V. Rastavljivi spojevi

Rastavljivi spojevi su takvi spojevi kod kojih se prilikom rastavljanja ne ostecuju ili ne unistavaju pozicije koje su bile
sastavni dio sklopa.

Isto tako, za ove rastavljive spojeve vrijedi pravilo da se nakon razdvajanja mogu ponovo ne ometano i jednostavno spojiti
u sklopivu konstrukciju kakva je bila i prije.

Primjer rastavljivog spoja PPR cijevi Primjer nerastavljivog spoja PPR cijevi

Rastavljive spojeve u instalaterskoj tehnici dijelimo na:
« prirubnicke spojeve
* navojne spojeve
« stezne spojeve
» duge navojne spojeve
* spojeve s cijevnim spojkama

e Prirubnicki spojevi

Prirubnicki spoj je vrsta rastavljivog spoja koji se ostvaruje pomocu prirubnica (valjkastih ploca s provrtima) i vijaka s
metrickim navojem.

Prirubnice su valjkaste ploce okruglog oblika s provrtima za vijke (slika 4-2).

prirubnica

Prirubnica
d, - promjer provrta na prirubnici
6 - debljina prirubnice

Zavarena prirubnica Spajanje cijevi prirubnicama

Broj provrta ovisi o veli¢ini nazivnog promjera ND = d, cijevi koju dolazi prirubnica i o nazivnom tlaku. Broj provrta na
prirubnici krece se od najmanje 4 do najvise 32 provrta.

Materijal za izradu prirubnice isti je kao i za cijevi.

Spajanje prirubnice na cijev ovisi o vrsti materijala prirubnice i cijevi. Tako imamo spajanje prirubnice na cijev
zavarivanjem, lemljenjem, navojno i kombinirano navojno spajanje vz zavarivanje. Slika 4-3 prikazuje zavarenu
prirubnicu.

Kvaliteta brtve igra vaznu ulogu kod ovakvog spoja jer se brtvom ostvaruje nepropusnost prirubnickog spoja.

Ovaj nacin spajanja koristi se uglavnom za vece promjere cijevi u vodovodnim instalacijama i plinskim instalacijama te u
instalacijama sustava grijanja, primjerice prirubnicki ventili ili neka druga prirubnicka armatura na cijev se spaja samo
prirubnickim spojem.
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Za one koji zele znati vise: pravilna montaza brtvi medu prirubnickim spojevima na cijevima:

N

1) Ocistite i pregledajte brtvene povrsine
« Potrebno je ogistiti svu prljavstinu s brtvenih povrsina na prirubnicama pomocu celicne cetke.

« Brtvena povrsina se ne smije ostetiti mehanickim djelovanjem.

2) Postavite prirubnice u istoj ravnini
« Postavljanje prirubnica u istoj ravnini tkz. centriranje prirubnickog spoja je prvi preduvjet ucinkovitog brtvljenja.

» Prirubnice moraju biti paralelne kada se montiraju jedna uz drugu.

3) Pravilna montaza brtve
« Brtve moraju biti uskladistene na suhom mjestu u horizontalnom polozaju da se izbjegne deformacija materijala.
« Prije montaze, pregledajte novu brtvu - je li cjelovita, pravilno izrezanog oblika, bez sitnih pukotina ili poderotina.
« Brtva mora biti odgovarajucih dimenzija, unutarnji promjer brtve ne smije biti manji od unutarnjeg promjera prirubnice.
« Ne smije se koristiti viSe brtvi kako bi ,podebljali” postojec¢u brtvu.

« Postavite brtvu izmedu dvije prirubnice i takoder centrirajte.

4) Podmazivanje nosive povrsine

« Podmazivanje nosivih povrsina vijaka, matica i podloski je krunski korak prilikom montaze nove brtve.

« Koristeno mazivo, pasta ili sprej moraju imati fizikalna i kemijska svojstva koja odgovarati temperaturi i tlaku,
sprjecavaju nastanak korozivnosti prirubnickog spoja, smanjuju trosenje i olaksavaju kasnije rastavljanje prirubnickog
spoja, smanjuju utjecaj vibracija te povecavaju otpornost na naprezanje spoja tijekom rada jer cjevovodi dilatiraju (a
dilatacijama su izloZeni i prirubnicki spojevi).

« Mazivo ili pasta se nanose u tankom sloju i moraju biti jednoliko rasporedeni po svim nosivim povrsinama svih navoja,
matica i podloZaka.

