048 125 0.08 0.17 0.25 042
5 006 | 033 06 1.2 1.8 24 150 0.12 0.24 037 061
10 012 | 066 1.2 24 36 48 175 0.16 032 048 0.80
20 0.24 1.3 24 4.8 7.2 9.6 200 0.20 0.40 0.59 0.99
30 0.36 2 36 7.2 11 15 225 0.24 048 0.73 1.21
40 048 26 48 96 14 20 N . ) . . .
50 06 33 6 12 18 24 Ws_poiczynmk rozszerzalnosci cieplnej rury stalowej = 6,33
60 072 4 7.2 14 22 29 in/in, °F x 10°
70 0.84 46 84 17 25 34
80 0.96 53 96 19 29 39

* standardowa dtugos¢ dostepnej na rynku rury wykonanej ze
stali weglowej wynosi 6,0 metra.
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TYPOWE ZASTOSOWANIA -
ZL ACZKI ELASTYCZNE - INSTALACIJE
TRYSKACZOWE (NFPA 13)

Ponizsze rysunki sa czescig normy NFPA 13- 2007 Aneksu A
,Objasnienia”. Stuza one wylfgcznie do celéw informacyjnych
i nie stanowia wymogu. Aby uzyska¢ informacje na temat
wymogow odnoszacych sie do innych obszaréw instala-
¢ji tryskaczowej, nalezy zapoznad sie z najnowsza wersjg
normy NFPA 13.

1.Zkaczki elastyczne do pionéw gtéwnych i pionéw
odgateznych

24in. Dach Dach
(610mm) > _
Maksymalnie
\ Klamra 4-kierunkowa Klamra
(rura musi obracac sie A-kierunkowa
w klamrze)
Pokrycie Kolanko
. — tgczeniami
Scianka —| Zigczka boczne Z po !
elastyczna Kolumna — elastycznymi
RN apll L
M R
Ztaczka Ztgczka
elastyczna [ / elastyczna

Detal A Detal B

(Moze by¢ preferowany dla
budynkéw metalowych)

Uwagi do detalu A: Klamra czterokierunkowa powinna zosta¢
zamocowana nad gérng ztgczkg elastyczng pionu i, jesli to konieczne,
réwniez to konstrukcji dachu. Klamry nie nalezy mocowa¢ bezposrednio
do profili ze sklejki lub blachy.

RYSUNEK A.9.3.2(a) Szczegdétowe informacje dotyczace pionu.

Kolanko

)

Jezeli wymiar ten jest
mniejszy niz 3 ft (0,9 m),
nie jest wymagany
elastyczny system
podnoszacy.

Zamiast kolanka mozna
wykorzystaé tréjnik
z elastycznymi tgcznikami.

'

RYSUNEK A.9.3.2(b) Detal na krétszym pionie
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2. Zkaczki elastyczne na poziomych punktach przytacze-
niowych

,ﬁ Montaz sufitowy/podtogowy

4" (609,6mm) Ztaczka
—'— u elastyczna
Ztgczka / L
elastyczna

24" (609,6mm)

Ztgczka
elastyczna

| Tm“ (323,9mm)

Montaz sufitowy/podtogowy J

RYSUNEK A.9.3.2.3(2) (a) Ztgczki elastyczne na poziomych
punktach przytagczeniowych

3.Zlaczki elastyczne na pionie gléwnym i pionie
odgateznym

/— Montaz sufitowy/podtogowy

Jy

Ztgczka
elastyczna

12"(323,9mm)
Montaz sufitowy/podiogowy J

RYSUNEK A.9.3.2.3(2) (b) Ztaczki elastyczne na pionie
gtéwnym i pionie odgateznym

24" (609,6mm)

/

Ztgczka
elastyczna

Ztgczka
elastyczna

4. Zkaczki elastyczne do przewodow tryskaczowych

Czzzzzzzzzzz2z220 7772727272000 70 20 20 202020 22 20 20 2 20 20 2070 s r 77

1» 24" (609,6mm) Paragraf 9.3.2.4(1)

j«— Przewody tryskaczowe w szafie ——— >
[ Ztgczka elastyczna
Y

Ztaczka elastyczna [ ] [ 1 [

‘ L

o [ [ In [ ] [y
1 IT I I IT I —‘ I 1T 1 g
24" (609,6mm) [ ] [ ] [ ]
Paragraf 9.3.2.4(3) l l ‘

24" (609,6mm)
Paragraf 9.3.2.4(2)

Podpora
przewodu
tryskaczowego

-

I IT I I IT I I IT I
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TYPOWE ZASTOSOWANIA

5. Zespot do separacji sejsmicznej
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Podniesienie

RYSUNEK A.9.3.3 (a) Zespot do separacji sejsmicznej
Rysunek przedstawia separacje 8'(219,1 mm)
skrzyzowang z rurami o $rednicy nominalnej do
4"(114,3 mm). Aby uzyskaé inne odlegtosci separacji
i rozmiary rur, nalezy proporcjonalnie zmieni¢ dtugosci
i odlegto$ci montazowe.

6. Zabezpieczenie przewodéw rurowych instalacji try-

skaczowej przed trzesieniem ziemi

A

B Budynek 2

A Klamra czterokierunkowa w pionie

B Klamra boczna

C Klamra boczna

D Kroétki przewod tryskaczowy
[Rysunek A.9.3.2 (b)]

E Zigczka w otworze $ciennym

F Klamra wzdtuzna

RYSUNEK A.9.3.5.6 (a)
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7. Typowe potozenie klamer w systemie petli
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RYSUNEK A.9.3.5.6 (d)
Typowe potozenie klamer w systemie petli.

(dwukierunkowa)

Systemy posiadajace w ztaczki cechujace sie wieksza
elastycznoscig niz te wymagane powyzej, powinny by¢
wyposazone w dodatkowe klamry przeciwwstrzagsowe.
Klamre boczng nalezy wyposazy¢ w ztaczke 24" (600 mm),
chyba Ze rury sg wsparte na pretach o dtugosci mniejszej
niz 6” (152 mm) od strony ostony lub na hakach w ksztat-
cie litery U od spodu elementu konstrukcyjnego. (NFPA
13-2007 9.3.2.i9.3.5))
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KOTWIENIE, PODWIESZANIE
| WSPIERANIE

Ztaczki rowkowane Lede zostaty zaprojektowane w taki spo-
séb, aby wytrzymad nacisk osiowy 4-5 razy wiekszy niz ich
znamionowe ci$nienie robocze, chociaz ich wytrzymatos¢
na zginanie jest mniejsza niz w przypadku rur stalowych.
Potaczenie moze ulec uszkodzeniu, w przypadku zginania
wiekszego niz dopuszczalna wartos¢ ugiecia. Projektanci
systemu powinni zastosowac¢ kotwy (gtéwne i posrednie)
i prowadnice rurowe i umiesci¢ je z zachowaniem odpo-
wiedniego rozstawu, aby zabezpieczy¢ system przed nie-
oczekiwanymi wygieciami.

Ponizsze ilustracje majg charakter wytacznie informacyjny
i nie nalezy ich stosowac jako standardowe warunki, ponie-
waz wymagania moga réznic sie w zaleznosci od wykony-
wanej pracy. Sugerowanie sie ogélnymi danymi lub infor-
macjami zawartymi w niniejszym katalogu odbywa sie na
wytaczne ryzyko uzytkownika i Lede zrzeka sie jakiejkolwiek
odpowiedzialnosci w tym zakresie.

Uchwyty powinny by¢ zaprojektowane w taki sposob, aby
byly w stanie wesprze¢ ciezar pie¢ razy wiekszy niz ciezar
rury wypetnionej woda plus 250 Ib (115 kg) w kazdym punk-
cie wspierania rury (NFPA 13 9.1.1.1.). Ponizsze ilustracje
przedstawiajg przyktady dopuszczalnych typdéw i rozmia-
réw uchwytéw zgodnych z norma NFPA 13.

wyrlrj:iar Rozmiary hakéw w
ksztalcie litery U
Srednica | Wymiar D
rury (in) (in/mm)
~2 5/16 (7.9)
2-1/2~6 3/8(9.5)
8 1/2(12.7)
Hak okalajacy

w ksztalcie litery U

Rozmiary preta
Srednica | Wymiar D
rury (in) (in/mm)

~4 3/8 (9.5)

5~4 1/2(12.7)
10~12 5/8 (15.9)

Regulowany pierscien obrotowy —
pret szczelnie potaczony z rurg

Rozmiary preta
zuchem
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\m\\\\\\m\\\\\\\\\\\\\\\\|m Srednica | Wymiar D
t rury (in) | (in/mm)
D
i ~4 3/8(05)
5~6 1/2(12.7)
10~ 12 3/4(15.1)

PODWIESZANIE | WSPIERANIE

Uchwyty prostych potaczen rurowych

W przypadku prostych instalacji rurowych, istnieje moz-
liwos¢ zastosowania zlaczek zaréwno elastycznych, jak i
sztywnych. W przypadku stosowania ztaczek sztywnych,
mozliwe jest zastosowanie takiego samego rozstawu
uchwytéw jak w przypadku innych metod taczenia rur.
Nalezy zapozna¢ sie z normami dotyczacymi rozstawu
uchwytéw ANSI B31.1 Kodeks prowadzenia przewodéw
energetycznych, B31.9 Kodeks prowadzenia przewodoéw
w ustugach budowlanych, NFPA 13 Instalacje tryskaczowe
urzagdzenn mechanicznych: przewodnik budowlany (Japo-
nia). Patrz tabela ponizej.

Sugerowany maks. odstep pomiedzy podporami
(rura stalowa)
Normalna Wodociag Linia przeplywu
$rednica (metry) gazu lub powie-

rury trza (metry)
in/mm 1) 2) 3) 4) 1) 2)
1/25 2.1 2.7 3.7 2.0 2.7 2.7
1.25/32 2.1 34 3.7 2.0 27 34
1.5/40 2.1 3.7 4.6 2.0 2.7 4.0
2/50 3.1 4.0 4.6 2.0 4.0 4.6
3/80 3.7 4.6 4.6 2.0 4.6 52
4/100 4.3 5.2 4.6 2.0 5.2 6.4
6/150 52 6.1 4.6 3.0 6.4 7.6
8/200 5.8 6.4 4.6 3.0 7.3 8.5
10/250 5.8 6.4 3.0 7.3 9.5
12/300 7.0 64 3.0 9.1 10.1
14/350 7.0 6.4 9.1 10.1
16/400 82 6.4 10.7 10.1
18/450 8.2 6.4 10.7 10.1
20/500 9.1 6.4 11.9 10.1
24/600 9.8 64 12.8 10.1

1) ANSI B31.1 Kodeks prowadzenia przewoddw energetycznych.

2) B31.9 Kodeks prowadzenia przewoddw w ustugach budowla-
nych

3) NFPA 13 Instalacje tryskaczowe

4) Ministerstwo Gruntéw i Transportu Japonii: Urzadzenia Mecha-
niczne, Przewodnik Budowlany

Potozenia uchwytéw na prostych potaczeniach rurowych
z zastosowanymi ztaczkami elastycznymi.

