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Instrukcja montazu mufy termokurczliwej z mastikiem
i doszczelniajagcymi opaskami sieciowanymi radiacyjnie

Niezbedne materialy i wyposazenie:

- mufa MTO1 - dobrana odpowiednio do srednicy ptaszcza,

- 2 opaski TPSM-PE we wtasciwym rozmiarze,

- wiertarka lub wkretarka akumulatorowa oraz frez @24mm,

- zgrzewarka do korkéw zgrzewanych,

- mtotek do whbicia korkédw odpowietrzajacych,

- palnik gazowy na propan-butan BN40 (lub odpowiednik) dla $rednic 90-315
oraz BN60 dla wiekszych srednic, butla z gazem, reduktor, waz przytgczeniowy,

- ptétno $cierne (ziarno 40-60),
- zmywacz (aceton lub alkohol etylowy pow. 90%) oraz czysciwo,
- okulary i rekawice ochronne,

- dodatkowe wyposazenie ochronne zgodnie z wymogami BHP,
- przy opadach atmosferycznych i silnym nastonecznieniu - parasol lub namiot.

UWAGA: Opaski oraz mufe nalezy nasung¢ na rure przed pospawaniem zfgcza.

Folie ochronng nalezy zdjgé dopiero podczas instalacji.

1. Przygotowanie

Przed spawaniem rur
przewodowych, natozy¢ po jednej
opasce na kazdy z koncéw
zespotdw rurowych i przesungé
po okoto jeden metr od koncow
ptaszcza.

2. Nasung¢ mufe nad ztacze.
Zaznaczy¢ na ptaszczu korice mufy.
Nastepnie przesung¢ mufe oraz
opaski doszczelniajgce w  bok

na odlegtos¢ pozwalajaca
na przygotowanie miejsca
montazu.

3. Oczysci¢ czysciwem i zmywaczem
ptaszcz z wszelkich zanieczyszczen
lotnych oraz pozostatosci smardéw,

olejéow, itp.  Nastepnie nalezy ja
aktywowa¢ za pomocy papieru
Sciernego o ziarnistosci 40 + 60. Ruch
papieru musi odbywa¢ sie po
obwodzie rury, nigdy wazdtuz.
UWAGA: obszar oczyszczony
powinien siega¢ kilka cm poza
wczesniej zaznaczone korice mufy.

4. Ptaszcz podgrzaé za pomoca
tagodnego ptomienia (palnik
propan — butan) do temperatury
okoto 60°C.

5. Zdjg¢ folie ochronng z mufy,
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6. Zdja¢ folie zabezpieczajaca

7. Rozpocza¢ obkurczanie mufy

8. Powierzchnia mufy powinna by¢ miekka,
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po czym nasuna¢ mufe warstwe uszczelniajgco - na obu jej koricach. Nalezy uzywad ale nie nadpalona. Po  czesciowym
do uprzednio zaznaczonego adhezyjna. 26ttego miekkiego ptomienia. Mufe ostygnigciu powinien pojawi¢ sig niewielki
L . . . wyptyw masy adhezyjno - uszczelniajacej.
potozenia. grzac az do catkowitego UWAGA: Dla muf powyzej érednicy
obkurczenia kofAcow. D: 315mm, w sytuacji, gdy w wyniku zbyt
Po zakoriczeniu wygrzewania korice krétkiego podparcia mufy przez ptaszcz
powinny doktadnie przylega¢ rury preizolowanej (ponizej 12cm), moze
. . wystgpic unoszenie jej krawedzi

do ptaszcza rury preizolowanej . L
X w trakcie stygniecia, zalecamy
na catym obwodzie. zastosowanie, do przytrzymania koncow
mufy, blach i paséw zaciskowych, takich
jak przy mufach elektrozgrzewanych.
Zaciski nalezy zatozy¢ i dociggnaé
bezposrednio po zakonczeniu ogrzewania
koncow mufy, a zdja¢ po okoto 15-20

minutach.
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9. Po ostygnieciu mufy, frezem 10. Kolejnym etapem jest instalacja
@24mm nawiercic¢ otwory opasek TPSM-PE na obu korcach
wlewowe tak, aby byly skierowane mufy.

pionowo ku gorze.

