BONDSTRAND®

Instructions de montage des joints
Quick-Lock® assemblés par collage

AMERON
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our réaliser 'assemblage mile-femelle de tubes et

de raccords Bondstrand® & Paide des colles époxy,

il suffit de suivre point par podnt les instructions
suivantes, qui indiquent comment couper un tube, prépa-
rer s¢5 extrémitds, mettre en oeuvre le produit de collage
gl parfmire sa polymérisation, de maniére b oblenir une
Jongtion “Cheick-Lock™ qui soit résistante et fiable,

Moarquer sur le tube la longueur de coupe désirée, i

l"arde d"une bande de tragage enroulée sur sa circonfé-
rence (phofe I). Flacer le tube dans un étau muni d'un
tampon amortisseur Elastomére de & mm (14™) d'épaus-
seur, €1 be couper aveo une scic & métaux, une sce ondi
naire, ou une meule & trongonner. Viérifier que la coupe
est bien d"équerre, en introduizant & Vintéricur du tube le
mandrin de fixation de ['outil mobile d'usinage
Bondstrand® (pipe shover). Le défaut d'équerrage ne
doit pas &tre supéricur & L6 mm (1/167) jusqu’s 100 mm
(47}, et 3.2 mm (1737} ou deld. Egaliser, 53 néoessaire, In
tranche présentant un défaut d'équerrage aves une pon-
ceuse 4 disque ou une lime.

Antentiven: Eviter d'inhaler la poissidee résiliont des opdra-
trewns ole coupe of de pongage - Asseerer wree vedilation adé.
quarte = Porter um masgiee apprond,

Usiper Mextrémité méle du tube & 'aide de "owil

mabile d'usinage [pipe shaver) Bondstrand (pheto 4}
Cette opération peut Sire réalisée manuellement, mms
Futibieation d'un moteur d'enfrainement est préférable
dang le cas d'usinages en série. Viérifier avee un ruban de
mesere I Tape®™ (plrore 51 que les dimensions oblenes
sont conformes au tablean 1.

Mota A- Les instrecions de réplage of de manteément du
Pipe-phiver, permertant de réaliser correcternent PMuiinage
d'un embout muile, rond joirres & Napparell Elles pewvent
st ftre obtenwes auprés de votre reprdentant Anteron
Four les dimmdires 25 of 40w (1 er 1047 an prpe-shaver
spicial est dispowible cher voree fourmistenr Ameron.
Newtin & Powir les diamdires I500er S0 i (14 et 167 des
vertes JIGOM of ?[I-\'.'I'H. ile ot i didrdieg Hrlertenr .:h;l"lll".r-
rend gl requiert des prvndring mdaprds

Tabfean 1. DMmensions dusinage
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Les partics & emboiter des tubes, comme des raccords,

doivent ftre propres of séches, et doivent avoir &té
dépolics moins de deux houres avant assemblage, Cette
opération peut ire réalisée avec une perceuse électrique
(pour forets de 10-12 mm (175") dournant & 1700-2004)
tpm, &quipée d'une meule & lamelles {oxyde d'aluminium
avec un grain de 40-60), disponible cher Ameron. Apris
dépolissage, les surfaces & assembler doivent présenter un
aspect mat, ¢f non plus brillant. Ne pas oublier de dépolir
également la tranche des fubes Des surfaces propres e
seches assurent un collage correct. Les tulipes des tubes
de 25 mm et40mm (17 et 1'57) doivent &ure dépolies avee
un papaer abrasif {oxyde d'aluminium avee un grain de
460}, ces dimensions ne permettant pas Pusage de mew-
leg & larmellag,

Attention; Eviter d imhaler ln poussidre résultant des opéri-
rant de dépolissage - Assirer une veriflaion adéguate -
Porter um masgise appreve

Tabims & Nargage s vénjlier la
provases iasnmles by Oemboa mille
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4 Mesurer, & partir de extrémitd de Pembout mile
ad'u tube i asembler (phoie 18}, Ia disiance indi
quée dans le tableau 2, Marquer celle-ci sur be tube & I'ai
de d'un crayom gras ou dune craie. Loreque IPembout
mile vient en butée dans la tulipe, il doit rester 25 mm
(17) entre Pextrémité de la tulipe et la marque.