W przypadku stosowania ztgczek elastycznych na prostych
pofaczeniach rurowych, uchwyty powinny znajdowac sie
tak blisko kazdej ztaczki, jak jest to mozliwe lub w odlegtosci
mniejszej niz 1/6 odstepu

Podniesienie
max. @—l
|—— L ——
Plan
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- L e
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KOTWIENIE, PODWIESZANIE | WSPIERAN TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

Potozenia uchwytéw na rurze gietej i liniach W przypadku rur gietych, potaczen z liniami rozgateznymi
rozgateznych lub krétkich pionéw i potaczen tryskaczowych, konieczne
jest zapewnienie dodatkowych uchwytéw lub podpér.

™
ok

1-1/4" i wigcej

Krotki pion (lub krétkie . ,
Giete potaczenia rurowe polgczenie tryskaczowe) Linia odgatezna

Typowe uchwyty i klamry przeciwwstrzagsowe stosowa-

ne na rurociagach ku, aby ograniczy¢ ruch rurociagédw. Uchwyty i ich elemen-
Potaczenia rurowe powinny by¢ odpowiednio zawieszone  ty powinny by¢ wykonane z zelaza. Maksymalna odlegtos¢
za pomocy uchwytéw pretowych lub stalowych katowni-  pomiedzy wieszakami nie powinna przekracza¢ wartosci
kow przymocowanych bezposrednio do konstrukgcji budyn-  podanych w tabeli na poprzedniej stronie.
Wkiadki
Vi 7 s i
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/ Pret uchwytu
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w ksztatcie
@% ”tery U
@
" tasmowy
ki L

Uchwyt trapezowy zwieszony z sufitu

Uchwyt preta dla pojedynczego potgczenia rurowego
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Stalowy katownik
Uchwyt trapezowy do wielu potaczen rurowych L przymocowany do $ciany
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PODPORY PIONOW

W budynkach wielokondygnacyjnych, piony powinny by¢
zamocowane (lub zakotwione) na najnizszej kondygnacji
oraz w goérnej czesci pionu oraz wspierac sie na zaciskach
lub Srubach w ksztatcie litery U na kazdej kondygnacji, aby
zabezpieczy¢ przed ich kotysaniem. Jezeli piony sa dodatko-
wo zamocowane do otworéw w podtogach, ilo$¢ zaciskow
i Srub w ksztatcie litery U moze zosta¢ zredukowana do jed-
nego zacisku/$ruby co kazde trzy kondygnacje. W przypad-
ku pionéw, istnieje mozliwos¢ stosowania zlgczek zaréwno
elastycznych, jak i sztywnych, o ile zapewniono ich odpo-
wiednie kotwienie i wsparcie.
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B Kotwy powinny by¢ w stanie wesprze¢ ciezar rur wypet-
nionych woda i napér cisnienia.

B Rury, prowadnice (klamry przeciwwstrzagsowe) powinny
niwelowac ruch poprzeczny systemu.
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WYBOR USZCZELEK

Lede wykorzystuje najlepsze materialy uszczelniajace do-
stepne dla naszych produktéw. W ciggu ostatnich 50 lat miat
miejsce znaczny postep w zakresie technologii elastomeru
syntetycznego, dzieki czemu mozemy oferowac szeroki
wybér materiatéw uszczelniajgcych z gumy syntetycznej
do réznych zastosowan w instalacjach rurowych. Uszczel-
ki Lede sa projektowane i wytwarzane zgodnie z nomami
ASTM D2000, AWWA C606, NSF61 i IAPMO. Znajduje to po-
twierdzenie w przeprowadzanych przez nas rygorystycz-
nych wewnetrznych testach laboratoryjnych. Nasze ciagte
badania, opracowania i testy maja na celu rozwoj w zakresie
elastomeréw i stworzenie nowych i lepszych rozwigzan dla
naszej ciggle zmieniajacej sie branzy.
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Odpornos¢ chemiczna zalezy w gtéwnej mierze od gatunku
i/lub materiatu uszczelki. Kod kolorowy jest wyznacznikiem
gatunku i/lub materiatu uszczelki. Nalezy zawsze sprawdzi¢,
czy wybrana uszczelka jest odpowiednia dla danego me-
dium.

Temperatura pracy jest kontrolowana za pomoca takich
czynnikéw jak materiat uszczelki, transportowane medium
(powietrze, woda/oleje, itp.), oraz ciagtos¢ pracy (praca
ciagta lub przerywana. W zadnym wypadku uszczelki nie
powinny by¢ narazone na dziatanie temperatur majacych
negatywny wplyw na ich parametry znamionowe. Aby uzy-
ska¢ dodatkowe informacje na temat szczegélnych zastoso-
wan, nalezy skontaktowac sie z Lede.

. Kod kolorowy na q Maksymalny zakres
Materiat Klasa uszczelkach Zalecane wykorzystanie temperatury roboczej
Instalacje wody zimnej i cieptej do +230 °F (+110 °C). Odpowiednie
rowniez do transportu wody z kwasem, wody z chlorem, wody 20°F (-34°C)
EPDM E Pasek zielon dejonizowanej, wody morskiej i $ciekdw, kwasdw rozpuszczonych, do
Y powietrza bezolejowego i innych substancji chemicznych. +230°F (+110°C)
Nie zalecane do transportu przetwordw ropy naftowej, rozpuszczal-
nikéw i weglowodoréw aromatycznych.
Nitryl T Pasek pomaran- Przetwory ropy naftowej. Oleje rodlinne i mineralne. Weglowodory ’2002(;)290@
czowy aromatyczne. Réznego rodzaju kwasy i woda < +150 °F (+65 °C). +180°F (+82°C)
Odpowiednie do transportu oleistych i ttustych produktéw spozyw- 220°F (-7°C)
) ) ’ czych, a takze farmaceutycznych i kosmetycznych. Wyprodukowane
Biaty nitry| A Uszczelka biafa ze sktadnikdw zatwierdzonych na podstawie FAD (CFR Tytut 21 Cze$¢ 1 80"9(()+82°C)
177.2600).
Suche ogrzewanie powietrzne i wentylacja (bez weglowodoréw) i -29°F (-34°C)
Silikon L Pasek czerwony okreslone substancje chemiczne o wysokiej temperaturze. Mogg by¢ do
réwniez stosowane w suchych systemach przeciwpozarowych. +350°F (+177°C)
Dobre parametry pracy dla réznorodnych utleniaczy, olejéw ropopo- 220°F (-7°C)
Fluoroelastomer o Pasek niebieski chodnych, weglowodoréw halogenowych, ptynéw hydraulicznych, 5
(Viton) ptyndw organicznych i powietrza z weglowodorami o temperaturze +300°F (+149°C)
do +300 °F (+149 °C).

Uszczelki EPDM posiadajg miedzynarodowe certyfikaty. Przeprowadzono na nich réwniez badania starzenia w temperatu-
rze 110°C (232°F) w okresie 45 dni (1080 godzin). Ponadto uszczelki przeszty test mrozenia w temperaturze -40°C (- 40°F)
w okresie 4 dni (96 godzin).

Sktad Kolor Temperatura Charakterystyka i zastosowanie medium
240¢ o Zalecany do wody o okreslonym zakresie temperatur oraz do réznych rozcienczonych
EPDM zwart 34PC~+110°C kwasow, substancji bezolejowych i innych substancji chemicznych,

Najlepszym sposobem nattuszczania uszczelek przed instalacjg ztaczek jest uzy-
cie firmowego smaru. Jest to zwigzek uzywany przy taczeniu rur, w skfad ktérego
wchodzi mydto roslinne. Zostat on specjalnie opracowany, aby umozliwi¢ fatwe

i szybkie mocowanie uszczelek.
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RODZAJE USZCZELEK

Ze wzgledu na ilos¢ produktow oferowanych przez Lede
oraz réznorodnos¢ zastosowan, w naszej ofercie dostepny

jest szeroki wybér uszczelek.

RODZAJE | DOBOR USZCZELEK

Pomimo, ze produkty i uszczelki moga wygladaé nieco ina-
czej, zasady uszczelnienia pozostaja takie same. Ponizej
przedstawiono najczesciej stosowane rodzaje uszczelek.

"IIIIIII L\\\\\\\\

'IIIIIIIA L\\\\\\\

Uszczelka standardowa

Uszczelka GapSeal
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SOy NNy
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Uszczelka rury HDPE

PRACA W PROZNI

Standardowe uszczelki Lede majg dobre wiasciwosci
uszczelniajace w warunkach prézni do 10 inHg (254 mmHg),
ktéore moga pojawi¢ sie podczas oprdzniania systemu.
W przypadku pracy ciagtej w prézni przekraczajacej 10 inHg
(254 mmHg), zaleca sie stosowanie uszczelek GapSeal lub
EP (zabezpieczajacych koncowki) w potaczeniu ze ztaczka-
mi sztywnymi. Aby uzyskac szczego6towe informacje w tym
zakresie, nalezy skontaktowac sie z Lede.

PRACA W SYSTEMACH SUCHYCH
I MROZNIACH

W suchych systemach przeciwpozarowych i mrozniach Lede
zaleca stosowanie uszczelek GapSeal w kategorii materia-
towej E. Uszczelka GapSeal wypetnia szczeline pomiedzy
rurami lub komora uszczelki. Zapobiega to przed przedo-
staniem sie zalegajacej cieczy do komor i jej zamarznieciem
podczas spadku temperatury.
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Uszczelka GapSeal

W systemach suchych i mrozniach nie nalezy stosowac nor-
malnych $rodkéw smarujacych. Nalezy zawsze stosowad
smary na bazie silikonu bez dodatku ropy naftowe;j.

W przypadku systemoéw suchych, mrozni i zastosowan préz-
niowych, zaleca sie stosowanie ztaczek sztywnych. Do tych
zastosowan nie zaleca sie ztaczek redukcyjnych.
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Ponizsze tabele moga pomadc (nie sg gwarancja), w wyborze
opcjonalnego typu uszczelki dla planowanego potaczenia.
Wskazany zakres zastosowan ma tylko ogdlny charakter.
Nalezy zwréci¢ uwage, ze istnieja specyficzne warunki, dla
ktérych te uszczelki nie s zalecane.

Aby zapewni¢ maksymalna zywotnos¢ uszczelek dla kazde-
go zastosowania, nalezy wzig¢ pod uwage temperature pty-
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noéw, ich stezenie oraz czas stosowania. O ile nie zaznaczono
inaczej, wszystkie zalecenia dotyczace uszczelek gumowych
dotycza eksploatacji w normalnych temperaturach otocze-
nia. W przypadku nietypowych lub nieokreslonych zasto-
sowan prosimy o kontakt z firmg TASTA Armatura Sp. z 0.0.
w celu konsultacji.

Powietrze, woda i substancje ropopochodne - zastosowanie

Zastosowanie Zalecana klasa uszczelki
Powietrze bez czastek oleju temp. -34°C do + 110°C / -30°F do +230°F E
Powietrze, opary oleju temp. -18°C do + 82°C / -20°F do + 180°F T
Powietrze (bez oparéw oleju) temp.-34°C do + 177°C/-30°F do + 35F L
Woda temp. do + 66°C / + 150°F E
Woda temp. do + 110°C/ + 230°F E
Kwasna woda kopalniana E/T
Woda, woda morska E
Woda, $cieki E/T
Benzyna / Olej napedowy (otowiowe) T/0
Oleje ropopochodne T/0

O ile nie zaznaczono inaczej, wszystkie zalecenia dotycza
eksploatacji uszczelek w temperaturze pokojowej. Jesli
jest to mozliwe materiaty powinny by¢ poddane symulacji
w warunkach eksploatacyjnych w celu okreslenia czy sg one

wiasciwe dla danego zastosowania. W przypadku nieokre-
Slonych lub nietypowych zastosowan prosimy o kontakt
z producentem w celu konsultacji.