« Mazivo se ne smije nanositi na povrsine brtvi ili prirubnica, te povrsine treba ocistiti petrolejem ili odgovarajucim

sredstvom za odmascivanje.

5) Postavljanje i dotezanje vijaka

« Svi vijci moraju biti odgovarajuce duljine.

« Prije dotezanja matica, provjerite momente dotezanja s proizvodacem brtvi tj. vrijednosti
momenta dotezanja.

« Naprezanje vijaka nastalo tijekom dotezanja primjenom odgovaraju¢eg momenta mora biti
unutar granica ¢vrstoce materijala od kojeg su nacinjeni vijci.

= Dotezanje matica u 4 prolaza se radi tako da: a) dotegnite matice u prvom prolazu ali nemojte
da moment prijede 20% preporucene vrijednosti momenta b) u prvom prolazu dotegnite svaku
maticu do cca 30% preporucene vrijednosti momenta c) u drugom prolazu dotegnite svaku
maticu do cca 60% dozvoljene vrijednosti momenta d) u trecem prolazu dotegnite svaku
maticu do cca 100% dozvoljene vrijednosti momenta i za kraj €) primijenite jos jednom
dotezanje pri maksimalno dozvoljenom momentu na sve matice u smjeru kazaljke na satu radi Redoslijed zatezanja vijaka

osiguranja.
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6) Provjera dotegnutosti vijcanih spojeva

» Rasterecenje ili opustanje dotegnutog prirubni¢kog spoja se obiéno dogada unutar 24 sata nakon zamjene brtve.
Uzrokuju ga rastereéenje vijcanog spoja i puzanje brtvenog materijala.

« Zato je preporucljivo ponovno izvrsiti dotezanje nakon 24h dok je sustav cijevi jos na temperaturi okoline i
atmosferskom tlaku, prije nego se u cijevi uvede radni medij odredenog tlaka i temperature.

« Vijéani spojevi se ne smiju dotezati kada je sustav ispunjen radnim medijem odredenog tlaka i temperature.

» Takoder, ne preporucuje se ponovno dotezati brtve izradene iz mekanih elastomernih materijala nakon sto je prirubnicki
spoj bio izlozen radnom tlaku i temperaturi (u praksi se jos naziva dotezanje na toplo), inace ce brtva puknuti i
uzorkovati propustanje medija sto predstavlja veliku opasnost za djelatnike i okolis.

« Ponovna provjera dotegnutosti ne garantira da ¢e svi spojevi biti 100% nepropusni ali primjena 6 preporuka povecava
pouzdanost prirubnicki spojeva i omogucava efikasno brtvljenje. Procedura bi trebala biti standardizirana za vecinu

prirubnickih spojeva u procesnoj industriji poput naftne, kemijske i petrokemijske.

e Navojni spojevi s maticom (holender maticom)

Navojni spoj s maticom jest vrsta rastavljivog spoja, koji omogucava spoj dvaju cijevi iz razlicitih materijala i/ili prikljucak
uredaja kao sto su vodomijeri, plinomjeri i drugi mjerni uredaji.

Navojni spojevi s maticom primjenjuju se kod celi¢nih i bakrenih cijevi u vodovodnoj instalaciji i plinskoj instalaciji.

Holender matica za spoj vodomjera Holender matica za spoj plinomjera

Nepropusnost se ostvaruje brtvom koja moze biti plosnata, koncana ili kuglasta. Kod spajanja celi¢nih cijevi uz plosnatu
brtvu koristi se i brtveni prsten kao sastavni dio spoja.

Holender matica za PPR cijev Holender matica za PAP cijev Holender matica za Cu cijev Holender matica za ¢elicnu pocinéanu cijev

Pogledajmo video primjer spajanje holender maticom

Spajanje redukcijskom holender maticom (redukcija promjera)

C O https://www.youtube.com/watch?v=y2yOBwGkDal

Spajanje nipela holender maticom
C (0 D hitps//www.youtube.com/watch?v=hPSwmduPQrw
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e Dugi navojni spoj - rezanje cijevi, narezivanje cijevnog navoja

Kod ovog spoja unutarnji je navoj cilindricnog oblika, koji se nalazi u

konicni - prikljuéni
navaf cijevi
prema OIN 2999

cilindricni navoj
u spojniku
prema OIN IS0 228

spojniku, a vanjski je navoj koniénog oblika i izveden je na cijevi (slika 4-5).

Spoj se ostvaruje tako da vanjski dio kao ¢ep ulazi u unutarnji dio. Duzina
navoja odgovara Sirini nareznice.

