FICHA TECNICA

Té de Reducao Soldavel

Agua Fria

3 - Caracteristicas técnicas:

1 - Fungao:

Efetuar a ramificagdo de tubulagbes
reduzindo o diametro, para garantir a vazao
nos pontos conforme projeto.

2 - Aplicagao:

Utilizada em instalacao hidraulica residencial,
comercial e industrial nas tubulagdes de agua
fria ou trechos de agua fria com alta presséao,
Por exemplo: sub-ramais de &gua fria,
derivagdes de prumadas de agua fria.

e Material: PVC (Policloreto de Vinila).
e Processo: Injecio. 3.2 - Dimensoes:
e Cor: Marrom.
e Conexao: Bolsa / Bolsa / Bolsa.
e Temperatura maxima de servigo:45°C.
e Pressdao maxima de servico: 7,5 O
kgf/cm?.
e Para aplicacdes de servigo acima de
25°C, consultar o catalogo técnico
Krona.
3.1 - Normas de referéncia:
. ABNT NBR 564 e
e ABNT NBR 5626 Codigo BITOLAmm A B B C ©C 0O O 7' =7
D&4s3 258 120 338 180 140 &00 299 250 200 120 139
0445 32x25 420 220 180 720 354 320 250 140 174
D4&h 40x 25 51,6 260 180 B14 400 &00 250 147 220
4 - Beneficios: D4éb L0 132 Bl.6 260 220 914 454 &00 320 197 234
0448 B0 x 25 630 310 180 BBE 450 500 250 133 270
° AtéXiCO. 04s9 B0 x32 630 310 220 1004 50,2 500 320 192 282
. ~ ~ . 0&70 50 x &0 630 310 260 10746 53 B 50,0 400 228 278
e Resistente a corros&o, ndo enferruja. o wny2s 760 360 180 1051 525 600 250 166 345
e Juntas soldaveis a frio. 0472 75x50 920 430 310 1420 73.0 750 500 280 420
e Longa vida util. 0473 Tows0 920 430 340 1546 785 750 400 343 425
0870 B85 x &0 1030 4B0 34,0 14654 B30 B50 &00 34,7 470
0872 110 x&60 1300 41,0 34,0 199.0 1000 MO0 &00 385 &&0
0873 1075 130,0 41,0 43,0 209010585 100 750 £35 &25
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FICHA TECNICA

5 - Instrugoes de uso: 6 - Recomendacoes:

e Corte o tubo no esquadro, faca o e Antes de utilizar o adesivo, confira o

chanfro e lixe as superficies a serem
soldadas (ponta do tubo e bolsa da
conexdo) de forma a aumentar a
aderéncia.

Limpe as superficies lixadas utilizando
a Solucdo Preparadora Krona. Com
um pincel, passe o adesivo plastico
Krona nas superficies a serem
soldadas, evitando o excesso de
adesivo.

Encaixe as superficies a serem
soldadas posicionando o tubo até o
fundo da bolsa. Atente-se para o
correto posicionamento da peca.
Remova o0 excesso de adesivo e
aguarde 1 hora para liberagao do fluxo
d'agua e 12 horas para o teste de
pressao.

prazo de validade indicado na
embalagem.

Para reparo em tubulacdo aparente
refaca o trecho danificado utilizando
conexdes soldadas por adesivo. Nao
deve ser usada luva de correr
instalacdo aparente.

O adesivo é um reagente quimico, em
caso de acidente siga as informacdes
presentes na embalagem ou FISPQ
do produto.

Se forem conduzidos elementos
quimicos relevantes uma tabela
especifica de resisténcia deve ser
consultada, essa tabela é encontrada
no site da Krona na segcao de
download.
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