Czynnik chemiczny u sI:Lazs::ki Czynnik chemiczny u slilcazsea}ki Czynnik chemiczny u slilcazsei:ki
kwas octowy 50% E kwas arsenowy, do 75% T weglan wapnia E
aceton E weglan baru E chlorek wapnia =
aldehyd octowy E chlorek baru E wodorotlenek wapnia (wapno) E
acetylen E wodorotlenek baru E siarczan wapnia E
alkalia E azotan baru E siarczek wapnia E
atuny E siarczek baru E wapn, ptynny E
chlorek glinu E cukier buraczany, ptynny T cukier trzcinowy, ptynny T
fluorek glinu E benzen L karbitol E
wodorotlenek glinu E kwas benzoesowy L dwutlenek wegla, suchy E
azotan glinu E alkohol benzylowy E dwutlenek wegla, mokry E
sole glinu E chlorek benzylu E tlenek wegla E
amoniak gazowy, zimny E siarczan czarny, ptynny T etrachlorek wegla L
amoniak ptynny E boraks E olej rycynowy T
chlorek amonu E kwas borowy E Cellosolve E
fluorek amonu E brom L chlorobenzen L
wodorotlenek amonu E alkohol butylowy E chlorek chlorobenzenu L
azotan amonowy E stearynian butylu E chloroform L
octan amylowy E butylen T siraczan chromu potasu E
alkohol amylowy E wodorosiarczan wapnia T roztwory do chromowania L
anilina E wodorosiarczek wapnia T kwas cytrynowy L
ttuszcze zwierzece T wodorosiarczyn wapnia T olej kokosowy T
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RODZAJE | DOBOR USZCZELEK

siarczan miedzi

Czynnik chemiczny u slilcazsea:ki Czynnik chemiczny u sI:Lazs::ki Czynnik chemiczny u slilcazsealki
gaz koksowniczy T kwas chlorowodorowy, do 36%, E jodek potasu E
— maks. 24°C
weglan mlIEdzll kwas heksafluorokrzemowy T aZ(;tan potaéu
chiorek miedz nadtlenek wodoru, do 50% E gg 2@;0@8”@“ potast, nasycony
cyjanek miedzi hydrochinon T siarczan potasu

olej kukurydziany

siarkowodor

propanol

olej bawetniany

izooktan

alkohol propylu

krezol, kwas krezolowy

alkohol izobutylowy

glikol propylenowy

krezol drewna

alkohol izopropylowy

Pidraul 312c

chlorek miedziowy

kwas mlekowy

Piroguard 55

flourek miedziowy

octan otowiu

pirol

siarczan miedziowy

olej Iniany

kwas salicylowy

cykloheksanol

bromek litu

cyjanek srebra

alkohol dwuacetonowy

chlorek magnezu

azotan srebra

dichlorobenzen

wodorotlenek magnezowy

soda amoniakalna, weglan sodowy

dichloroetylen

azotan magnezu

wodoroweglan sodu

olej napedowy

siarczan magnezu

wodorosiarczan sodu

sol angielska

malony! nitrylowy

wodorosiarczyn sodu (czarny tug)

etan

chlorek rteciowy

bromek sodu

etanolamina

cyjanek rteciowy

chloran sodu

alkohol etylowy

rtec

chlorek sodu

chlorek etylowy

alkohol metylowy, metanol

sodium cyanide

chlorohydryna etylenu

cellosolve metylowy (eter)

wodorotlenek sodu do 50%

etylenodiamina

mréwczan metylu

podchloryn sodu do 20

dichlorek etylenu (dichloroetan)

karbinol metylowo-izobutylowy

metafosforan sodu

glikol etylenowy

oleje mineralne

azotan sodu

chlorek zelaza, do 35%

nafta, maks. 71°C

nadtlenek sodu

azotan zelaza

naftalen, maks 80°C

sodium phosphate

siarczan zelazowy

chlorek niklu

krzemian sodu

chlorek zelazowy

azotan niklu

siarczek sodu

oleje rybne

kwas azotowy do 10%, maks. 24°C

siarczyn sodu roztwér do 20%

kwas fluoroborowy

podtlenek azotu

chlorek cynawy do 15%

kwas fluorokrzemowy

alkohol oktylowy

skrobia

popidt lotny

olej z oliwek

kwas stearynowy

formaldehyd

mmmm|m|m(m|m|m|m|{—|m|m(m|m|m|m[(m|A|(—|(—|m|—[m|m|m|[A|—A|A|A|[m|m|m|[m

kwas szczawiowy

styren

kwas mréwkowy

ozon

roztwor sacharozy

freon 11, maks. 54°C

ester fosforanowy

siarka

freon 12,113,114,115 maks. 54°C

kwas fosforowy do 75% i maks.
21°C

m|m|{fA4|m|A|A|m|m|{m{m|—|—|A[m|m|m|m|mmmmm|m{m|{m|m|A|[A|m|A|[m|[m]|AH

kwas siarkowy do 25%, maks. 66°C

fruktoza

benzyna, rafinowana

kwas fosforowy do 85% i maks.
66°C

tetrachloretylen

glukoza

roztwory fotograficzne

toluen

klej

gliceryna

roztwory do powlekania (ztotem,
mosigdzem, kadmem, miedzia,
otowiem, srebrem, cyna, cynkiem)

trichloroetylen, maks. 93°C

trietanoloamina

glicerol

bromek potasu

terpentyna, maks. 70°C

glikol

weglan potasu

mocznik

halon 1301

chlorek potasu

oleje roslinne

hepatan

chromian potasu

ocet

heksaldehyd

cyjanek potasu

tug biaty

heksan

zelazicyjanek potasowy

ksylen (ksylol), maks. 70°C

glikol heksylenowy

—A|lA|m|A|m[mm|m|[A|m|[A|Ad]d|H

zelazocyjanek potasowy

siarczan cynku

wodorotlenek potasu

—A|m|m|m|—A|m|m|m
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SMARY

SMAR PROFIT

Najlepszym sposobem nattuszczania uszczelek przed insta-

lacja ztaczek jest uzycie smaru. Jest to zwigzek uzywany przy

faczeniu rur, w sktad ktérego wchodzi mydto roslinne. Zostat

on specjalnie opracowany, aby umozliwi¢ tatwe i szybkie

mocowanie uszczelek.

Smar posiada nastepujace wiasciwosci:

B Zatwierdzony do uzycia z zimna i goracg woda

B Ekonomiczny

B Stworzony w oparciu o odnawialne Zrédta pochodzenia
roslinnego

m Uniwersalny i odpowiedni do uzycia przy wszystkich ele-
mentach rurociggéw

B tatwy do zastosowania na rurach

B Doskonaty do nattuszczania

B Wolny od olejéw mineralnych, stworzony dla maksymal-
nej kompatybilnosci elementéw rurociggéw

B Wolny od toju i innych ttuszczéw zwierzecych.

TYPOWE WEASCIWOSCI FIZYCZNE

Stan w temperaturze pokojowej

miekki zel bursztynowy
Standard 15-30%
Standard 10

Standard 1.0

Zawartos¢ ciat statych*
Warto$¢ PH 10%
Gestos¢ w 20°C

* na podstawie analizy wilgoci w 130°C

TASTA
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ZASTOSOWANIE

B Zaprojektowany, aby zapewni¢ nattuszczenie do uszczel-
nienia gumowych pierscieni w wysokich obcigzeniach ci-
$nieniowych

B Zgodny ze standardowa uszczelkg EPDM

B Smar nalezy stosowa¢ wedtug naszej rekomendacji.

APROBATY
B Smar posiada aprobate WRAS - jest zatwierdzonym pro-
duktem do uzycia z zimng i goracg woda.

PRZECHOWYWANIE

m W czasie gdy produkt nie jest uzywany pojemniki nalezy
trzymac szczelnie zamkniete i poza zasiegiem promieni
stonecznych.

B Chroni¢ przed mrozem.

m W zaleznosci od warunkéw przechowywania, gdy produkt
nie jest uzywany na jego powierzchni moze tworzy¢ sie
mydto w ptynie. Jest to normalne i nie wptywa na wydaj-
nos¢ produktu. Plyn ten mozna ponownie fatwo rozpro-
wadzi¢ za pomoca czystego pedzla.

BEZPIECZENSTWO OBSLUGI | UZYTKOWANIA

®m W razie potrzeby mozemy zapewnié Panstwu karte bez-
pieczenstwa sktadnikéw w celu bezpiecznego uzywania
smaru.

UWAGA!

B W przypadku uzycia zbyt duzej ilosci smaru na przegu-
bach i ztaczach, istnieje mozliwos¢ skapywania smaru ze
zlaczek, pod wptywem cisnienia wywieranego na rury.
Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne
przecieki wynikajace z tego faktu.
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PRZYGOTOWANIE KONCA RURY
METODA WALCOWANIA ROWKOW

Systemy rowkowanych przewodéw rurowych Lede wymaga-
ja walcowania lub nacinania rowkéw na faczonych korncéw-
kach rur. Wsuniecie zebéw korpusu w rowki ma nadrzedne
Znaczenie w zapewnieniu bezpiecznego i szczelnego pota-
czenia. Dlatego tez, w celu uzyskania optymalnej wydajnosci
potaczenia, niezbedna jest wiasciwa obrébka rowkéw.