Navoj moze biti: lijevi, desni, a narezuje se ruc¢nom ili elektri¢cnom
nareznicom, ili strojno na tokarskom stroju.

Nepropusnost se postize brtvljenjem s pomocu kudjelje i lanenog ulja ili
kudjelje i prikladne paste.

Kod vodovodnih instalacija brtvena sredstva smiju otvrdnuti, a kod plinskih
instalacija brtvena sredstva ne smiju.

Navojni rastavljivi spoj

Kada popravljate ili renovirate stare vodovodne instalacije, velika je mogucnost da zateknete celi¢éne pocincane cijevi
(najcesce glavne dovodne cijevi), morat cete biti u stanju koristiti "stari” dovod, na koji cete se spajati s modernijim
cijevnim sustavima (PP-R cijevima, viseslojnim cijevima i sl.), stoga je potrebno rastavljivim, dugim navojnim spojem

spojiti novi instalacijski sustav, na dovodnu pocinéanu cijev.

Kako biste mogli koristiti "staru” dovodnu pocincanu cijev, za novi sustav razvoda, potrebno je poznavati; potreban alat,

pribor i postupak narezivanja cijevnog navoja.

Alat za narezivanje cijevnog navoja:

Komplet set za ru¢no narezivanje cijevnog navoja

R3/8"-R1/2"-R3/4"-R1"-R1.1/4"

Narezna glava u kojoj su smjesteni nozevi

za narezivanje

kim

NozZevi za narezivanje razli¢itih veli¢ina

navoja

& VJEZBA br. 2 - Postupak rezanja eliéne cijevi i ruéno narezivanja cijevnog navoja

1/2"-3/4" 1" /

w4
o"

Drzac narezne glave

7
=

na ¢elicnu cijev

Rothenberger komplet za narezivanje navoja
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Vjezba br. 2 - Rezanje cijevi i rucno narezivanje navoja

(instruktazni list)

Operacija ruénog narezivanja navoja, sastoji se od dva operativna zahvata:
1. Pripreme celi¢ne cijevi (rezanje na potrebnu duljinu)

2. Narezivanje navoja, pomocu ruénog seta za narezivanje.

1. Priprema celi¢ne cijevi (rezanje na potrebnu duljinu)

Osobna zastitna sredstva:

E Preporucuju se sljedeca zastitna sredstva:

! « radna kuta (zasita odjece od prljanja korozijom i masnoc¢om)
& « koZne rukavice (zastita ruku od ubadanja metalnih strugotina)

« cipele s Eeliénom kapicom i podplatom (zastita noznih prstiju i tabana),

« plasti¢ne zastitne naocale (potrebne su tijekom operacije narezivanja)

Potreban alat:

« rezat za rezanje &eliénih cijevi (1/2" - 3/4" - 17)

Najéesci promjeri cijevi koji se koriste u vodovodnim instalacijama su: 1/2", 3/4"i 1"

ruéna, stolna stega s vretenom trapeznog navoja za najmanje promjere cijevi: 1/2" - 3/4" - 1"

Rucna stega nam je potrebna kako bismo fiksirali ¢elicnu cijev, i prilikom rezanja mogli upotrijebiti obje

ruke, sto uvelike utje¢e na kvalitetu rezanja, preciznost rezanja i duZi vijek trajanja rezaca.

ruéna, bravarska stolna stega

Ovu stegu nije preporucljivo koristiti, osim u sluéaju ako ne postoji ru¢na cijevna stega !

Okrugla ili polukruzna turpija

Koristimo je za obradu ostrih rubova nakon odrezivanja cijevi.

Potreban pribor:

rolo metar za mjerenje duljine 2 - 5m

Metar nam je potrebna kako bismo cijev izrezali na potrebnu duljinu, prije rezanja.

vodootporni marker

\

Marker nam je potreban kako bismo zabiljezZili mjesto rezanja
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1.1. Mjerenje i obiljeZavanje mjesta rezanja

« |zmijeriti cijev rolo metrom na potrebnu duljinu.

« Markerom obiljeziti mjesto rezanja na cijevi.

1.3. Namjestanje noZa

Rezac cijevi centrirajte preko dijela cijevi koji Zelite rezati.

Odaberite veliki ili mali rezac cijevi, ovisno o veli¢ini vase cijevi.

Okrenite polugu rezaca u smjeru suprotnom od kazaljke na satu da

biste otvorili alat.

