
BRUKSANVISNING OCH MONTAGEINSTRUKTION FÖR 

UNITEC PVC lim 

BRUKSANVISNING OCH MONTERINGSANVISNINGAR FÖR PVC RÖR 

LIMET 

Unitec PVC lim är framställd på en bas av lösningsmedlet NMP (N-Methyl-Pyrrolidon) som kan 

blandas med vatten under alla förhållanden. 

Det innebär att limmet alltid bör användas i enlighet med de tekniska data och begränsningar som 

gäller för produkten. 

 

ARBETSHYGIEJNE  

Lösningsmedlet NMP har en avfettande effekt på huden, så det rekommenderas att använda 

handskar av nitril eller butylgummi. 

Fördi limmet är 100% blandbart med vatten, är det alltid tillrådligt att ha en hink vatten för tvättning 

klar, eftersom limmet i kontakt med vatten neutraliseras fullständigt och därigenom skyddars 

huden, om det har varit i kontakt med limmet. 

FÖRBEREDELSE AV ARBETET 

Røremnerne kapas till önskad längd med en rät vinkel och gradas.  

Rör och rördelar rengöras noggrant med rent, torrt papper.  

Det är inte nödvändigt att använda ett rengöringsmedel eller lösningsmedel  

Det är oftast inte nödvändigt att använda sandpapper om inte fittings passar för hårt på röret. 

Toleransen mellan rör och rördelar skall vara sådana att det finns utrymme för lim. 

 

LIMNING MED UNITEC PVC 

Limflasken är försedd med en appliceringsmunstycke . När spetsen är avskuren, kan den 

användas för att applicera limmet. 

Spetsen skärs motsvarande munstycksutloppet som skall användas, och limmet appliceras: 

 

 

1: Applicera en ring av lim på rörelementet, cirka 5 mm från kanten. 

2: Applicera en ring av lim i hylsan också ungefär 5 mm från kanten. 



OBS: 

Volym av lim beror på rörets diameter och toleranser, vilket medför att antalet som behövs limringe 

(mängd) av rör och rördelar skall bestämmas från fall till fall. MEN, limfogan måste fyllas ut helt! 

 

 

3: Samla rördelarne med en vridande rörelse till stopp eller uppmätta avståndet. 

4: Fortsätt vridande rörelse tills du känner ökad resistens. 

 

OBS: Ökningen i motstånd indikerar att limmet kommer att "greppa", men anger inte att härdning 

är klar. Det bör noteras att limfogan kommer att förstöras om limfogen belastas mekaniskt innan 

härdning är avsluttat. 

 
 

5: Om det finns överflödigt lim torkas det med en bit torrt hushållspapper. 

 

OBS: För större limningsopgaver eller vertikala fogar, kan det vara svårt att avgöra om det finns 

överflödigt lim på insidan av rörene. Det rekommenderas därför starkt att alltid spola rörsystemet 

med vatten, varigenom överflödigt lim neutraliseras.Omfattas minskningsinsatser i monteringen 

måste de alltid limmas på röret först, varefter hylsar kan installeras. Detta för att förhindra en 

nylimet samling blir överbelastad under montering av nästa samling. 

 



6: Kom ihåg att finjusteras fittings och komponenter som måste passa exakt med den sista 

justering. Om du försöker att justera efter limmet har "greppat", förstörs limningen. 

7: Rördelar med diameter upp till ca 65 mm är oftast gradat runt och med goda toleranser som 

säkerställar att limningen fortskrider väl. 

Rör och rördelar med större diametrar måste alltid kontrolleras för att säkerställa att produkterna är 

runda, och att tolerans är tillräckligt små för att säkerställa god bindningsstyrka i den slutliga 

limfogen.. 

OBS: LIMMET KAN INTE ANVÄNDAS FÖR LIMNING AV FOGAR SOM HAR STÖRRA 

TOLERANSER ÄN SON ANGES I STANDARDERNA FÖR PVC RÖR 

RÖRLEDNINGAR  OCH KOPPLINGAR 

(Tilverkare av rör och kopplingar oplyser Toleranserna för de olika diametrar på rör och 

kopplingar).  

De större diametrar limmas, desto större blivar mänden av överflödigt lim vanligvis, och det 

rekommenderas att vidtas för att undanröja /neutralisera överflödigt lim genom att genomspola  

rörat med mycket vatten.  

Överskott lim utan på rörat tas bort genom att torka med hushållspapper.  

Överflödigt lim på insidan av ett rörsystem neutraliseras via genomspolning med vatten. Avlägsnat 

/ neutraliserades överskottet av lim inte kan lösningsmedlet NMP, som är i Unitec PVC lim, 

försvaga rörsystemet, fördi lösningsmedlet tills netralisering är fortfarande är aktivt.  

Överflödigt lim som är kvar vid kanten av en samling kommer på grund av absorption av fukt från 

omgivningen blir vita fördi innehållet av PVC i Unitec PVC utfällas. Limmet är da härdat. 