Petne wsunigcie zeboéw w rowek

NOMINALNY ROZMIAR RURY

Ztaczki i ksztattki Lede identyfikuje sie przez rozmiar no-
minalny rury IPS podawany w calach lub przez nominalna
$rednice rury (DN) podawana w milimetrach. Nalezy zawsze
sprawdzad rzeczywista Srednice zewnetrzna rury lub ksztatt-

PRZYGOTOWANIE KONCA RURY

STOSOWANA GRUBOSC SCIANKI RURY

Rowki walcowane stosuje sie zazwyczaj do rur, ktérych $cian-
ki maja grubos¢ maksymalnie 0,375”/9,5 mm, ze stali weglo-
wej, stali nierdzewnej, miedzi, aluminium, PVC, w zaleznosci
od rodzaju maszyny do walcowania rowkéw oraz stosowane-
go zestawu walcéw. R6zne grubosci i rozmiary $cianek wy-
magaja zastosowania réznych zestawdw rowkoéw jak w przy-

ki, ktéra ma by¢ podtaczona, poniewaz na niektérych ryn- Rozmiary IPS - Cale Rozmi::i;:i::::zczne—
kach zazwyczaj podawane sg rozne Srednice zewnetrzne rur
yezap . 61' ¢ Rozmiar Rozmiar Rozmiar Rozmiar
o tym samym rozmiarze nominalnym. nominalny rzeczywisty nominalny rzeczywisty
1/2 0.840 15 213
" 3/4 1.050 20 26.7
NORMA DOTYCZACA ROWKOW WALCOWA- 1 1315 25 334
1-1/4 1.660 32 422
NYCH ] o 1-1/2 1.900 40 483
Rowki walcowane muszg by¢ zgodne ze specyfikacjami 2 2375 50 60.3
i wymogami normy ANSI/AWWA C-606-04 Tablica 5. Aby 2 e = ey
uzyskac informacje na temat rozmiaréw rur, ktére nie zo- 3 3.500 80 889
, . . . , . 3-1/2 4000 90 1016
staty okreslone w tej normie, nalezy zapoznac sie z odpo- 41/4 0D. 4250 100 1080
wiednimi specyfikacjami rowkéw zawartymi w niniejszym ‘5‘ ;‘-ggg 122 u‘g
katalogu lub instrukcji montazu Lede. 5-1/4 OD. 5.250 125 1330
5-1/2 OD. 5.500 125 139.7
6-1/4 OD. 6.250 150 159.0
CIECIE POD KATEM PROSTYM 6-1/2 OD. 6.500 150 165.1
C , . 6 6.625 150 1683
Koncowki rur musza by¢ przycinane pod katem prostym. 8IS 8516 200 2163
Do przycinania rur nalezy zawsze stosowac pite tasmowa 8J < 8625 200 2101
. 10 10.528 250 2674
lub automatyczna pite tarczowa. Maksymalne dopuszczalne 0 10750 350 2730
tolerancje dla korncéwek cietych pod katem prostym wyno- 1215 12.539 300 318.5%
e 12 12.750 300 3239
sz3 0,03"/ 0,8 mm dla rozmiaréw do 3-1/2"/90 mm; 0,045"/ 14 14,000 350 355.6
— " " 16 16.000 400 4064
1,2 mm dla rozmiaréw od 4” do 6”/ od 100 mm do 150 mm 18 18.000 450 4572
i0,060”/ 1,6 mm dla rozmiaréw 8"/ 200 mm i wiekszych. 20 20.000 500 508.0
22 22.000 550 558.8
| - 24 24.000 600 609.6
Rozmiary G 28 28.000 700 7112
- rur (maks.) 30 30.000 750 7620
2 |ozoe | | o
§ 46 12 00457 40 40.000 1000 10160
7_H, 8"~ 1.6 (0.060") 42 42000 1050z 1066.8
G * JIS/KS
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padku rur o typoszeregu 10 lub 40 jak pokazano ponizej.

Rowek walcowany

Rowek walcowany

Rura z cienka $ciankg
{typoszereg 10)

Réine zestawy walcow (walce rowkujgce | napedowe)

Rura z cienkg sciankg

(typoszereg 40)

W2 powinna by¢ szersza niz W1




PRZYGOTOWANIE KONCA RUR

RURY zZ KONC()WKA GLADKA | FAZOWANA
Jezeli konieczne jest zastosowanie rury z koncowka gtad-
ka, mozliwe jest zastosowanie rury z korncowka fazowang
pod warunkiem, ze grubos¢ Scianki nie przekracza 0,375"
/9,5 mm, a fazowanie odpowiada 37-1/2 + 2-1/2° lub 30°
zgodnie z normg ANSI B16.25 i ASTM A-53.

Koncowka gtadka
\ /
%\_/—|

Rura z kofhcowkg
gtadkg

371/2° lub 30°
Rura z koncowka /\
fazowang

RURA OCYNKOWANA
Dopuszcza sie stosowanie rur ocynkowanych pod warun
kiem, ze ptaszczyzna osa-

Sprawdzi¢ ptaszczyzne osadzania dzania uszczelki jest g’fadka

N uezozeld i pozbawiona osadéw oraz
niedoskonatosci, ktére mo-
gtyby mie¢ wptyw na osa-
dzenie uszczelki.
usuwania $ciegéw spoiny
i wypustéw z pfaszczyzny
osadzania uszczelki na rurze
ocynkowanej, nalezy uwaza¢, aby zbytnio nie zeszlifowac
powierzchni. Po szlifowaniu, powierzchnie nalezy zawsze

zabezpieczy¢ odpowiednig powtoka zapobiegajaca korozji.

Podczas

Rura ocynkowana

RURA Z GRUBA SCIANKA

W przypadku walcowania rowkéw na rurze, ktérej scianki
s grubsze niz 0,375”/ 9,5 mm, moze dojs¢ do deformacji
metalu i jego uformowania sie po obu stronach rowka za-
miast odksztatcenia i wysuniecia sie do wnetrza rury. Metal,
ktéry uformowat sie na ptaszczyznie osadzania uszczelki
moze uniemozliwi¢ korpusowi ztaczki kontakt metal/metal,
co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia potaczenia. W takim
przypadku, nalezy zeszlifowac¢ dodatkowa warstwe metalu,
aby uzyskac ptaska i gtadka ptaszczyzne osadzania uszczel-
ki. Po szlifowaniu, powierzchnie nalezy zawsze zabezpie-
czy¢ odpowiednia powtoka zapobiegajaca korozji. Lede
zaleca nacinanie rowkéw w przypadku rur o grubych lub
wytrzymatych $ciankach.

Brak wysuniecia lub bardzo

Grubsza niz 9,5 mm (0,375") niewielkie wysunigcie
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SCIEGI SPOINY

Rura stalowa spawana (ERW) ze szwem jest obecnie jednym
z najczesciej stosowanych typdw rur. W zaleznosci od rury
i jej producenta, na powierzchni (wewnetrzne i zewnetrz-
nej) rury moga pozostawac Sciegi spoiny. Nalezy zawsze
usuwac sciegi spoiny znajdujace sie na koncach rur, ponie-
waz moga powodowac niewtasciwg prace maszyn do wal-
cowania rowkoéw, skutkujac powstawaniem niedoktadnych
rowkow.

Zestaw do
walcowania )
rowkow Sciegi spoiny
Koncéwka ]
gtadka
Sciegi spoiny
SPIRALNA RURA SPAWANA

Spiralne rury spawane mozna stosowac o ile z powierzchni
osadzania uszczelki usunieto $ciegi spoiny. Dopuszcza i za-
leca sie réwniez przyspawanie rowkowanych kréécow na
koncach rury, jak pokazano na ponizszym rysunku. Podczas
usuwania $ciegéw spoiny lub wypustéw z ptaszczyzny osa-
dzania uszczelki, nalezy uwaza¢, aby zbytnio nie zeszlifowac
powierzchni. Po szlifowaniu, powierzchnie nalezy zawsze
zabezpieczy¢ odpowiednia powtoka zapobiegajaca korozji.

N|
X

Rura spiralna

\

Rura spiralna
z rowkowanym kré¢cem

Nalezy usungé
$ciegi spoiny

Spawana
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RURA ZE STALI NIERDZEWNE)J

Na ogdt, rowkowanie rury ze stali nierdzewnej jest bardziej
wymagajace niz rury ze stali weglowej, poniewaz znacznie
trudniej jest osiggna¢ okreslone zatamanie rowka w rurze ze
stali nierdzewnej. Niezdefiniowane rowki o zbyt duzym pro-
mieniu mogg doprowadzi¢ do uszkodzenia potgczenia. Na-
lezy dopilnowa¢, aby rowki byty obrabiane na tyle zgodnie
z wytycznymi, na ile to mozliwe. Z tego powodu, producenci
maszyn do walcowania rowkoéw oferujg réznorodne zestawy
walcow, dostosowane do materiaty, z jakiego wykonana jest
rura oraz do grubosci jej $cianki. Nalezy zawsze odpowiednio
dobrac zestaw walcéw do rodzaju rowkowanej rury.

Zatamania nie sg wystarczajgco ostre

\
\ |

Uwaga: Jezeli do walcowania rowkéw w rurze ze stali nie-
rdzewnej uzywa sie tego samego zestawu walcéw, co
w przypadku rury ze stali weglowej, podczas walcowania
rowkéw, pyt lub osad moze zostaé przeniesiony na rure ze
stali nierdzewnej. W zwigzku z tym, zaleca sie stosowanie
oddzielnego zestawu walcéw przeznaczonego specjalnie
do rur ze stali nierdzewnej. Nalezy réwniez pamieta¢, aby
przed montazem osuszy¢ rure ze stali nierdzewnej z walco-
wanymi rowkami.

RURA PVC

W przypadku rur PVC mozliwe jest stosowanie tego same-
go zestawu walcéw, co w przypadku rur ze stali weglowe;j.
W zwiazku z tym, ze PVC jest materiatem znacznie bardziej
miekkim niz stal weglowa, nalezy zachowac ostroznos¢
podczas rowkowania takiej rury i przeprowadzac te czyn-
nosc¢ wolniej i z mniejszym naciskiem.

Rura PVC

72

RURA MIEDZIANA

Rura miedziana jest ciefisza niz rura ze stali weglowej.
W zwigzku z tym, nalezy zawsze stosowad zestaw walcéw
przystosowany do obrébki rur miedzianych.

PLASZCZYZNA OSADZANIA USZCZELKI (A)
Powierzchnia zewnetrzna ptaszczyzny osadzania uszczelki
musi by¢ wolna od jakichkolwiek nacie¢, wgtebien, sladow
po walcowaniu lub innych defektéw, jak pozostatosci farby,
osadow, brudu, opitkdw, smaru lub rdzy.

RZYGOTOWANIE KONCA RURY

iy

Slady po
walcowaniu, itp.

PROFIL ROWKA WALCOWANEGO

Rowki walcowane musza by¢ na tyle zgodnie z wytyczny-
mi, na ile to mozliwe. Aby uzyska¢ optymalng wydajnosc
pofaczenia, wymiar K" powinien by¢ mozliwie najmniejszy.
Podczas walcowania rowkéw, operator obrabiarki powinien
w taki sposob kontrolowac cisnienie gérnego zestawu wal-
cow, aby uzyskac najlepszy mozliwy profil rowkoéw.

A

C

SREDNICA ROWKA (C)

Srednice rowka sg wartosciami $rednimi. Gteboko$¢ rowka
musi by¢ identyczna na catym obwodzie rury. Do pomiaru
Srednicy rowka nalezy uzywac¢ miernika lub tasmy do po-
miaru rowkow.

Tasma do pomiaru rowkéw

Mozna réwniez postuzy¢ sie korpusem ztaczki, aby po skon-
trolowaniu wymiaréw rowka szybko sprawdzi¢, czy jest on
odpowiedni. Podczas stosowania korpusu ztaczki jako ele-
mentu odniesienia, nalezy zawsze przygotowaé element
probny, aby sprawdzi¢, czy srednica miesci sie w dopuszczal-
nym zakresie. Jezeli korpus jest dobrze dopasowany, element
ten mozna wykorzystac jako wskaznik referencyjny.

Segment korpusu

Szybka kontrola za pomocg
segmentu korpusu
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OTWOROWANIE

Otworowanie jest pozadang metoda przygotowywania rur ~ Wielko$¢ otworu: Rozmiary otwordéw sg uzaleznione od roz-
w przypadku stosowania tréjnikéw i czwérnikbw mecha-  miaru odgatezienia tréjnika mechanicznego.
nicznych i siodtowych typu,Saddle-Let".