Bien essuyer les partics & emboiter avee un chiffon prop-
re ef sec, ou aves une brosse, de maniére & retirer toule la
poassitre (phaie %) 50 les surfaces sont humides, les
sicher avee la manchettc chauffante Bondstrand, puis
dépolir & nouveaw. Par temps pluvicux, protéger bes par-
tes b assembler avee une biche disposée au-dessus de I
surface d-{ travail. Les surfaces dépolics ne doivent pas
£ire touchdes & mains nues, ou avee tout objel sisceptible
de lisser un film gras
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Tonwt en évitant de toucher les surfaces dépalies, faire

un montage A blanc des deux pitoes & amembler
(phode 1), Repérer leur position correcte en (eacanl sur
chacune d'elles, au crayon gras ou & [a crabe, des marques
disposées dans le méme axe. Lors du montage défininf,
fire cofncider i nouveau ces mangues, PpoOUR ASSUTER LN
alignement correct des deux pikoes (phare 12),

Ameron offre plusicurs types de colles thermoduncs-

sibles résistant & la corrosion: Lour usage €51 recom-
mandé pour Passemblage de canalisations véhiculant la
pPlupart des fiuides {sauf cxceptions, voir La table de cor-
rosicn  Bondstrand, disponible auvpres d Ameron),
L'homologation des tuyautenes véhiculam des produits
alimentaires ou de Meau potable dépendant des [ois et des
réglementations lecales, il convient de prendre Pavis de
wotre fournisseur Bondstrand sur be choix d'un produit de
collage dans ces cas J3.



Conserver les colles & des tempratures n'excédant
apa-'& AE°C (100°F), e les mettre en ocuvre avant la date
limite imprimée sur la partic supéricure de leur emballa-
ge. Un kit de collage ne doit pas étre utilisé si 'un ou
Fautre des pote de colle révitle une fuite.

Chodsir le kit de collage approprié 3 l'aide du
tablean 3.

Tableau 3: Détermination des guantités de colle
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D 12 177 |
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A it 177 s

Bien s'assurer que le temps de traval nécessaire 4 la réa-
lisation d'un collage est compantble avec la durée de vie
du mélange.

Les temps de travail selon différentes températures sant
indiqués sur 'emballage de "adhésil,

Si la empéraiure dex composanis ne s silue pas entre
21°C (T0°F) en 368°C (100°F), il faut, soit réchauffer ceux-
i, soat bes refroadir, avant de procéder au mélange. En
effel en dessous de 21°C, il est difficile de réaliser un bon
mélange et de Péaler correclement sur les parties &
assemiler. Bl au dessus de 33°C la polymérisation du

mélange est rop rapide.

Aneritfon: Lot cowmposaniy résines ef durcisseurs qissi e
Féprares quas nrélangés, eniralnent des irritations de la pean
et dhex et I faut donc éviter tour condect avec i peau o
fex yewr, de mrémne gue fowrte ngesiion. 510 v a en conrace,
faves fa peau avec du savon er de lean, asperger abon-
darrent fes yenx perralmnd an mins 15 minues ef procé-
der & wne visite médicale. Ces colles ont un nsage exelisis
verrent indusiriel, Tewiv hers de poride des enfans

Observer les régles d'hygiéne suivantes

1) Uiliser du savon et de 'ean pour débarrasser la
peau de tous restes de composants de collage. Ne pas uti-
liszr de solvants sur ls peau
(2} Utiliser des crémes protectrices lavables & 'cau pour
prévenir wute réaction allergique. Eviter les crismes qui
s'éliminent avec un solvant. Le recours & des gants de
polyvéthyléne constitue également une bonne protection
ches mains

Lorsque les parties & embaiter sont prétes pour le col-

lage (voir les paragraphes 1 & 4), verser le contenu du
petit pot {durcisseur) dans be grand pot {résine) et mélan-
ger vigoureusement pendant sy moins une minute, jus-
qu'd ez que l'ensemble son porfaitement homogéne
(photos 13/14).
Immédiatement aprés, appliquer la colle sur les parties A
embaoiter comme indiqué c-dessous. Ne pas utiliser un
mélange qui commence i "échauller dans ke pot. Le jeter
el préparer un nouveay mélange, Tout dégagement de
chaleur signifie un débul de palyménsation,

A laide de la spatile qui st fournie avec I'ensemble

de oollage, ou bien avec une spatule ré-utilisable en
acier, appliquer un film de colle d"environ 0.8 mm (1/32)
i Epaisseur sur la surface interne ée la iulipe, sans oublier
la butée darvét. (phore 15)
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Trop de ¢olle couserait un bourrelet limitant le débit du
tube au droit du joint), Appliquer ensuite une large quan-
tité de colle sur ko surface entidgre de 'embout méle, ainsi
qu'une mince couche sur la tranche du tube. La colle en
exces sern refoulée vers Mexténcur lors de Memboitage.