8: Härdningstider för limning med Unitec PVC beror på flera faktorer: 

 

A: Limmängd 

B: Fuktighet 

C: Temperatur 

D: Fuge storlek 

A: Mängden av lim ska alltid hållas så låg som möjligt, precis tillräckligt för att fylla limfogen. 

B: Fukt har ett stort inflytande på den limmets härdning. Det rekommenderas att använda limmet 

ved en luftfuktighet på 50-70% RH.  

Högre luftfuktighet skadar inte limmets härdning, men accellererar härdningsprocessen.  

Limmets öppen tid (bruks tid från applicering til härdning)bliver  mycket kortare, desto högre 

luftfuktighet. 

 

OBS:  

RH under 40% förlängar härdningstidan med 2-3 timmar och därför är det särskilt viktigt här at 

gennomspola med vattn. Vid långa härdningstider kan flexibla PVC-slangar och speciella tunna 

PVC rördelar upplösas av NMP, som kan orsaka deformation och därav dålig limning. Används 

borste eller andra applikatorer, se till att den är torr.  



Unitec PVC bör alltid förvaras i en väl tillsluten behållare, och luften ska alltid pressas ur flaskan. 

C: Limmet kan användas från 0 ° till + 80 ° C, men fungerar bäst vid 10 ° C till + 40 ° C. 

Härdningstiden förkortas vid högre temperaturer. 

 

D: Standard toleranser mellan rör, kopplingar och komponenter måste beaktas. Via för stora 

toleranserna, försvagad bindning och härdningstiden kan förlängas avsevärt. Om objekten inte är 

cylindrisk, måste justeras så att det finns utrymme för limmet i fogen. 

Härdtidar: Vid limning av vattenbärande rörsystem tillverkade av PVC, är följande allmänna 

härdningsprocess tillämplig: 

1 timme efter limning : 2 bar  

2 timmar efter limning: 3 bar  

3 timmar efter limning: 4 bar 

Därefter kan trycket ökas med 1 bar per timme tills rörets maximala arbetstryck har nåtts. 

Obs! Detta gäller för en rördiameter upp till 65 mm.Limmas en större diameter rekommenderas 

torktid på minst 24 timmar innan röret trycktestas.  

Om större rördiametrar skall limmas rekommenderas härdning i minst 24 timmar innan systemet 

trycktestas. Måsta fugan limas enligt kenligt specifika normer, måsta härdningstiden vara i enlighet 

med standardkraven. 

 

9: Slutlig åtgärd 

 

 
 

Efter limningen är klar pressa ut luften ur flaskan och sätt på locket så att limmet inte stelnar. 

 

Se även följande tekniska data: 

 

 

 



Unitec PVC  TEKNISKA DATA 

Produktbeskrivning: 

Unitec PVC är ett patenterat speciallim för limning av PVC-plast då det önskas lång öppettid och 

goda skarvfyllande egenskaper. 
Unitec PVC kan endast användas till limning av PVC-plast. 

Unietc PVC levereras redo att användas och får inte blandas med andra lim eller lösningsmedel. 

ARBETSVILLKOR 

Arbetstemperatur: 0° til + 80°C 

 Luftfuktighet: 30-80 % RH (se punkt 8 B) 

FYSISKE DATA  

Leveransform: Flytande 

Farg: Transparent 

Löslighet i vatten: 100 % 

Andel av fasta partiklar: 18 - 20 % 

Lösningsmedel: NMP (N-Methyl-2-Pyrrolidon) 

Tixotropisk: Ja  

Viskositet: 15.000-20.000 mPa.s 

Torrhalt: > 18%Densitet: 1,12 g/ml 

Kokpunkt: 202° C  

Fryspunkt: - 24° C  

Flampunkt: 95° C  

Självantändningstemperatur: 346° C  

Relativ Avdunstningshastighet: 0,05 

Mättnad koncentration / 20 ° C: 525 ppm  

 

REAKTIVITET  

Blanda inte Unitec PVC med andra kemikalier. Genom reaktion med oxidationsmedel, genereras 

giftig rök. 

KEMIKALIERESISTENS  

UNITEC PVC kan användas till limning av PVC i anläggningar med vatten och 

kemikaliebelastning, motsvarande användningsområdet för PVC. I tveksamma fall ska alltid utföras 

provlimningar. 

Unitec PVC får inte blandas eller kommer i kontakt med vatten för limning, da limet herved 

neutraliseras. 

 

Unitec PVC levereras färdig blandade klar för användning, och bör inte blandas med andra lim 

eller lösningsmedel. 

BRAND  

Vid brand avger Unitec PVC giftig rök, så inandning bör undvikas. Utsläckning med vatten, 

koldioxid, skum eller pulver. 

 

CERTIFIKATER: BS 6920; DIN 16970; ASTM D 2564-80 pkt. 6.3.3.; NS 2944 pkt. 6.4.  