Tabela 1. Wymiary otworéw do tréjnikow mechanicznych

A
| | Model XGQT04/XGQTO04G trojnik mechaniczny
! Vd -z N ! .
oy, vl P Wymiary otworu
-l [ m ez';:g::lc(;n e Przygotowanie
b ;! . . Maks. powierzchni
NN S Rozmiar odga-| Rozmiar dopuszczalna A"
! - ! i i H ”
I { I tezienia otwornicy srednica
16mm(5/8") 15,20, 25 38 41 89
1/2,3/4,1 1-1/2 1-5/8 3-1/2
32 45 47 102
Ta metoda przygotowywania rur wymaga wyciecia lub 1-1/4 1-3/4 1-7/8 4
wywiercenia otworu o okre$lonych wymiarach wzdtuz linii 40 51 54 102
$rodkowej rury. Nalezy zawsze postugiwaé sie otwornica 1-1/2 2 2-1/8 4
o odpowiednim rozmiarze, jak okre$lono w niniejszym ka- 50 64 6/ 114
talogu i nigdy nie stosowac palnika do wypalania otworéw. 2 L2 e sl
- . . L 65 70 73 121
Po wycieciu otworu, nalezy usuna¢ wszelkie nieréwne kra-
. . , _— " 2-1/2 2-3/4 2-7/8 4-3/4
wedzie. Nalezy skontrolowaé obszar w promieniu 5/8" (16
. . 80 89 92 140
mm) od otworu w celu sprawdzenia, czy jest on czysty, gtad-
. o ) L N 3 3-1/2 3-5/8 5-1/2
ki, wolny od jakichkolwiek nacie¢ i wgtebien, ktére mogtyby 100 4 8 165
uniemozliwi¢ odpowiednie zatozenie uszczelki. Nalezy row- 7 Py e Py

niez skontrolowa¢ obszar oznaczony wymiarem ,A” i spraw-
dzi¢, czy jest on wolny od brudu, osadéw lub niedoskona-
tosci, ktére mogtyby mie¢ wptyw na wiasciwe uszczelnienie  Tabela 2.
lub montaz ksztattki.

MODEL 041 Tréjnik siodtowy typu,Saddle-Let”

T|r16j nik Wymiary otworu

e
ksztakcie litery| Rozmiar do ?xnsazlg.aln a powueArfchm
U Rozmiar | otwornicy Er ednica "

odgatezienia

15,20, 25 30 32 89

1/2,3/4,1 1-3/16 1-1/4 3-1/2

LAY

Tabela 3.
Model L922 tréjnik mechaniczny
Salp Wymiary otworu
Mate trojniki ey Przygotowanie

mechaniczne Mak owierzchni

Rozmiar odga-| Rozmiar dopusazci.alna P A”
tezienia otwornicy <rednica
15,20, 25 30 32 89
1/2,3/4,1 1-3/16 1-1/4 3-1/2
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TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

UWAGI DOTYCZACE ROWKOWANIA
RUR

WAZNE INFORMACJE
taczniki firmy LEDE do rur z rowkami sg przeznaczone do
rur, ktére maja rowki zgodne z wymaganiami firmy.

Metoda rowkowania rur polega na takim przygotowaniu
rowka, aby mogtly zahacza¢ sie w nim wypusty obejm.
Rowek w rurze musi mie¢ dostateczng gtebokos¢ dla do-
brego zahaczenia obejm, a jednoczesnie musi pozostawi¢
wystarczajaca grubos¢ scianki rury, aby wytrzymac nomi-
nalne wartosci cisnienia.

Rura musi zosta¢ przygotowana zgodnie ze specyfikacja
firmy LEDE okreslong dla kazdego typu produktu. Przy-
gotowanie to moze sie rozni¢ ze wzgledu na materiat,
z ktérego wykonana jest rura, grubosci scianki, srednicy
zewnetrznej. Informacje sg podane w dalszej czesci kata-
logu, dotyczace przygotowania rury i specyfikacji rowka.

LEDE do rowkowania zaleca stosowanie rur z koricami
przycietymi pod katem prosty. Wszystkie zewnetrzne i we-
wnetrzne spoiny lub szwy spawalnicze musza by¢ zeszli-
fowane na réwno z powierzchnia rury. Wewnetrzna po-
wierzchnia konca rury musi by¢ oczyszczona, aby usunac
ztuszczenia, zanieczyszczenia i inne obce materiaty, ktére
moga kolidowa¢ z lub uszkodzi¢ walce do wyttaczania
rowka. Powierzchnia czota korica rury musi by¢ jednorod-
na bez wklestosci i wypuktosci, ktére moga spowodowac
nieprawidtowe prowadzenie walcéw i w konsekwencji,
problemy podczas montazu tacznika.

UWAGA'!

Instalacje z podwymiarowymi rurami - jest to niedo-
puszczalne, poniewaz gdy $rednica zewnetrzna rury ma
wartos$¢ ponizej zakresu tolerancji, to wypusty zaczepowe
obudoéw wchodza w rowki na mniejszg gtebokosé. W takiej
sytuacji cisnienie robocze potaczenia zostanie zreduko-
wane. Ponadto na uszczelke jest wywierany niewielki lub
zaden nacisk. Moze to powodowa¢ wyciskanie uszczelki.
Takie zjawisko moze prowadzi¢ do zmniejszenia zywotno-
$ci uszczelki i by¢ przyczyna nieszczelnosci.

DTYCZACE ROWKOWANIA RUR

Instalacje z nadwymiarowymi rurami - jest to niedo-
puszczalne, poniewaz gdy $rednica zewnetrzna rury ma
wartos¢ powyzej zakresu tolerancji, to wypusty zaczepo-
we obudéw wchodzg w rowki zbyt gteboko tak, ze prég
wypustu moze oprzec sie o rure. Moze to spowodowacd
ograniczenie ruchéw liniowych i katowych. W takich wa-
runkach moze nie dojs$¢ do kontaktu uch zaciskéw srubo-
wych, a uszczelka bedzie wyciskana. Moze to prowadzic¢
do zmniejszenia zywotnosci uszczelki i by¢ przyczyna nie-
szczelnosci.

Instalacje na rurze z ptytkimi rowkami - jest to niedo-
puszczalne, poniewaz zbyt ptytki rowek spowoduje taki
sam skutek jak w sytuacji opisanej dla instalacji podwy-
miarowych. Ponadto montaz na rurze z ptytkimi rowkami
moze uniemozliwi¢ catkowite zamontowanie tgcznikéw,
pozostawiajac odstepy miedzy uchami zaciskéw $rubo-
wych, moze by¢ przyczyng zerwania wypustu obejmy
badz rury, i by¢ przyczyna nieszczelnosci.

Instalacje na rurze z gtebokimi rowkami - jest to niedo-
puszczalne, poniewaz zbyt gteboki rowek moze umozliwi¢
przesuniecie sie tacznika tak, ze wpust zaczepowy jednej
obudowy wejdzie catkowicie w rowek, a wpust drugiej
obudowy zbyt ptytko w rowek, wskutek czego spowoduje
taki sam skutek jak w sytuacji opisanej dla instalacji pod-
wymiarowych. Ponadto podwymiarowe walcowanie row-
kéw moze spowodowaé nadmierne naprezenia i ostabic
Scianki rury ze wzgledu na zbyt mata grubos¢ w miejscu
rowkowania.

Instalacje na rurze z mimosrodowymi rowkami - jest to
niedopuszczalne, poniewaz rowki mimosrodowe powstaja
w wyniku rowkowania sptaszczonej rury narzedziem sta-
cjonarnym (np. tokarka). Narzedzia ktére obracaja rure, za-
miast obracac sie wokét rury, moga powodowac taki efekt.
Ponadto mimosrodowe rowki moga wystapi¢ podczas
walcowania rowkéw na rurze o duzych réznicach w gru-
bosci $cianki. Rowek mimosrodowy z jednej strony bedzie
ptytki, a po drugiej zbyt gteboki. Mamy wéwczas do czy-
nienia z kombinacjg jaka zostata przedstawiona przy in-
stalacjach z podwymiarowymi rurami i nadwymiarowymi
rurami.




SPECYFIKACJE ROWKA WALCOWANEC TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

Standardowy rowek walcowany dla rur zgodnych z ANSI B36.10 i innych rur IPS

t

— ] A |—-—
- "—B i
O*AD, | C_
d
Srednica zewnetrzna rury Min. 25 Maks. Do-
Rozmiar A B C grubos¢ Gll?:vell:aosc puszczalna
nominalny | Podstawo- +0.76 +0.76 +0.00 Scianki d (ref.) Srednica
mm/in wa Tolerancje +0.030 | +0.030 +0.000 t mm /i;1 rozszerzenia
mm/in mm/in mm/in

20 26.7 +0.25 -0.25 15.88 7.14 23.83-0.38 1.65 142 29.2
0.75 1.050 +0.010 -0.010 0.625 0.281 0.938-0.015 0.065 0.056 1.15
25 334 +0.33 -0.33 15.88 7.14 30.23-0.38 1.65 1.60 36.3
1 1315 +0.013 -0.013 0.625 0.281 1.190-0.015 0.065 0.063 143
32 42.2 +041 -0.41 15.88 7.14 38.99-0.38 1.65 1.60 45.0
1.25 1.660 +0.016 -0.016 0.625 0.281 1.535-0.015 0.065 0.063 1.77

40 483 +0.48 -0.48 15.88 7.14 45.09-0.38 1.65 1.60 51.1

1.5 1.900 +0.019 -0.019 0.625 0.281 1.775-0.015 0.065 0.063 2.01
50 60.3 +0.61 -0.61 15.88 8.74 57.15-0.38 1.65 1.60 63.0
2 2.375 +0.024 -0.024 0.625 0.344 2.250-0.015 0.065 0.063 248
65 76.1 +0.74 -0.74 15.88 8.74 69.09-0.46 2.11 1.98 75.7
2.5 3.000 +0.029 -0.029 0.625 0.344 2.720-0.018 0.083 0.078 2.98
80 88.9 +0.89 -0.79 15.88 8.74 84.94-0.46 2.11 1.98 91.4
3 3.500 +0.035 -0.031 0.625 0.344 3.344-0.018 0.083 0.078 3.60
100 1143 +1.14 -0.79 15.88 8.74 110.08-0.51 2.11 2.11 116.8
4 4.500 +0.045 -0.031 0.625 0.344 4.334-0.020 0.083 0.083 4.60
125 141.3 +1.42 -0.79 15.88 8.74 137.03-0.56 2.77 2.11 143.8
5 5.563 +0.056 -0.031 0.625 0.344 5.395-0.022 0.109 0.083 5.66
150 168.3 +1.60 -0.79 15.88 8.74 163.96-0.56 2.77 2.16 1709
6 6.625 +0.063 -0.031 0.625 0.344 6.455-0.022 0.109 0.085 6.73
200 219.1 +1.60 -0.79 19.05 11.91 214.40-0.64 2.77 2.34 2235
8 8.625 +0.063 -0.031 0.750 0.469 8441-0.025 0.109 0.092 8.80
250 273.0 +1.60 -0.79 19.05 11.91 268.27-0.69 340 2.39 2774
10 10.750 +0.063 -0.031 0.750 0.469 10.562-0.027 0.134 0.094 10.92
300 3239 +1.60 -0.79 19.05 11.91 318.29-0.76 3.96 2.77 328.2
12 12.750 +0.063 -0.031 0.750 0469 12.531-0.030 0.156 0.109 12.92
350 355.6 +1.60 -0.79 23.83 11.91 350.04-0.76 3.96 2.77 358.1
14 14.000 +0.063 -0.031 0.938 0.469 13.781-0.030 0.156 0.109 14.10
400 406.4 +1.60 -0.79 23.83 1191 400.84-0.76 4.19 2.77 408.9
16 16.000 +0.063 -0.031 0.938 0.469 15.781-0.030 0.165 0.109 16.10
450 457.2 +1.60 -0.79 25.40 1191 451.64-0.76 4.19 2.77 461.3
18 18.000 +0.063 -0.031 1.000 0.469 17.781-0.030 0.165 0.109 18.16
500 508.0 +1.60 -0.79 25.40 11.91 502.44-0.76 478 2.77 512.1
20 20.000 +0.063 -0.031 1.000 0.469 19.781-0.030 0.188 0.109 20.16
550 558.8 +1.60 -0.79 25.40 12.70 550.06-0.76 4.78 437 5639
22 22.000 +0.063 -0.031 1.000 0.500 21.656-0.030 0.188 0.172 22.20
600 609.6 +1.60 -0.79 2540 12.70 600.86-0.76 4.78 437 614.7
24 24.000 +0.063 -0.031 1.000 0.500 23.656-0.030 0.188 0.172 24.20

