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Система кровельных водоотводов Plastmо Polska, благодаря набору разнообразных комплектующих, позволяет при любых условиях решить большинство проблем с которыми мы сталкиваемся при установке водоотводов. Но иногда особенности дизайна здания могут продиктовать  ситуации, требующие принятия быстрых решений. В этой главе мы предлагаем инструкции и рекомендации по ручному изготовлению как стандартных, так и нестандартных деталей.

Следует учитывать, что для качественного выполнения работ необходимы навыки работы с материалом и определенное мастерство.

Всегда используйте в работе только мягкое пламя, т. е. пламя на конце должно быть светлым. Следите, чтобы нагреваемые поверхности размягчались равномерно.

Неправильно направленное или неподвижное пламя приведет к горению изделия, т. е. изделие обуглится. Обожженное место необходимо тщательно зачистить перед склеиванием готового изделия.

О рекомендуемых инструментах см. раздел 6.2 – 5.
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Примеры кернеров для изготовления соединений – муфт.
1. Алюминиевый кернер изготовлен по желаемой форме и размеру. Жесткость металлического кернера обеспечивает стабильность получаемых параметров муфты. Кернер из алюминия должен быть нагрет перед употреблением.
2. Используя изготовленный заводским способом пластиковый кернер также можно добиться стабильных параметров муфты. Пластиковый кернер, изготовленный из ПВХ, не требует предварительного нагрева.
3. В качестве кернера без особого труда может быть использован отрезок водосточной трубы из ПВХ. Конец кернера должен быть обработан снаружи (необходимо снять фаску) и перед использованием смазан любым «жидким» мылом. Это облегчит движение кернера внутри трубы, так как при быстром остывании, муфта сжимается.
4. Для изготовления «свободной» муфты при помощи кернера из водосточной трубы рекомендуется обернуть кернер куском писчей бумаги, обильно пропитанной «жидким» мылом. Такая бумажная накладка поможет обеспечить больший допуск (допустимое отклонение от стандартного размера).
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Изготовление соединений-муфт.

Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

 -внешний кернер на 76мм.
1. Конец трубы заострен внутри и скруглен снаружи при помощи полукруглого напильника.

2. Смажьте кернер «жидким» мылом. Отмерьте и пометьте на трубе расстояние 70мм от вершины (обычная глубина муфты). Эти 70мм будут участком последующего нагревания. Начинайте нагревать трубу с конца, двигая пламя медленно по направлению к отметке, всё время поворачивая трубу в руке до тех пор, пока вся зона нагревания не размягчится. Труба должна быть нагрета таким образом, чтобы самым горячим участком был ее конец, постепенно остывая ближе к отметке.
3. Глицериновая ванна нагревается до температуры 1400С, уровень жидкости должен совпадать с глубиной муфты.
4. После того, как труба нагрелась, ее следует надеть на кернер (рис.4). Следите за тем, чтобы ось муфты совпадала с осью трубы.
5. Немедленно охладите водой (или мокрой ветошью). Быстрое охлаждение особенно важно, если вместо кернера используется кусок водосточной трубы, чтобы муфта не приняла коническую форму.
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Описание калибровочных инструментов для изготовления одноуровневых соединений.
1. Калибровочные инструменты, сделанные из алюминия, обеспечивают стабильный размер конца трубы, однако их нужно вручную нагреть перед использованием.
2. Используя готовые калибровочные инструменты из ПВХ, вы также обеспечите стабильные размеры концам труб. Пластиковые калибровочные инструменты не требуют предварительного нагревания.
3. В качестве калибровочного инструмента вполне подойдет кусок водосточной трубы, при условии, что калибровочный инструмент сделан из трубы того же диаметра, который требуется для изготовления одноуровневого конца. Для успешного результата необходима короткая муфта длиной 20мм, которая может быть частично использована в качестве захватывающей муфты и частично облегчит вставку конца трубы в калибровочный инструмент. Перед использованием, калибровочный инструмент нужно смазать «жидким» мылом изнутри. Также весьма важно быстрое охлаждение.
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Изготовление одноуровневых соединений.

Необходимы следующие дополнительные инструменты:

 - 71мм внутренний калибровочный инструмент.

