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Aby osiggng¢ jak najwiekszg zywotnos¢ wezy stalowych, oraz bezusterkowg ich eksploatacje powinny one by¢
zamontowane w poprawny sposéb. Gtéwng przyczyng uszkodzen jest zmeczenie materiatu na karbach weza.

Nalezy pamietac, ze wszystkie elastyczne przewody posiadajg ograniczony czas eksploatacji, i gdy sg one uzywane do
transportu niebezpiecznych mediéw (np. gorace lub tatwopalne substancje, niebezpieczne zwigzki chemiczne) powinny
by¢ sprawdzane oraz testowane podczas regularnych przegladéw.

ZAPOBIEGANIE PRZELAMYWANIU W EZA

DOBRZE ZLE

Promien zagiecia weza stalowego nie powinien by¢ mniejszy niz podany w dokumentacji gdyz moze wystgpi¢ zmeczenie
i przedwczesne uszkodzenie weza. Nalezy zapobiegaé ostrym zatamaniom weza w poblizu koncéwek.

ZAPOBIEGANIE SKR ECANIU WEZA

DOBRZE ZLE

Skrecenie weza powoduje jego uszkodzenie i przedwczesne zuzycie. Aby zapobiec skrecaniu weza nalezy na jednym z
jego koncow zamontowac kotnierz obrotowy lub zlgcze z nakretkg. Waz nalezy montowaé zawsze w taki sposob aby
ptaszczyzna ruchu weza pokrywata sie z jego osig symetrii. Waz nalezy przytrzymywac kluczem podczas dokrecania.

ZAPOBIEGANIE ROZCI AGANIU ORAZ SCISKANIU WEZA

DOBRZE
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Jezeli zamontowany waz jest $cisniety lub rozciggniety wéwczas jego zywotnosé ulega znacznemu skréceniu.

ZAPOBIEGANIE PRZECIERANIU W EZA

Okres eksploatacji ulega znacznemu skrdceniu jezeli waz zostanie zainstalowany w pozycji powodujgcej jego ocieranie
0 inne obiekty.

NIGDY NIE PRZEKRACZAJ MAKSYMALNEGO CI SNIENIA PRACY WEZA !!!

W3z nie moze pracowac przy cisnieniu wyzszym od jego ci$nienia roboczego. Nalezy réwniez zawsze wzig¢ pod uwage
temperature pracy weza i skorygowa¢ maksymalne dopuszczalne cisnienie robocze odpowiednim wspoétczynnikiem. W
razie jakichkolwiek watpliwosci skonsultuj sie z Dziatem Technicznym TUBES INTERNATIONAL.

USZKODZENIE WEZA

W przypadku zauwazenia jakichkolwiek oznak uszkodzenia lub przecieku weza nalezy dokona¢ bezzwiocznej jego
wymiany.

www.tubes-international.com
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A steel hose has to be properly installed to prolong its life and to ensure faultless exploitation. The main reason of failure
is material fatigue on the hose corrugation. It is vital to remember that all elastic assemblies have limited operation time.
If they are used to deliver dangerous media (e.g. hot or flammable substances, dangerous chemicals), test and
inspection should be carried out regularly.

HOSE BREAKAGE PREVENTION

CORRECT

TOO SMALL
BENDING RADIUS
INCORRECT

Bending radius of a steel hose should not be smaller than one given in the manual to avoid material fatigue or premature
damage. It is necessary to prevent bending of a hose to small radius near its fittings.

HOSE KINKING PREVENTION

CORRECT INCORRECT

It is kinking of a hose that causes failure or premature wear. So as to prevent hose kinking a swivel flange should be
installed on one of hose ends. A hose should always be installed in such a way that its movement is the same as its
symmetry axis.

HOSE ELONGATION AND SQUEEZING PREVENTION

CORRECT INCORRECT
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If a hose is installed in a squeezed or stretched way, its life is significantly shortened.
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HOSE ABRASION PREVENTION
If a hose is installed in a position a causing rubbing against other objects, its operation time is shorter.
NEVER EXCEED HOSE MAXIMUM WORKING PRESSURE!!

A hose must be used under the pressure higher than its working pressure. Working temperature should always be taken
into account and maximum working pressure should be adjusted by proper factor. Contact TUBES INTERNATIONAL
Technical Department | case of any problems.

HOSE DAMAGE

Hoses with any signs of failure or leakage should be exchanged immediately

www.tubes-international.com