Postavite cijev unutar rezaca cijevi i okrenite dno alata u smjeru
kazaljke na satu da zategnete cijev na svoje mjesto.

Rezaci cijevi izgledaju poput ru¢nog kljuca i imaju ostar metalni

kotacic koji je pricvrscen na gornji dio alata.

Rucnim okretanjem rezaca oko cijevi mozete zapoceti s rezanjem

cijevi.

Da biste zategnuli alat, upotrijebite rotacijski mehanizam koji se

nalazi na rucki.

To se moze okretati u smjeru kazaljke na satu ili u smjeru
suprotnom od kazaljke na satu da biste ucvrstili ili popustili drzac

rezaca.

1.2. Fiksiranje cijevi

Pricvrstiti cijev u srediste stezaljke.

Otvoriti stezaljku priévrscenu za radni stol kako bi cijev mogla stati

unutra.

» Nakon sto je cijev uévrséena, zategnuti stezaljku kako biste je

drzali na mjestu.

* Ako nemate stegu za cijevi, morat cete drzati cijev mirno kako

biste osigurali ravnomjerno i glatko rezanje.

Vasa cijev treba visjeti okomito ili vodoravno sa stola kako biste

mogli okretati rezac cijevi oko nje.

Na cijevi treba biti markerom jasno oznaceno mjesto rezanja.
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1.4. Rezanje

« Okredite rezac cijevi oko cijevi 5-10 puta.

¢ Uhvatite se za rucku rezaca cijevi i pomicite alat u kruznoj rotaciji
oko opsega cijevi.

« Zavrtite alat najmanje 5 puta kako biste stvorili kona¢ni utor na
povrsini cijevi.

* Ako radite s debljom cijevi, mozZda ¢ete trebati okretati alat vise od 5
puta prije nego $to primijetite o€it utor ili urez u pocinéanom

metalu.

« Pritegnite drzac rezaca cijevi nakon 5 -10 okretaja.

« Donji dio rezaca cijevi zakrenite u smjeru kazaljke na satu, tako

da se alat Cvrsto priCvrsti na utor.

« Ne zatezite rezaC previse, jer jos uvijek trebate okretati alat oko

cijevi.

« Kako se rez na cijevi produbljuje, morate zategnuti rezac cijevi

kako biste dobili precizniji rez.

1.5. ZavrSetak rezanja

Ponavljajte postupak okretanja i zatezanja dok se cijev ne presijece.
Nastavite okretati reza¢ cijevi oko cijevi 5-10 puta kako biste produbili

utor na povrsini cijevi.

Nakon nekoliko okretaja zategnite alat kako biste stvorili precizniji rez.

Nastavite rotirati i zatezati rezac cijevi dok cijev ne bude potpuno

prekinuta.

1.6. Skidanje srhova nakon rezanja

« Kada se reze pocin¢ana cijev reza¢em za cijevi, ha unutarnjem rubu cijevi stvorit
ée se Celicni ostri srh.

« Da biste se toga rijesili, potrebno je valjkastom turpijom skositi cijeli unutarnji
rub i na taj nadin skinuti ostri rub tj. srh. i cijeli unutarnji rub u tu svrhu moze se
upotrijebiti specijalizirani alat izraden za uklanjanje srhova, koji se naziva

razvrtac.

Razvrtaci za cijevi, dostupni su u vecini specijaliziranih trgovina za

strojarske instalacije.

wd Vido uradak: skidanje srhova razvritacem

C (¢ O https//www.youtube.com/watch?v=ZpoX3_7Pais
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2. Ruc¢no narezivanje navoja, pomocu seta za narezivanje

2.1. Uévrscenje cijevi

Cvrsto pri¢vrstite cijev u skripac. Otpustite ¢eljusti skripca okretanjem rucke u smjeru
suprotnom od kazaljke na satu toliko da stane cijev izmedu njih. Stavite cijev u skripac
tako da viri kraj na koji zelite narezati navoj, a zatim okrenite rucku unatrag u smjeru
kazaljke na satu da je zategnete i ucvrstite na mjestu. Cijev se moze postaviti
vodoravno ili okomito (kao na slici lijevo).

* Imajte na umu da mozete upotrijebiti ili obi¢ne skripce za stol ili skripce za cijevi koji

su posebno dizajnirani za drzanje cjevovoda na mjestu.

e Ako cijev pritezemo skripcem kao na slici (lijevo-gore), dobro je cijev postaviti
okomito.

¢ Ako cijev pritezemo rucnom cijevnom stegom (slika lijevo dolje), cijev moramo
postaviti vodoravno (horizontalno).