Зауживая гладкий конец трубы можно получить соединение-муфту гладкое снаружи.
1. Конец трубы снаружи заостряется на конус (снимается фаска).
2. Смажьте калибровочный инструмент «жидким» мылом изнутри. Отмерьте и пометьте на трубе 70мм от конца. Эти 70мм будут участком последующего нагревания.
3. Начинайте нагревать трубу с конца, двигая пламя медленно по направлению к отметке, всё время поворачивая трубу в руке до тех пор, пока участок нагревания не размягчится. Труба должна быть нагрета таким образом, чтобы самым горячим участком был ее конец, постепенно остывая ближе к отметке.
4. Глицериновая ванна нагревается до температуры 1400С, причем уровень жидкости должен совпадать с длиной той части, которая должна быть заужена. 

5. После того, как труба нагрелась, ее следует вставить в калибровочный инструмент, пока она не остыла. Если труба начнет заминаться на нагретом участке, который еще не вошел в калибровочный инструмент, постучите по противоположному краю, вставляя трубу в калибровочный инструмент легкими толчками. В то же самое время охлаждайте заломы воздухом.
6. После того, как труба заужена, немедленно охладите её водой или мокрой ветошью.
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Изготовление воронок.

Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

 -71мм внешний кернер.
1. Отрежьте кусок желоба длиной 300мм.

2. Отрежьте от 75-миллиметровой водосточной трубы кусок длиной 120мм. Обрежьте один конец так, чтобы у него был такой же контур, как и у желоба.

3. Измерьте и отметьте внутренний диаметр воронки на желобе (3a), и просверлите отверстие в центре отметки (3b). Отверстие должно быть на 35-40мм меньше, чем диаметр трубы. Обработайте напильником все острые края вокруг отверстия. Нагрейте участок, между отверстием и отметкой (3ab-заштриховано).

4. Намыльте края кернера. Наденьте желоб на кернер (4). Если кернер металлический, его следует нагреть так, чтобы он был теплый на ощупь. Кернер не вынимать, пока расширение не остыло (см. пункт 7). Нанесите немного мыла на изготовленную воронку желоба.

5. Отмерьте и поставьте отметки по всей окружности воронки на расстоянии 35 мм от края. Нагрейте этот участок. Нагреваемый участок должен быть самым горячим на конце трубы и самым холодным рядом с отметкой.

6. Наденьте трубу воронки (6) на расширение желоба (6А).

7. Остудите воронку и выньте кернер. Очистите участок под склеивание. Нанесите небольшое количество клея (приблизительно 5мм) только на трубу воронки и немедленно склейте воронку с расширением желоба.
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Изготовление угла под 450 в несколько этапов.

Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

 - брусок с углом скоса 450.
На всех чертежах загнутый край обода желоба развернут вверх.

Скошенный брусок с деревянными угловыми планками используется для поддержки скосов угла во время подгонки и склеивания.
1. Отрежьте кусок желоба длиной 500мм. Сделайте в центре вырез под углом 450.

2. Отмерьте «нахлёст» длиной 20мм и отрежьте загнутый край обода.

3. Нагрейте внутреннюю часть «нахлёста» (заштриховано). Придайте «нахлёстовому» соединению форму, удерживая части в требуемом положении. Охладите «нахлёстовое» соединение мокрой ветошью.

4. Нагрейте центральную часть (заштриховано) и наденьте ее на другую половину, используя вспомогательное приспособление (4a).
5. Нагрейте оставшуюся часть соединения «внахлест» (заштриховано). Вставьте ее на место, водя приспособлением вверх-вниз, пока соединение «внахлест» не остынет. 

6. Отмеченный черным участок – это укрепление под загнутым краем обода желоба, сделанное из пластинки ПВХ (6a). Используйте для этого небольшой кусочек выпрямленного желоба или водосточной трубы.
Предварительно очищенные участки необходимо склеить. Нанесите небольшое количество клея (приблизительно 5мм) на соединение «внахлест» и укрепление и немедленно сопоставьте их.

Прижмите участки желоба друг к другу при помощи резиновой ленты или скоб, прикрепленных к деревянной доске.

В конце работы нанесите клей изнутри и снаружи стыков для лучшего соединения.
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Изготовление угла под 450 в один этап.
Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

 - брусок с углом скоса 450.

На всех чертежах загнутый край обода желоба развернут вверх.

Скошенный брусок с деревянными угловыми планками используется для поддержки скосов угла во время подгонки и склеивания.
1. Отрежьте кусок желоба длиной 500мм. Сделайте в центре вырез под углом 450.