Srednica zewnetrzna rury (kolumna 2): Maksymalna dopuszczalna tolerancja ptaszczyzny cigcia wynosi 0,03” dla rozmiaréw do 3 1/2";
0,045” dla rozmiaréw od 4" do 6”; oraz 0,060” dla rozmiaréw 8" i wiekszych.

Plaszczyzna osadzania uszczelki (kolumna 3): Dla uzyskania optymalnego uszczelnienia, powierzchnia osadzania uszczelki musi by¢
wolna od jakichkolwiek wgtebien, sladéw lub grzbietéw.

Szerokosc rowka (kolumna 4): Szeroko$¢ rowka mierzy sie pomiedzy pionowymi brzegami scianek bocznych rowkoéw.

Srednica rowka (kolumna 5): Warto$¢,C” jest wartoscia $rednia. Gteboko$¢ rowka musi by¢ identyczna na catym obwodzie rury.
Minimalna grubos¢ scianki (kolumna 6): Wartos¢,t”jest minimalna dopuszczalng grubos¢ scianki, ktéra mozna rowkowac przez walcowanie.
Gtebokos¢ rowka (kolumna 7): Wartos$¢ ,d” stuzy wytacznie do celéw informacyjnych. Gtebokos¢ rowka ustala sie w oparciu o $rednice
rowka,C"

Srednica rozszerzenia (kolumna 8): Wymiary kofAcowki rury (mierzone na samym koncu rury), ktéra moze ulec rozszerzeniu w wyniku
walcowania rowka, powinny znajdowac sie w tych granicach.



TASTA KACJE ROWKA WALCOWANEGO

ARMATURA Sp. z o.0.

Standardowy rowek walcowany dla rur IPS o duzych srednicach

Srednica zewnetrzna rury (kolumna 2): Maksymalna dopuszczalna tolerancja ptaszczyzny ciecia wynosi
0,060"

t
_q’A’W;B + Plaszczyzna osadzania uszczelki (kolumna 3): Dla uzyskania optymalnego uszczelnienia, powierzchnia osa-
r R 7 dzania uszczelki musi by¢ wolna od jakichkolwiek wgtebien, sladéw lub grzbietow.
oD. ) Szerokos¢ rowka (kolumna 4): Szerokos¢ rowka mierzy sie pomiedzy pionowymi brzegami $cianek bocz-
* ﬁ H nych rowkéw.

Srednica rowka (kolumna 5): Srednice ,C” sa $rednimi warto$ciami. Gteboko$é¢ rowka musi by¢ identyczna
na catym obwodzie rury.

Minimalna grubos¢ scianki (kolumna 6): Wartos¢ ,t” jest minimalng dopuszczalng grubos¢ scianki, ktorg
mozna rowkowac przez walcowanie.

Glebokosé rowka (kolumna 7): Wartos¢, d” stuzy wytacznie do celéw informacyjnych. Glebokos¢ rowka usta-

la sie w oparciu o srednice rowka,C".
Srednica rozszerzenia (kolumna 8): Wymiary koricéwki rury (mierzone na samym koncu rury), ktéra moze
ulec rozszerzeniu w wyniku walcowania rowka, powinny znajdowac sie w tych granicach.

Srednica zewnetrzna rury Min. do- .. | Maks. Do-
. : Glebokos¢
Rozmiar Pod Tolerancje A B C puszczalna g puszczalna
nominalny | Podsta- +0,8,-1,6 40,8 +0,-1,6 grubosé d (ref) $rednica
mm/in W°‘7.a mm/in | mm/in | +0,03,-0,06 | +0,03 +0,-0,063 $cianki mm/in | rozszerzenia

OaLiALe mm/in mm/in
650 660.4 +2.36 -0.79 445 159 647.7 64 64 665.5
26 OD 26.0 +0.093 -0.031 1.75 0.625 255 0.25 0.25 26.2
700 7112 +2.36 -0.79 445 159 698.5 6.4 6.4 7163
28 0D 280 +0.093 -0.031 175 0.625 27.5 0.25 0.25 282
750 762.0 +2.36 -0.79 445 159 7493 6.4 6.4 767.1
300D 30.0 +0.093 -0.031 1.75 0.625 29.5 0.25 0.25 30.2
800 8128 +2.36 -0.79 44.5 159 800.1 6.4 6.4 817.9
320D 320 +0.093 -0.031 175 0.625 31.5 0.25 0.25 322
850 863.6 +2.36 -0.79 44.5 159 850.9 6.4 6.4 868.7
340D 34.0 +0.093 -0.031 1.75 0.625 335 0.25 0.25 34.2
900 914.4 +2.36 -0.79 445 159 901.7 6.4 6.4 919.5
36 OD 36.0 +0.093 -0.031 175 0.625 355 0.25 0.25 362

1000 1016.0 +2.36 -0.79 50.8 159 1003.3 6.4 6.4 1026.2
400D 40.0 +0.093 -0.031 2.00 0.625 39.5 0.25 0.25 404

1050 1066.8 +2.36 -0.79 50.8 159 1054.1 6.4 6.4 10719
42 0D 42.0 +0.093 -0.031 2.00 0.625 41.5 0.25 0.25 42.2

Standardowy rowek walcowany dla rur BS1387 (ISO 65) ze stali weglowej

Srednica zewnetrzna rury (kolumna 2): Maksymalna dopuszczalna tolerancja ptaszczyzny ciecia wynosi
0,03" dla rozmiaréw do 3 1/2"; 0,045" dla rozmiaréw od 4" do 6”; oraz 0,060" dla rozmiaréw 8" i wigkszych.
Plaszczyzna osadzania uszczelki (kolumna 3): Dla uzyskania optymalnego uszczelnienia, powierzchnia osa-
dzania uszczelki musi by¢ wolna od jakichkolwiek wgtebien, sladéw lub grzbietow.

Szerokos$¢ rowka (kolumna 4): Szeroko$¢ rowka mierzy sie pomiedzy pionowymi brzegami $cianek bocz-
nych rowkoéw.

Srednica rowka (kolumna 5): Srednice ,C” sa $rednimi warto$ciami. Gteboko$¢ rowka musi by¢ identyczna
na calym obwodzie rury.

Minimalna grubos¢ scianki (kolumna 6): Wartosc¢ ,t” jest minimalng dopuszczalng grubos¢ Scianki, ktorg

mozna rowkowac przez walcowanie.

Glebokos¢ rowka (kolumna 7): Wartos¢,d” stuzy wytacznie do celéw informacyjnych. Gtebokos¢ rowka usta-
la sie w oparciu o srednice rowka,C"

Srednica rozszerzenia (kolumna 8): Wymiary koricéwki rury (mierzone na samym koricu rury), ktéra moze
ulec rozszerzeniu w wyniku walcowania rowka, powinny znajdowac sie w tych granicach.

Rozmiar |_>rednicazewnetrzna rury A B C Min. Scianka| Gtebokosc | Maks. Dopusz
; Podsta- - - + rowka czalna srednica
nominalny | Fo Maks. Min. 0,76 0,76 +0,00 L d (ref.) rozszerzenia
mm/in x:'\l}l:‘ mm mm +0,030 +0,030 +0,000 mm/in T —
20 26.9 273 265 15.88 7.4 23.83-038 165 142 292
25 33.7 34.2 333 15.88 7.4 30.23-0.38 1.65 1.60 36.3
32 424 429 420 15.88 7.14 38.99-0.38 1.65 1.60 450
40 483 488 47.9 15.88 7.4 45.09-0.38 1.65 1.60 51.1
50 60.3 60.8 59.7 15.88 8.74 57.15-0.38 1.65 1.60 63.0
65 76.1 76.6 753 15.88 8.74 72.26-0.46 2.11 1.98 787
80 889 89.5 88.0 15.88 8.74 84.94-0.46 211 1.98 914
100 1143 115.0 113.1 15.88 874 110.08-0.51 2.1 211 1168
125 139.7 140.8 1385 15.88 8.74 135.48-0.56 277 216 142.2
150 165.1 166.5 1639 15.88 8.74 160.78-0.56 2.77 2.16 167.6




SPECYFIKACJE ROWKA WALCOWAN TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

Standardowy rowek walcowany dla rur DIN 2440 i DIN 2448 (ISO 4200) ze stali
qulowej Srednica zewnetrzna rury (kolumna 2): Maksymalna dopuszczalna tolerancja ptaszczyzny ciecia wynosi
0,03"dla rozmiaréw do 3 1/2"; 0,045" dla rozmiaréw od 4" do 6”; oraz 0,060" dla rozmiaréw 8" i wigkszych.

A Plaszczyzna osadzania uszczelki (kolumna 3): Dla uzyskania optymalnego uszczelnienia, powierzchnia osa-
4?_»"7 i J dzania uszczelki musi by¢ wolna od jakichkolwiek wgtebien, sladéw lub grzbietow.
Szerokos¢ rowka (kolumna 4): Szeroko$¢ rowka mierzy sie pomiedzy pionowymi brzegami $cianek bocz-
nych rowkoéw.
Srednica rowka (kolumna 5): Srednice ,C” sa $rednimi warto$ciami. Gteboko$é¢ rowka musi by¢ identyczna
na calym obwodzie rury.
Minimalna grubos¢ scianki (kolumna 6): Wartos¢ ,t” jest minimalng dopuszczalnag grubos¢ Scianki, ktorg
mozna rowkowac przez walcowanie.
Glebokosé rowka (kolumna 7): Wartos¢,d” stuzy wytacznie do celdow informacyjnych. Gtebokos¢ rowka usta-
la sie w oparciu o srednice rowka,C".
Srednica rozszerzenia (kolumna 8): Wymiary koAcéwki rury (mierzone na samym koncu rury), ktéra moze
ulec rozszerzeniu w wyniku walcowania rowka, powinny znajdowac sie w tych granicach.

