HOJA TECNICA
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El DS LK es una junta mecanica de elastémero con una

estructura densa que sirve para sellar de forma duradera
las conexiones de tubos con manguito y de piezas del ar-
mazén del manguito de hormigén y hormigén reforzado.

e EI DS LK cumple con los requisitos de DIN EN 681-1/
DIN 4060 [88] (juntas elastoméricas) y de las normas de
calidad de FBS.

e Los empalmes para tubos con DS LK satisfacen los
criterios de los procedimientos 1-4 de DIN EN 1916.

e EI DS LK es una junta mecénica de compresién. Requiere
un hombro o una cdmara en el extremo liso, que
determina el asiento del perfil.

e EI DS LK esta disponible con distintas secciones eficaces.

e El fabricante de tubos suministra el DS LK hasta la obra
con los componentes por separado o lo fija al extremo
liso en la fabrica.

e El DS LK facilita el centrado de los tubos gracias a su
forma plana ascendente.

e EI DS LK puede asumir las elevadas cargas de ciza-
[lamiento inspeccionadas en virtud de las normas de
calidad de FBS.

Probado y sometido a controles de calidad por MPA
Berlin-Brandenburg (Alemania).

VENTAJAS ESPECIALES

e Junta mecanica de cufia con una forma ideal.

e Combina facilidad y seguridad de montaje de los tubos
con la mayor seguridad posible del sellado.

e Suministrado a granel, calefactable por separado en
caso de temperaturas bajas.

MATERIAL

El DS LK suele fabricarse con caucho estireno-butadieno
(SBR), con una dureza de 40+5 IRHD. Este material resiste
el desgaste habitual provocado por las aguas residuales.
Las aguas residuales suelen contener liquidos ligeros
(aceite, benzina, combustible), por lo que es recomenda-
ble utilizar el DS LK de caucho de acrilonitrilo-butadieno
(NBR), que ofrece una mayor capacidad de resistencia
ante ellos.
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REQU'S'TOS DE LOS TU BOS (todas las medidas en mm)

La longitud del anillo de sellado se determina de la forma siguiente:
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e Los tubos de hormigén y hormigén reforzado deben
cumplir los requisitos de DIN EN 1916 y DIN V 1201.

Mediante medidas técnicas de fabricacion (por ejemplo, la
utilizacion de anillos de soporte internos y externos), se puede
garantizar el cumplimiento de los valores limite w méax. y w
min. indicados en la tabla de dimensionamiento durante la
produccién de los tubos.

Ejecucion del extremo liso:

® rs > 0,35 hj (observar FBS-QR)
e |s=lrs-15;

e Im=lso-Is-10

Ancho de la camara:

e>b+3

e En el caso de juntas con camara, el volumen de sellado de la
camara debe disponer de espacio suficiente.

DIMENSIONAMIENTO DEL ANILLO DE SELLADO

(todas las medidas en mm)

Para medir el grosor de anillo hj obligatorio, hay que deter-
minar el ancho de la ranura del manguito w. Para ello, hay
que medir en, como minimo, diez tubos de una produccién

o entrega el didmetro exterior del extremo liso y el didmetro
interior del manguito. Hay que seleccionar los tubos y los
didmetros seguin la inspeccién, de modo que incluyan los
valores méaximos y minimos. Hay que calcular el valor maximo
w maéx. y el valor minimo w min. de la ranura del manguito a
partir de los valores de medicién de la forma siguiente:

w méx. = dso méx. — dsp min.
2

w min. = dso min. — dsp max.
2

. 1=2,73 x (dsp + hj)

(deformacién 32,5% — 50%,
pretensado s = 15 %)

hj

14 0,6 0,2 26,5 8,7 6,8 7.7 09
16 0,6 0,2 30 9,9 7.7 8,8 1,1
17 0,6 0,2 30 10,6 8,2 9.4 1,2
18 0,6 0,2 30 11,2 8,7 9,9 13
19 0,8 0,2 30 11,8 9,2 10,5 13
21 0,8 0,2 34 131 10,2 11,6 15
23 038 0.2 37 14,4 1M1 12,7 1,6
24 0,8 0,2 37 15,0 11,6 13,3 1,7
26 0,8 0,2 37 16,2 12,5 14,4 1.9
28 0,8 0,2 37 17,5 13,4 15,5 2,0
30 0,8 0,2 43 18,8 14,4 16,6 2,2
23 1.2 0,2 43 20,6 15,9 18,3 23
36 1,2 0,2 43 225 17,3 19,9 2,6

Hj menores y mayores a peticion.

INDICACIONES PARA LA COLOCACION DE
TUBOS

El empalme para tubos DS LK se puede montar sin problemas
con las herramientas habituales de las obras.

Durante la colocacién de los tubos, hay que tener en cuenta la
norma DIN EN 1610 y la hoja de trabajo DWA-A 139.

Antes del montaje, limpie el anillo de sellado, el manguito y
el extremo liso.

Monte el anillo de sellado con pretensado en el extremo
liso, distribuya el pretensado y coléquelo en el hombro.

Cubra la superficie interior del manguito y el anillo de
sellado con Lubricante DS. Se recomienda aplicar también
lubricante al anillo de sellado, dado que ello contribuye a
minimizar la fuerza de montaje.

e Introduzca el extremo liso de forma centrada en el manguito
y junte los tubos.

En el caso de las propiedades de los materiales indicadas en los |
cuadros y graficos tinicamente se garantizan los valores requeridos
por las normas correspondientes. Las fichas informativas y el mate-

rial impreso ofrecen el mejor asesoramiento posible. Sin embargo,
su contenido no es juridicamente vinculante. Por lo demas, se
aplicaran nuestras condiciones generales de venta.
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