2. Отмерьте «нахлёст» длиной 20мм и отрежьте загнутый край обода.
3. Нагрейте соединение «внахлёст» и наденьте его на другую половину воронки со скосом под 450 так, чтобы передний край обода желоба были на одном уровне с задним краем.

4. Вспомогательный инструмент (3a) отрезан от куска желоба и используется для прижима нагретого соединения »внахлёст» к другому желобу, водите им вверх-вниз, пока соединение не остынет.

5. Отмеченный черным участок – это укрепление под загнутым краем обода желоба, сделанное из пластинки ПВХ (4a). Используйте небольшой кусочек выпрямленного желоба или водосточной трубы.
Предварительно очищенные участки необходимо склеить. Нанесите небольшое количество клея (приблизительно 5мм) на соединение «внахлёст» и укрепление и немедленно сопоставьте их.

Прижмите участки желоба друг к другу при помощи резиновой ленты или скоб, прикрепленных к деревянной доске.

В конце работы нанесите клей изнутри и снаружи стыков для лучшего соединения.
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Изготовление колена с углом 900 без вспомогательных инструментов.

1. Отрежьте кусок трубы длиной 600мм.

2. Разрежьте трубу посередине под углом 150.

3. Сделайте косой срез трубы (В) примерно на 5мм ниже базового.

4. На коротком участке трубы отмерьте участок соединения »внахлёст» длиной 15мм и поставьте отметку. На длинном участке трубы поставьте отметку на расстоянии 8-10мм от конца. Проведите линию между этими отметками на всем протяжении.

5. Нагрейте 2/3 трубы, начиная от короткого конца трубы (В) (заштриховано). Направляйте пламя горелки под углом внутрь трубы так, чтобы не нагревались участки за пределами отметок.

6. Когда нагретый участок размягчится, сомкните трубы (А) и (В) вместе, удерживая правильный угол. Не убирайте трубу (А), пока шов не остынет.

7. Вспомогательный инструмент (С) вырезан заранее из куска водосточной трубы, одного диаметра с обрабатываемой трубой.

8. Нагрейте оставшуюся 1/3 трубы (В) (заштриховано). Следите за тем, чтобы ранее нагреваемый участок не нагревался снова.

9. Когда нагретый участок размягчится, уберите трубу (А) и используйте вспомогательный инструмент (С), чтобы придвинуть нагретый «нахлёст» к трубе (В). Двигайте вспомогательный инструмент вперед-назад и из стороны в сторону, пока нагретый участок не остынет.

10. Сделайте муфту на трубе (А) и одноуровневое соединение на трубе (В). Подготовьте участки для склеивания. Нанесите полоску клея шириной примерно 5 мм на «нахлёст» и немедленно склейте обе части.
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Изготовление колена с углом в 450 при помощи вспомогательных инструментов.
Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

 - внешний сдвоенный кернер на 71мм.

Обратите внимание на то, что концы вспомогательного инструмента (С) неодинаковы (С1 и С2).
1. Отрежьте кусок трубы длиной 600мм.
2. Разрежьте трубу посередине под углом в 22,50.

3. На коротком участке трубы отмерьте участок под нахлест длиной 25мм. На длинном участке трубы поставьте отметку на расстоянии 10мм от конца. Проведите линию между этими отметками на всем протяжении.
4. Нагрейте 2/3 трубы, начиная от короткого конца трубы (В) (заштриховано). Направляйте пламя горелки под углом внутрь трубы, чтобы не нагревались участки за пределами отметок.

5. Когда нагретый участок размягчится, вставьте конец вспомогательного инструмента (С1) в трубу. Не вынимайте вспомогательный инструмент, пока образовавшийся наплыв не остынет.

6. Вспомогательный инструмент (D) вырезается заранее из куска водосточной трубы, одного диаметра с базовой трубой.

7. Нагрейте оставшуюся 1/3 трубы (В) (заштриховано). Следите за тем, чтобы ранее нагреваемый участок не нагревался снова. Горелку держите снова под наклоном, направляя пламя снизу вверх напротив той части трубы, которую собираетесь нагреть.
8. Когда нагретый участок размягчится, вставьте конец вспомогательного инструмента (С2) в трубу, а вспомогательным инструментом (D) придвиньте нагретый нахлест к вспомогательному инструменту (С2). Двигайте инструмент (D) вперед - назад и одновременно из стороны в сторону, пока нагретый участок не остынет.