UWAGA: Po nawierceniu otworéw

i catkowitym ostygnieciu zaleca sie

przeprowadzenie ci$nieniowej

proéby szczelnosci ztacza.
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11. Zdja¢ opakowanie ochronne
z opaski. Nie usuwaé jeszcze folii
ochronnej z warstwy adhezyjno-
uszczelniajace;j.

12. Wstepne podgrzanie

Podgrzac réwnomiernie
powierzchnie ptaszcza ostonowego
i mufy do temperatury okoto 60°C,
uzywajac  ,miekkiego”,  zdttego
ptomienia palnika. Nalezy zwréci¢
uwage rozgrzanie byto jednakowe
na catej powierzchni.

14. Stosujac stabilny 26tty ptomien,
obkurcza¢  tuleje od  $rodka,

13. Montaz opaski

Umiesci¢ opaske centralnie

nad koricem mufy i usunagé folie zaczynajgc od gory stopniowo

ochronng z warstwy adhezyjno- omiatajac  ptomieniem  schodzi¢

uszczelniajacej. do dotu. Podczas ogrzewania,
wyttoczony wzor (moleta)
na powierzchni opaski powinien
zmienic sie na gtadka powierzchnie.
Obkurczanie powinno odbywac sie
od srodka w kierunku jednego
z koricdw opaski, az do catkowitego
obkurczenia. Powinien pojawi¢ sie
niewielki wyptyw masy adhezyjno-
uszczelniajacej na catym obwodzie.

17. Préba cisnieniowa wg PN-EN 489:2009.

Po obkurczeniu mufy i opasek, jeden otwér montazowy nalezy zatkaé korkiem,
w drugim umiesci¢ zestaw pompki z manometrem. Korice opasek nalezy
spryska¢ wodg ze Srodkiem pienigcym (na przyktad - mydtem) — ciecz nie moze
mie¢ negatywnego oddziatywania na ptaszcz ostonowy, materiat ztacza,
ani srodowisko. Badanie szczelnosci nalezy wykonywac z zastosowaniem
powietrza pod ciSnieniem 20 kPa, w temperaturze < 40°C, przez minimum
2 minuty. W tym czasie nalezy obserwowac, czy na korncach nie pojawig sie
barki  mydlane. Ich brak jest oznaka prawidtowego montazu
— mozna  przystagpi¢c do zalewania mufy pianka izolacyjna.
W przypadku pojawienia sie baniek nalezy powtérzy¢ procedure obkurczania.

20. Po odgazowaniu i ostygnieciu
pianki nalezy zdemontowac korki

odpowietrzajgce i rozwiercic¢
frezem @24 mm  (jezeli jest
potrzeba) otwory wlewowe,
aby umozliwi¢ montaz korkéw
wgrzewanych.
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15. Powtdrzyc operacje 16. Po ostygnieciu mufy i opasek
obkurczania na drugim koncu przeprowadzamy prébe szczelno$ci
opaski. Montaz jest zakoriczony, ztacza  zgodnie z  wymogami
gdy cata powierzchnia opaski PN-EN 489:2009 przy zastosowaniu
jest gtadka i na obu korcach aparatu do proby cisnieniowej.

pojawit sie niewielki wyptyw masy
adhezyjno - uszczelniajacej
na catym obwodzie.

Dopiero po jej pozytywnym wyniku
mozemy przystapi¢ do pianowania.

18. Przez wczesniej przygotowane
otwory nalezy wla¢ pianke.

19. Natychmiast po wlaniu pianki
zabezpieczy¢ otwory  wlewowe
poprzez wbicie mtotkiem korkéw
odpowietrzajacych. ,,0gonek” korka
nalezy ustawi¢ prostopadle do osi
rurociagu.

21. Wegrzaé korki zgodnie
z instrukcjg zgrzewarki do korkow.
Zalecane jest jednoczesne grzanie
korka i otworu przez 30 sekund
przy temperaturze grzatki 230°C,
po czym réwnomierny docisk korka
az do zastygniecia spoiny.