. Gniazdo |Szerokos¢| Srednicarowka Glebokog¢| Min. do- Maks.
Rura lub Srednica zewnetrzna rury uszczelki [ rowka Podsta- ¢ puszczalna | Rozsze-
2 odsta- |, ; rowka . A
przewéd A B wowa olerancja| (ref) grubos¢ rzenie
mm [ podstawowa - +0,76 +0,76 C +0,00 mm $cianki t f
mm Tolerancje mm mm mm mm mm mm
25 33.7 +0.41 -0.68 15.88 7.14 30.23 -0.38 1.70 1.8 34.5
32 424 +0.50 -0.60 15.88 7.14 38.99 -0.38 1.70 1.8 433
40 483 +0.44 -0.52 15.88 7.4 45.09 -0.38 1.60 1.8 494
50 60.3 +0.61 -0.61 15.88 8.74 57.15 -0.38 1.60 1.8 62.2
65 76.1 +0.76 -0.76 15.88 8.74 72.26 -0.46 1.93 2.3 77.7
80 88.9 +0.89 -0.79 15.88 8.74 84.94 -0.46 1.98 2.3 90.6
100 1143 +1.14 -0.79 15.88 8.74 110.08 -0.51 2.11 2.3 116.2
125 139.7 +1.40 -0.79 15.88 8.74 13548 -0.51 211 29 141.7
150 168.3 +1.60 -0.79 15.88 8.74 163.96 -0.56 2.16 29 170.7
200 219.1 +1.60 -0.79 19.05 11.91 21440 -0.64 2.34 29 2215
250 273.0 +1.60 -0.79 19.05 11.91 268.28 -0.69 2.39 3.6 2754
300 3239 +1.60 -0.79 19.05 1191 31829 -0.76 2.77 4.0 326.2
Standardowy rowek walcowany dla rur JIS G3452 ze stali weglowej
—— [ |- d
—— W}* Srednica rowka: Srednice rowka ,G” maja zastosowanie wyfacznie do rur o érednicy 150A lub mniejszych.
— Rowcki dla rur o $rednicy od 200A do 300A ustala sie w oparciu o obwdd rowka.
T $ Glebokos¢ rowka: Wartosc,d” stuzy wytgcznie do celéw informacyjnych.
F ob. Srednica rozszerzenia: Maksymalne srednice rozszerzenia () sa wartosciami docelowymi.
L [ !
C=nG
Rozmiar Srednica Gniazdo Szerokos¢ Srednica Obwoéd Glebokos¢ | Maks. Roz-
nominalny zewnetrz- uszczelki rowka rowka rowka rowka | szerzenie
A B narury L w G C d(ref) f
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
+04 0 0
25 1 340 160 05 7.1 +08 304 20 955 S 1.80 355
+04 0 0
32 125 427 16.0 e 7.1 +0.8 39.1 16 1228 = 1.80 442
+0.4 0 0
40 15 486 16.0 e 7.1 +0.8 450 =T 1414 =5 1.80 50.1
+04 0 0
50 2 60.5 16.0 09 8.7 +0.8 56.9 30 178.8 37 1.80 62.0
+04 0 0
65 2,5 76.3 16.0 09 87 +0.8 72.2 30 226.8 37 2.05 77.8
+04 0 0
80 3 89.1 16.0 09 8.7 +0.8 84.9 70 266.7 37 2.10 90.6
+04 0 0
100 4 114.3 16.0 09 8.7 +0.8 1101 70 3459 37 2.10 116.8
+0.4 0 0
125 5 139.8 16.0 5 8.7 +0.8 135.5 =5 4257 = 215 1423
+0.4 0 0
150 6 165.2 16.0 oo 87 +08 160.8 =0 505.2 3 220 167.7
200 8 2163 19.0 +0.8 11.9 +0.8 (211.6) 664.8 7301 2.35 2198
250 10 2674 19.0 +0.8 1.9 +0.8 (262.6) 825.0 _301 240 2709
300 12 3185 19.0 +0.8 1.9 +0.8 (312.9) 983.0 _301 2.80 3220




TASTA

ARMATURA Sp. z o.0.

PECYFIKACJE ROWKOW NACINANYCH

Standardowy rowek nacinany zgodny ze specyfikacjami rur IPS / BS/1SO/ JIS

Plaszczyzna osadzania uszczelki (kolumna 3): Dla uzyskania optymalnego uszczelnienia, powierzchnia osa-
dzania uszczelki musi by¢ wolna od jakichkolwiek wgtebien, sladéw lub grzbietéw.

Szerokos¢ rowka (kolumna 4): Szeroko$¢ rowka mierzy sie pomiedzy pionowymi brzegami $cianek bocz-
nych rowkow.

Srednica rowka (kolumna 5): Srednice ,C” s3 $rednimi warto$ciami. Gteboko$é¢ rowka musi by¢ identyczna
na catym obwodzie rury.

Minimalna grubos¢ scianki (kolumna 6): Wartos¢ ,t” jest minimalng dopuszczalng grubos¢ Scianki, ktéra
mozna rowkowac przez walcowanie.

Glebokosé rowka (kolumna 7): Wartos¢,d” stuzy wytacznie do celow informacyjnych. Gtebokos¢ rowka usta-
la sie w oparciu o srednice rowka.

Rozmiar Srednica zewngtrzna rury A B C Min. Scianka Glebollzoéc'
nominalny | . +0,79 +0,79 +0,00 t ;"(‘:"efa)
mm/in mm/in Tolerancje +0,031 +0,031 +0,000 mm/in T
20 26.7 +0.25 -0.25 15.88 7.95 23.83-0.38 287 142
0.75 1.050 +0.010 -0.010 0.625 0313 0.938-0.015 0.113 0.056
25 334 +0.33 -0.33 15.88 7.95 30.23-0.38 338 1.60
1 1315 +0.013 -0.013 0.625 0313 1.190-0.15 0.133 0.063
32 42.2 +041 -0.41 15.88 7.95 38.99-0.38 3.56 1.60
125 1.660 +0.016 -0.016 0.625 0313 1.535-0.015 0.140 0.063
40 483 +0.48 -048 15.88 7.95 45.09-0.38 3.68 1.60
1.5 1.900 +0.019 -0.019 0.625 0313 1.775-0.015 0.145 0.063
50 60.3 +0.61 -0.61 15.88 7.95 57.15-0.38 391 1.60
2 2.375 +0.024 -0.024 0.625 0313 2.250-0.015 0.154 0.063
65 76.1 +0.76 -0.76 15.88 7.95 72.26-0.46 4.78 1.93
25 3.000 +0.030 -0.030 0.625 0313 2.845-0.018 0.188 0.076
80 88.9 +0.89 -0.79 15.88 7.95 84.94-0.46 478 1.98
3 3.500 +0.035 -0.031 0.625 0313 3.344-0.018 0.188 0.078
100 1143 +1.14 -0.79 15.88 9.53 110.08-0.51 5.16 211
4 4.500 +0.045 -0.031 0.625 0.375 4.334-0.020 0.203 0.083
125 139.7 +1.42 -0.79 15.88 9.53 13548-0.51 5.16 211
5 5.500 +0.055 -0.031 0.625 0.375 5.334-0.020 0.203 0.083
150 168.3 +1.60 -0.79 15.88 9.53 163.966-0.56 5.56 2.16
6 6.625 0.063 -0.031 0.625 0.375 6.455-0.022 0.219 0.085
200 219.1 +1.60 -0.79 19.05 11.13 214.40-0.64 6.05 234
8 8.625 +0.063 -0.031 0.750 0438 8.441-0.025 0.238 0.092
250 273.0 +1.60 -0.79 19.05 12.70 268.27-0.69 6.35 2.39
10 10.750 0.063 -0.031 0.750 0.500 10.526-0.027 0.250 0.094
300 3239 +1.60 -0.79 19.05 12.70 318.29-0.76 7.09 277
12 12.750 +0.063 -0.031 0.750 0.500 12.530-0.030 0.279 0.109
350 3556 +1.60 -0.79 23.83 12.70 350.04-0.76 714 277
14 14.000 +0.063 -0.031 0.938 0.500 13.781-0.030 0.281 0.109
400 406.4 +1.60 -0.79 23.83 12.70 400.84-0.76 792 277
16 16.000 0.063 -0.031 0.938 0.500 15.781-0.030 0312 0.109
450 457.2 +1.60 -0.79 2540 12.70 451.64-0.76 792 277
18 18.000 +0.063 -0.031 1.000 0.500 17.781-0.030 0312 0.109
500 508.0 +1.60 -0.79 2540 12.70 502.44-0.76 7.92 2.77
20 20.000 +0.063 -0.031 1.000 0.500 19.781-0.030 0312 0.109
550 558.8 +1.60 -0.79 2540 14.30 550.06-0.76 9.53 437
22 22.000 +0.063 -0.031 1.000 0.563 21.656-0.030 0.375 0.172
600 609.6 +1.60 -0.79 2540 14.30 600.86-0.76 9.53 4.37
24 24.000 +0.063 -0.031 1.000 0.563 23.656-0.030 0.375 0.172
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MOMENT DOKRECANIA SRUB

Ztaczki i tréjniki mechaniczne firmy Lede sg dostarczane
wraz z srubami i nakretkami. Moment dokrecania $rub i na-
kretek zalezy przede wszystkim od ich rozmiaréw. Ponizsza
tabela przedstawia wytyczne dotyczace momentéw dokre-
cania $rub i nakretek i moze by¢ stosowana ustawiania mo-
mentéw obrotowych na napedach.
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taczenia. Jezeli pomimo dokrecenia $rub i nakretek zgod-
nie z podanymi momentami nadal wystepuja przeswity
pomiedzy zaciskami srubowymi, moze to oznacza¢ btedny
wymiar zespotu, rury lub rowka.

Tabela 1. Wytyczne dotyczace momentu obrotowego zla-
czek elastycznych.