9. Сделайте муфту на трубе (А) и одноуровневое соединение на трубе (В).

10. Подготовьте участки для склеивания. Нанесите полоску клея шириной примерно 5мм на нахлест и немедленно соедините обе части.
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Изготовление разветвлений – без вспомогательных инструментов.

Из 75 мм водосточной трубы изготовьте следующее:

1. Возьмите два куска трубы длиной 300мм. Разрежьте одну из труб посередине под углом 22,50. Сделайте разрез 10мм на другой трубе.
2. В центре трубы А просверлите 40мм отверстие (D). Начертите затем «щит» длиной 65мм, включая сорока миллиметровое отверстие. Верхняя часть «щита» должна быть  10мм шириной (Е). Вырежьте весь «щит». Зачистите напильником все шероховатости вокруг отверстия.

3. На трубе (F) замерьте и отметьте 15мм на верхней части «щита» (G) и 10мм на его нижней части Н. Очертите линией весь «щит».

4. Теперь щит разделен на 2 этапа нагрева. Первые 2/3, начиная с верхней части «щита» (I) и 1/3 – с нижней части (J).

5. Вначале нагрейте верхнюю часть (I). Сконцентрируйте пламя как можно лучше, чтобы не размягчать участки за пределами отмеченного. Сжатием разрезанной трубы (С) получаем выступающий шов (I). Следите за тем, чтобы шов был достаточно отогнут назад. Слишком большой выступ впоследствии можно подкорректировать.

6. Нагрейте нижнюю часть (J). Используйте трубу-ответвление (В), присоединив которую завершённый шов.

7. Чтобы добиться хорошей пригонки соединения, держите трубу-ответвление (В) под нужным углом по отношению к трубе (А) и нагревайте нахлест до тех пор, пока он прочно не охватит трубу-ответвление.

8. После охлаждения разделите обе части. На концах трубы (А) изготавливается муфта и одноуровневое соединение. На конце трубы (В) изготавливается муфта. Подготовьте участки для склеивания. Нанесите полоску клея примерно 5мм шириной на трубу (А). Немедленно сопоставьте с трубой (В) и склейте.
В конце работы клей также наносится снаружи, чтобы закрепить стыки.


	

	
                                       ВОДОСТОЧНЫЕ ЖЕЛОБА


	
	11.1 – 12a


	Самостоятельное изготовление элементов водосточной системы Plastmo Polska

	
Изготовление разветвлений при помощи вспомогательных инструментов.

Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

А: Шаблон;

В: Наружный кернер на 71мм;

С: Наружный кернер с прямым скосом на 71мм;

D: Наружный кернер со скругленным скосом на 76мм;

Е: Транспортир.

1. Отрежьте кусок трубы (F), длиной примерно 500мм.

2. Отрежьте кусок трубы (G), длиной примерно 200мм.

3. Приложите шаблон (А) к трубе (F) в том месте, где вы хотите присоединить трубу-ответвление. Сделайте отметки на трубе по трафарету.

4. Просверлите отверстие внутри отмеченного участка. Отверстие должно быть велико настолько, чтобы в него можно было вставить одно из лезвий специальных ножниц для резки профиля.

5. Вырежьте отмеченный участок и зачистите напильником края отверстия от заусениц. Если заусеницы не убрать, они могут явиться причиной трещин на стыке трубы и разветвления.

6. Тщательно зачистите края отверстия, чтобы в дальнейшем свести к минимуму риск обгорания краев отверстия.

7. Нанесите отметки, как показано на чертеже, от самого узкого конца отверстия и на 2/3 вниз. Расстояние между краем отверстия и отметкой должно быть примерно 20мм, а между вершиной узкой части отверстия и отметкой – примерно 8-10мм.
8. Передвигайте горелку равномерно внутри отмеченного участка, всё время направляя пламя в сторону отверстия. Проверяйте периодически, чтобы жар не выходил за пределы отмеченного участка, особенно за пределы узкого конца отверстия.

9. Когда нагретый участок размягчится, вставьте кернер (В) как можно глубже в трубу, чтобы вертикальный конец задел нагретый участок. Это предотвратит прогиб трубы.
	


	
                                       ВОДОСТОЧНЫЕ ЖЕЛОБА


	
	11.1 – 12b


	Самостоятельное изготовление элементов водосточной системы Plastmo Polska

	
10. Затем заведите в отверстие тонкий конец кернера с закруглением (D1) и при помощи транспортира (Е) разверните кернер назад под углом 150. Надёжно удерживайте кернер D1, пока нагретое место не остынет.