2.2. Odabir matrice za narezivanje navoja

* Odaberite odgovarajuc¢u veli¢inu matrice na temelju promjera cijevi na koju zelite
narezati cijevni navoj.

« Na Celu matrice su zapisani brojevi i oznacavaju veli¢inu cijevi na koju zelite narezati
navoj, npr. ako na matrici piSe 1/2", to znaci da je glava matrice namijenjena za cijev od
1/2".

« Nakon odabira odgovarajuc¢e matrice, odabranu matricu potrebno je umetnuti u prsten
hvataljke.

* Hvataljka je ru¢ka kojom se vr3i rotacija prilikom narezivanja navoja:

@ _—

2.3. Podmazivanje prije narezivanja

* |spod mjesta rada potrebno je postaviti nekakvu posudu, ili tkaninu kako uljem za
rezanje ne bismo uprljali pod.
* Podmazite kraj cijevi uljem za rezanje.

¢ Obilno nanesite ulje na rub cijevi na koju Zelite narezati navoj.

* Podmazani rub cijevi omogucit ¢e lakSe umetanje matrice, i podmazati zube nozeva

u matrice te na taj nacin olak3ati pocetak narezivanja.
« Ne brinite se o koli¢ini nanosenja maziva, ali ipak je potrebno pripaziti da ne curi

previse na pod i prlja radno mjesto.
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2.4. Postavljanje glave matrice na rub cijevi

* Do kraja gurnite rupu kalupa, matrice na rub cijevi.

* Ukoliko ne sjeda na cijev, potrebno je dodati jo$ ulja za narezivanje.

2.5. Pocetak narezivanja

¢ Jednom rukom pritisnite glavu matrice u smjeru ruba cijevi.

¢ Drugom rukom drzeéi se za hvataljku nareznice, rotirajte nareznicu u smjeru
kazaljke na satu, pritiS¢uci glavu matrice prema cijevi, kako bi zubi noza nareznice
poceli narezivati navoj.

» Ako osjecate otpor prilikom rotacije, tada znate da zubi grizu cijev i po€inju rezati
navoje.

¢ Ako ne osjecate nikakav otpor, vjerojatno trebate snaznije pritisnuti glavu kalupa, u

smjeru brida cijevi koju narezujete.

¢ Uspite jo$ ulja za narezivanje na zube glave kalupa koji jo$ nisu zarezani u cijev.
¢ To je vazno kako bi se rezanje olaksalo i sprijeCilo trosenje zuba !

¢ Podmazivanje mora biti obilno !

Okrenite ru¢ku unatrag u smjeru suprotnom od kazaljke na satu za otprilike 3/4
puta, a zatim je zategnite $to viSe mozete u smjeru kazaljke na satu koriste¢i svoju
tjelesnu tezinu da vam pomogne okrenuti je. To ponavljajte dok svi zubi glave

matrice ne budu oko cijevi, $to znaci da su svi navoji narezani.

Ako u bilo kojem trenutku osjetite povecanu otpornost tijekom rezanja, zaustavite

rotaciju i nanesite vise ulja za narezivanje na izloZene zube glave matrice.
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2.7. Skidanje nareznice sa cijevi

* Promijenite smjer rotacije nareznice, povla¢enjem malog crnog gumba pored glave

kalupa.
» Huvataljku rotirajte za 3/4 okreta u desnu stranu (suprotno kazaljke na satu), ovo
ponavljajte dok ne odvrnete zube matrice.

» Kad ste do kraja odvrnuli matricu, mozete je jednostavno povuci da je skliznete s

kraja cijevi.

2.8. Brtvljenje navoja teflonskom trakom ili kudjeljom

¢ Omotajte teflonsku traku u smjeru kazaljke na satu oko navoja koji ste narezali.

« Zabrtvite navoje s 2-3 omota od teflonske trake prije nego $to pricvrstite bilo kakve
spojnice. To ¢e osigurati nepropusnost spoja.

* Brtvljenje navoja moze se takoder vrsiti namatanjem kudjelje u smjeru kazaljke na

satu (namotavanjem u lijevu stranu, tj. u smjeru stezanja spojnice).

Postupak namatanja teflon trake i kudjelje smo obradili u vjezbi 1, poglaviju I.

Materijali u instalacijskoj tehnici !

Vido uradak: ruéno narezivanje navoja

C (O O htips//www.youtube.com/watch?v=_E4dSulti388&tt=50s
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