P P AT T

Application corrects

Application incorrecte

7 Sons délai, introduire léntement, et sans mouve-

ment rotahif, ke tube & Uinténeur de la tulipe. jus-
qu's ce que lembouwt mile vienne camément cn batée
(phote I7). Pour l'emboitage de tubes d'un diamitre Egal
ou supéreur & 130 mm {6"), utilser un tendeur & bandes,
en rehaussant la bande au droit de la jonction avec deux
cales en bais, de maniére & permettre la mise en place de
la manchette chauffante. L'emboitage des tubes de
diamétre imftricur (25, 40, 50,80 ct 100 mowl, 1% 2 3 et
4" s'effectue cn tapant avec un maillet sur un morcean de
bois de S0x100 mm (27 x 4") placé a l'extrémité du ube,
Me jamais utiliscr un marteau métalligue directement sur
un tube ow sur un racoord Bondstrand &,

Pour embodter un racoord sur un tube, procéder selon

l'une des deux méthodes définies au paragraphe Ta,
ou bien en ulilisant un marieau en caoutchoue (1 kg) de
dureté Shore A égale & T0-80, et de 604 75 mm (2V:-3") de
diamitre, pour taper directement sur le racoord & assem-
bler. Lossgqu'on emboite un fube dang un raccord en
tapant sur be pube, il peut ire utile, ou méme nécessaire,
de caler le raccord (coude, té droit ou oblique, ete ) contre
un sa¢ de sable ou toul autre dispositif d*absorprion des
chioes

Pasitionner les brides, tés, et autres raccords en faisant
mrespondre les deux margues lors de 'asscmblage.
Eviter d'imprimer un mouwvement rotatif 4 la pitoe gui csi
emboitée. Dans l¢ cas de brides, vérifier le bon position-
nement des trous de fixation des boulons, sinsi gue 18-
querrage correct de la bride par rapport au tube. Des
trows de boukon dévidés de lewr axe de plus de 1.6 mm
{1LM6"), ou toute autre erreur de positionnement axial oo
radial supérieure 4 102 degré, peuvent crder des prohlé-
mes d’essemblage trés importants. En cas d'errewr, déboi-
ter le joint, enlever la colle, et reprendre & nouvean selon
la procédure définie au paragraphe 6, et remboiter avant
gpue ln polymérisation ne débute.

Contrdler la profondeur d'emboitement. La marque

tracée sur ['extrémitgé mile du wbe {paragraphe da)
doit se wouver & 25 mm (17) du bord de la tlipe
(piharra 95,

Enlever 'excts de colle & 'exténeur de kb jonction.
EP‘m:ﬁd:t de méme pour la face, arrigre, et Fintérieur
des brides. Il est important en particubier que la face d une
bride soit bien propre.
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o Polvménser e joint collé de la maniére swivanie:

Placer le thermostat de la manchette chaulfante
Bondstrand® contee la jonction, la face du thermostal
Erant toummée vers 'extériear. Enrouler le reste de la man-
chette autour de la jonction, de maniére & ce gue Je ther-
meoatal 30t recouvert - Maintenir la manchetie ¢n ploce
avee n'importe quel lien non conducteur,

Mize en place de la manchetie:
Cas de Teibwes et Racoords

1l est toujours bon de culorifuger la manchette chaul-

fante et d'oblurer les extrémilés des lubes assembliés
Clest mime indispensable lorsqu'il ¥ o du vent, ou lorsque
la température de air est inféricure & 15°C {3%°F) Un
calorifuge & base de laine de verre revétue d'une Fewille
d'aluminium donne généralement de bons résuliats Le
calorifuge doit dépasser de 100 mm (4”) environ chague
coté de la mancheite, et Etre bien tendu aux extrémilés de
manitre & cmprisonner la chaleur,

Mise en plpce de ln manchetie: Cas de Brides

Arvman: i ne e pas bouger la fonction, la foire vibrer,
et Lagiter de guelque manidre, pendani gue [a colle
[ETE ATl i

La mise en place de la manchette chauffante s"effeciue
C’q,lil'ﬁﬂ.‘:mm:nl dans le cas de brides: Etendre & plat la
manchette, le thermostat étant tourné vers be bas, et Ien-
rouler en commengant du cotd ou se trouve 1o thermostar.,
Intresluire ln manchetie ainsi enroulée dans be twbhe au
niviesu du joant, en laissant le fil Elecirigue vers Iextérnieur,
pinst quune partie de la manchelie, comme le montre le
wchiéma. Bourrer alors lintéricur de la manchette de laine
de verre, ou de tout autre matériau résistant & la chaleur,
afin de bien la plaquer coatre 1a parsi interne de 12 jone-
b,

Brancher ke courant alternatif (ca) en respectant le

voltage indiqué sur la manchette, et noter heure sur
le tube, $'assurer que la manchette fonctionne bien o1, de
fait, quelle commence & chauffer.