11. Поставьте отметку на расстоянии приблизительно 15мм от еще не нагретого края отверстия.
12. Очень, очень слабым пламенем нагрейте эту область, направляя горелку, как показано на рисунке.

13.  Введите кернер с прямым скосом (С) в трубу с острым концом до начала нагретого участка.

14. При помощи толстого конца расширительного кернера (D2) поднимите нагретый участок и введите расширительный кернер (D2) в трубу; затем протолкните расширительный кернер (D2) до холодного участка расширения. Воспользуйтесь транспортиром (Е) чтобы проверить правильность угла кернера (D2).

15. Когда нагретая поверхность остынет, выньте расширительный кернер (D2) и установите вместо него трубу (G).

16. Если в каком-то месте шов не плотно окружает трубу (G), его необходимо осторожно нагреть небольшим пламенем – тогда шов вокруг трубы уплотнится.

17. Изготовьте муфту и одноуровневое соединение трубы (F) и муфту трубы (G). Зачистите склеиваемые области. Нанесите полоску клея шириной приблизительно 5мм на внутреннюю поверхность трубы (F). Присоедините трубу (G) немедленно.
В конце работы клей также наносится снаружи, чтобы усилить стыки
	


	
                                       ВОДОСТОЧНЫЕ ЖЕЛОБА


	
	11.1 - 13


	Самостоятельное изготовление элементов водосточной системы Plastmo Polska

	
Изготовление разветвления в один этап с использованием вспомогательных инструментов.
Вам понадобятся следующие вспомогательные инструменты:

А: Шаблон;

В: Наружный кернер на 71 мм;

С: Наружный кернер с прямым скосом на 71 мм;

D: Наружный кернер со скругленным скосом на 76 мм;

Е: Транспортир.

Для изготовления разветвления под с углом 750 в один этап следуйте первым 6 пунктам раздела 11.1 – 12.

7. Пометьте область нагрева: поставьте метку на расстоянии 8-10мм от узкого места отверстия и приблизительно 15мм от широкого.

8. Сделайте метку на каждой стороне отверстия от узкого конца и 2/3 ниже от отверстия. Расстояние от отверстия до метки приблизительно 20мм.

9. Обведите отверстие. Обведённая зона будет областью нагрева.

10. Аккуратно нагрейте обведенную область. Введите кернер (В) в трубу так, чтобы вертикальный конец коснулся нагретой поверхности. Расширительный кернер (D1) поворачивайте вниз в отверстии и наклоняйте под углом 150, воспользовавшись транспортиром (Е).

11. Введите кернер (С) сначала в трубу с гладким концом, до края нагретой поверхности. Затем поверните расширительный кернер (D1) так, чтобы толстый конец (D2) поднял последнюю часть нагреваемой поверхности, формируя «воротник».

12. Держите расширительный кернер под углом 150, сверяясь с транспортиром.

13. Когда нагретая поверхность остынет, выньте расширительный кернер (D2) и установите вместо него трубу (G).
14. Если в каком-то месте шов не плотно окружает трубу (G), его необходимо осторожно нагреть небольшим пламенем – тогда шов вокруг трубы уплотнится.

15. Изготовьте муфту и одноуровневое соединение трубы (F) и муфту трубы (G). Зачистите склеиваемые области. Нанесите полоску клея шириной приблизительно 5мм на внутреннюю поверхность трубы (F). Присоедините трубу (G) немедленно.
В конце работы клей также наносится снаружи, чтобы скрепить стыки.

	


	
                                       ВОДОСТОЧНЫЕ ЖЕЛОБА


	
	11.1 - 14


	Самостоятельное изготовление элементов водосточной системы Plastmo Polska

	
Изготовление сгибов.
Небольшого изменения направления трубы можно добиться посредством сгиба.

Качественно выполненные сборки складки сгиба требуют большого умения и знания правил.

Нагрейте до размягчения узкую область - примерно половина окружности трубы. Согните и остудите трубу. Для достижения наилучшего результата введите продольно разрезанные куски труб с каждой стороны.

Если длина прямого конца 200мм, то величина отклонения должна составлять, приблизительно, 25мм; если 400мм, то ширина отклонения составит 50мм.
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