Wielkos¢ sruby XGQT2 1212
Moment dokrecania srub in N-m*/Lbs-ft** N-m*/Lbs-ft**
Wielkos¢ N-m* Wielkosé N-m* 1 4612:;8
Sruby Lbs - ft** $ruby Lbs - ft** 6070 60-70
5/16 15-20 1-1/4
VIS T 3/4 1100 - 135 45-50 45-50
3/8 25 -30 M20 74-100 112 60-70 60-70
M10 18-22 7/8 170 - 275 45-50 45-50
1/2 50-68 M22 125 - 200 5 60-70 60-70
M12 37-50 1 275 - 400 45-50 4550
!\%86 86007]920O M24 200 - 300 2-1/2 60-70 20-100
45-50 65-75
. 3 60-70 90-100
* Rozmiary metryczne w N-m 45-50 65-75
** | bs-Ft - rozmiary calowe, moment podany w Lbs/ft 4 20-100 20-100
65-75 65-75
. 90-100 200-230
Nie nalezy stosowaé momentu dokrecania wiekszego 9605']7050 ;gg‘gg
0 25% od podanego, poniewaz moze to by¢ przyczyna 6 6575 145-170
uszkodzenia potaczenia. Sruby i nakretki nalezy zawsze 8 200-2300J15216 270-300) 270-300
L G N . . 145-170(JIS216 200-220) 200-220
dokreca¢ z jednakowaq sita i rownomiernie, zabezpieczajac " 970-300 370-300
przed sciggnieciem uszczelki. Nalezy zawsze upewnic sie, ze 200-220 200-220
zeby zkaczki s3 odpowiednio umieszczone w rowkach 12 270 3C0 270 390
€oy zig q.0dp : 200-220 200-220
270-300
14 200-220
ZEACZKI ELASTYCZNE 570-300
Ucha zacisku srubowego stosowane w przypadku ztaczek ela- 16 200-220
stycznych zostaty zaprojektowane w taki sposéb, aby po od- 18 %83(2)8
powiednim zamontowaniu uzyskac¢ pewny styk metal/metal. 50 270-300
W przypadku ztaczek elastycznych, przeswity pomiedzy zaci- ;gg'gég
skami $rubowymi nie s3 dopuszczalne, bez wzgledu na ich roz- 22 200-220
miar. Wartosci wskazane w tabeli 1 s3 wytycznymi w zakresie 24 ;;gg‘;g

momentow dokrecania z podziatem na rozmiar ztaczki. Nalezy
pamietac, ze s3 to jedynie wytyczne i ze rzeczywista warto$¢
momentu obrotowego wymagana do prawidlowego mon-
tazu moze by¢ mniejsza niz podana. Rzeczywiste momenty
dokrecania srub do montazu ztaczek elastycznych wynosza
co najmniej 15-20 N-m (11-15 Lb-ft) dla sSrub M10 (3/8") i 30-40
N-m (od 22 do 30 Lb-ft) dla srub M12 (1/2"). Nie nalezy stoso-
wac wiekszego momentu dokrecania, jezeli ucha zacisku $ru-
bowego stykaja sie juz z powierzchnig metal/metal.

Jezeli ucha zacisku srubowego nie stykaja sie z powierzch-
nig metal/metal, nalezy zwiekszy¢ moment dokrecania
zgodnie z wartosciami podanymi w tabeli 1. Nie nalezy
stosowa¢ momentu dokrecania wiekszego o 25% od po-
danego, poniewaz moze to by¢ przyczyna uszkodzenia po-

ZLACZKI SZTYWNE ZE SKOSNYMI ZACISKA-
MI SRUBOWYMI

Ucha zacisku $rubowego stosowane w przypadku ztaczek
sztywnych ze sko$nymi zaciskami srubowymi lub tagczonymi
czotowo zostaty zaprojektowane w taki sposéb, aby po od-
powiednim zamontowaniu uzyska¢ pewny styk metal/metal.
Ponadto, po dokreceniu $rub, ucha zacisku srubowego beda
slizgac sie jedna po drugiej, tworzac delikatne przesuniecie.
Przesuniecie to powinno by¢ réwnomierne z kazdej stro-
ny. Uzytkownik powinien sprawdzi¢ wzrokowo, czy ztaczka
zostata odpowiednio zamontowana, tworzac sztywne po-
taczenie. W przypadku zlaczek ze skosnymi zaciskami $ru-
bowymi, przeswity pomiedzy zaciskami srubowymi nie sg
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dopuszczalne, bez wzgledu na ich rozmiar. Wartosci wskaza-
ne w tabeli 2 s3 wytycznymi w zakresie momentéw dokre-
cania z podziatem na rozmiar ztaczki. Nalezy pamieta¢, ze sa
to jedynie wytyczne i ze rzeczywista wartos¢ momentu ob-
rotowego wymagana do prawidtowego montazu moze by¢
mniejsza niz podana.

Tabela 2. Wytyczne dotyczace momentu obrotowego dla
ztaczek sztywnych ze sko$nymi zaciskami srubowymi.

Rozmiar 1512 GKS XGQT4
in N-m*/Lbs-ft** [ N-m*/Lbs-ft** | N-m*/Lbs-ft**
: 60-70 60-70
45-50 45-50
60-70 60-70 60-70
1-1/4
45-50 45-50 45-50
60-70 60-70 60-70
1-1/2
45-50 45-50 45-50
9 60-70 60-70 60-70
45-50 45-50 45-50
90-100 60-70 60-70
2-1/2
65-75 45-50 45-50
3 90-100 60-70 90-100
65-75 45-50 65-75
4 90-100 90-100 90-100
65-75 65-75 65-75
s 200-230 90-100 90-100
145-170 65-75 65-75
6 200-230 90-100 200-230
145-170 65-75 145-170
8 270-300 200-230 200-230
200-220 145-170 145-170
10 270-300 270-300 -
200-220 200-220 -
i 270-300 270-300
200-220 200-220 -
- 270-300 —
14
200-220
270-300
16
200-220

Nie nalezy stosowac wiekszego momentu dokrecania, jezeli
zaciski srubowe stykaja sie juz z powierzchnig metal/metal.

Jezeli ucha zacisku srubowego nie stykaja sie z powierzch-
nig metal/metal, nalezy zwiekszy¢ moment dokrecania
zgodnie z wartosciami podanymi w tabeli 2. Nie nalezy
stosowa¢ momentu dokrecania wiekszego o 25% od poda-
nego, poniewaz moze to by¢ przyczyna uszkodzenia pofta-
czenia. Jezeli pomimo dokrecenia $rub i nakretek zgodnie
z podanymi momentami nadal wystepujg przeswity pomie-
dzy zaciskami Srubowymi, moze to oznacza¢ btedny mon-
taz lub wymiar rury, lub rowka.

MOMENT DOKRECANIA SRUB

ZEACZKI SZTYWNE Z MECHANIZMEM T&G
(NA PIORO I WPUST)

Ztaczki sztywne z mechanizmem na piéro i wpust (T&G) po-
siadajg blokade mechaniczna, a poniewaz ucha zacisku $ru-
bowego zostaty zaprojektowane, aby zapewni¢ kontakt me-
tal/metal, dopuszcza sie niewielki i rbwnomierny przeswit
pomiedzy zaciskami Srubowymi, poniewaz mechanizm T&G
w pelni zabezpiecza uszczelke. Wartosci wskazane w tabeli
3 sg wytycznymi w zakresie momentéw dokrecania z po-
dziatem na rozmiar ztaczki. Nalezy pamietad, ze sa to jedynie
wytyczne i ze rzeczywista wartos¢ momentu obrotowego
wymagana do prawidtowego montazu moze by¢ mniejsza
niz podana. Nie nalezy stosowac¢ wiekszego momentu do-
krecania, jezeli ucha zacisku srubowego stykaja sie juz z po-
wierzchnig metal/metal.

Jezeli ucha zacisku Srubowego nie stykaja sie z powierzch-
niag metal/metal, nalezy zwiekszy¢ moment dokrecania
zgodnie z wartosciami podanymi w tabeli 3. Nie nalezy
stosowaé¢ momentu dokrecania wiekszego o 25% od poda-
nego, poniewaz moze to by¢ przyczyna uszkodzenia pota-
czenia. Jezeli pomimo dokrecenia $rub i nakretek zgodnie
z podanymi momentami nadal wystepuja nadmierne prze-
Swity pomiedzy zaciskami Srubowymi (przekraczajace 1/8”
lub 3,2 mm), moze to oznacza¢ btedny montaz lub wymiar
rury, lub rowka.

Tabela 3. Wytyczne dotyczace momentu obrotowego dla
zlgczek sztywnych z mechanizmem T&G (na piéro i wpust).

Rozmiar XGQT1 31HP
in N-m*/Lbs-ft** N-m*/Lbs-ft**
60-70 -
45-50 ==
60-70 -
45-50 ==
60-70 -
45-50 ==
60-70 120-130
45-50 90-95
60-70 120-130
45-50 90-95
60-70 120-130
45-50 90-95
90-100 200-220
65-75 145-160
90-100 -—-
65-75 ==
90-100 -
65-75 —-
200-230(JIS216 270-300) -
145-170 (JIS216 200-220) -—-
270-300 -
200-220 ===
270-300 -
200-220 -—-

1

1-1/4

1-1/2

2-1/2
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ZLACZKI Z KONC()WKA GLADKA

Sruby i nakretki nalezy zawsze dokreca¢ z uwzglednieniem
momentéw obrotowych wskazanych w Tabeli 4. Nalezy pa-
mieta¢, ze ,Wymagania dotyczagce momentu obrotowego”
s rzeczywistymi wymaganiami dla uzyskania prawidtowe-
go montazu i wydajnosci potaczenia. Nie nalezy stosowac
momentu dokrecania wiekszego o 25% od podanych war-
tosci, poniewaz moze to by¢ przyczyna uszkodzenia pota-
czenia.

Tabela 4. Wymagania dotyczace momentéw obrotowych
dla ztaczek z koncowka gtadka.

Rozmiar HDP
in N-m*/Lbs - ft**

60-70
45-50
90-100
65-75
90-100
65-75
200- 230
145-170
200- 230
145-170
200- 230
145-170
270- 300
200- 220

Aby uzyska¢ informacje w zakresie pozycji, ktére nie zostaty
wymienione w tabeli, nalezy skontaktowac sie z Lede lub za-
poznac sie z instrukcjami montazu Lede.

WAZNE PUNKTY KONTROLNE

m Upewni¢ sie, ze rozmiar ztaczki jest odpowiedni do
przytaczanej rury i/lub ksztattki.

® Upewni¢ sie, ze zaczepy ztaczki sa odpowiednio
umieszczone w rowkach.

B Upewnic sie, ze uszczelka nie jest $ciagnieta. W prze-
ciwnym razie, rozmontowac zespét i ponownie prze-
prowadzi¢ jego montaz.

® Upewnic sie, ze Sruby i nakretki zostaty doktadnie do-
krecone.

® Upewni¢ sig, ze rowki sa zgodne z obowiagzujgcymi
specyfikacjami. Jezeli okaze sig, ze rowek jest zbyt
ptytki lub zbyt gteboki, nalezy wymienic¢ ten fragment
rury na nowy, ktory jest zgodny z obowigzujacymi
specyfikacjami.
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WARUNKI

ROSZCZENIA Z TYTULU NIEDOBOROW
Wszelkie roszczenia z tytutu niedoboréw nalezy skfadac
w ciagu 3 dni od daty otrzymania towaréw. Nasza od-
powiedzialno$¢ wygasa w przypadku gdy towary sa do-
starczane przewoznikowi w dobrym stanie. Przewoznicy
ponosza odpowiedzialnos¢ za towary, ktére zostaty utra-
cone, uszkodzone lub ktérych dostawa zostata opdzniona
w transporcie. Dla wtasnego bezpieczenstwa, nalezy do-
pilnowa¢, aby przedstawiciel firmy transportowej dokonat
weryfikacji pod katem jakichkolwiek niedoboréw, uszko-
dzen lub opdznien i zaznaczyt je na liscie przewozowym,
ktéry poswiadczy wtasnym podpisem.

MASY
Wszystkie masy maja charakter szacunkowy i podlegaja
zmianom bez uprzedzenia.

Lede zastrzega sobie prawo do zmian specyfikacji produk-
téw, zmian projektowych i w wyposazeniu bez powiado-
mienia i bez powstawania jakiegokolwiek zobowigzania
wobec klientéw.

GWARANCJA

Gwarantujemy, ze wszystkie produkty Lede sa wolne od
wad materiatowych i produkcyjnych w normalnych warun-
kach uzytkowania i zastosowaniach.
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