Polymérisation.

Tous les adhésifs sont polymdérisés & Iaide des man-
chettes chauffanies approuviées par AmeronCependant,
le temps de polymérisation dépend du choix de Nodhésil
et «des conditions de service.Pour une connection tube &
tuebe el ube i bride, le temps de polyménsation e au
minimum de wne hewre. Pour wn raccord tube-raccord, le
temps che polymérisation o5t au minimum de %0 minutes
car I'épaisseur de parei des raccords est géndraloment
plus impenante que celle d'on tube de méme diamét-
reDe méme, pour la connection tube-tube d'Epaisseur de
parcd renforede (telle que 20000 et TOOOM ) un polymén-
satwon d'une durde minimum de 9 minutes et Tecom-
manilée,

Perr conterl: Lev opdratfons de prdparaifon des auires

assemblages pewvent dive effectudes pendmi Te temps oo
processus de polymidrisarion.

© Ameron 1998. FP 170 A (FR) 08/98 remplace BA-6. Page 6 de 8. Imprimé aux Pays Bas.



1 Veérher régulrement que la mancheiie fonclonng
pour sassurer quielle assore la polymdrzation.
Lorsque |a manchette ne lonclionne pas correciement,
par exemple lors o'une coupaire lemporaire de courant, la
procédure de polyménsation doil tre répétie,

Qunillage recommandd pour T mise en oeuvre des canali-

sations Bondsirand®

(a) Pipe shaver (outl mobile d'usinage) et jeu de
mandrins { Ameron)

(b} Scie & métaux, scie ordinaire, ou meule & trongonner

fc) Tendeur & bande, pour dia 150 mm (67) et
supéricurs, Dayton Mo, 22096,

(d) Ruban mesurcuer de diamétre P Tope ®

(2) Crayon gras ou craie

(f) Maillet en caoutchouc (1 kg) dureté Shore A T0-80,
de 608 TS mm (202-3") de dinméare

(g} Bande de tragage

(h) Ponceuse & disque ou lime (facultanf)

{1} Mancheie chauffante {Ameron)

{j} Perceuse Electrique {pour forets de 6 mm (14™)
tournant & 17002000 tpen.

(k) Niveau

{11 Meules & lamelles ou papier abrasifl (Ameron)

(m} Metre pliant, 3 ft (10")

(n) Décamitre, 15 fi (50)

(0} Brosse & poussiére ou chilfons propres

(p} Moteur d'entrainement [pour Pipe Shaver)
Ridgid® No. 700 ou Amae-0-Thred® 181 D

(q) Etau avec tampon amorisseur élastomére
(Pilot Nou 200 de & mm {1/4 <)

REMARQUE IMPORTANTE

Lex recommandations d'utilisation que donne cette noti-
ce sont basées sur des résultats d'essai présentant une
régularité suffisante pour en assurer la véracité. Bien évi-
demment, c& document doit &tre utilisé par un personnel
avani regu une information adaptée et conforme aux wsa-
ges industriels en aux modes opéraloires habituels. Les
variations de I'environnement, les modifications
apportées aux procédures de mise en oeuvre, ou [extra-
polation des données, peuvent conduire 3 des résultats
non satisfaisants. Nous recommandons i vos ingénicurs
de vénilier que co produit est sdaplé i Musage avguel ils le
destinent. Dans la mesure ol nous ne disposons pas de
moyens de contrdle des conditions de service, nous reje-
tons expressément toute respansabilitg guant auxs résul-
tats obtenus et & tous dommages directs ou indirects ooca-
sipnnds ou entrainds par ceux-ci, de quelque nature qu'ils
BT

Nous vous engageons b adresser par é¢rit vos commentai-
res sur oo document, & Uattention de notre Engincering
Manager,

Ameron Fiberglass Pipe

Boite Postale & - 4190 CA Geldermalsen

Les Pays Bas
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