CEG e Innovative heat shrink solutions

MEZ

Instrukcja montazu
mufy termokurczliwej elektrooporowej

Niezbedne materialy i wyposazenie:

- mufa MT - dobrana odpowiednio do $rednicy ptaszcza,
- wiertarka lub wkretarka akumulatorowa oraz frez @24mm,
- mtotek do wbicia korkédw odpowietrzajacych,

- zgrzewarka do korkow zgrzewanych,

- palnik gazowy na propan-butan BN40 (lub odpowiednik) dla srednic 90-315 oraz BN60 dla wiekszych Srednic, butla z gazem,

reduktor, waz przytgczeniowy,
- ptétno scierne (ziarno 40-60),

- zmywacz (aceton lub alkohol etylowy pow. 90%) oraz czysciwo,
- tasmy grzejne dobrane do srednicy zewnetrznej ptaszcza,
- zgrzewarka elektrooporowa, napinacz tasm grzejnych, obejmy metalowe z napinaczami, taker (zszywacz reczny),

- okulary i rekawice ochronne,

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

UWAGA: Mufe nalezy nasungc na rure przed pospawaniem ztgcza.
Folie ochronng nalezy zdjg¢ dopiero podczas instalacji.

1. Nasung¢ mufe centralnie nad ztjcze.
Zaznaczy¢ na ptaszczu  korice  mufy.
Nastepnie przesung¢ mufe w bok na
odlegto$¢ pozwalajagca na przygotowanie
miejsca montazu. Zaznaczyé miejsce
montazu tasmy grzejnej w odlegtosci 2 cm
od zaznaczonej krawedzi mufy.

4. Zdjg¢ folie ochronng z mufy, przesunaé ja
wzdtuznie i ulokowad centralnie nad ztacze

pomiedzy oznaczenia naniesione w p.l.
Rozpocza¢ obkurczanie mufy nad tasma grzejna
na obu konicach mufy. Nalezy uzywaé zéttego
miekkiego ptomienia.

Obydwa konice ztacza nalezy ogrzewac
az do catkowitego obkurczenia. Po zakornczeniu
ogrzewania obydwa korice ztacza powinny
ciasno przylega¢ do powierzchni ptaszcza rury.

2. Oczysci¢ czysciwem i zmywaczem ptaszcz
z  wszelkich  zanieczyszczern  lotnych
oraz pozostatosci smardw, olejow, itp.
Nastepnie nalezy powierzchnie aktywowac
Za pomoca papieru $ciernego o ziarnistosci
40 + 60.

UWAGA: Obszar oczyszczony ptaszcza rury
powinien siegac kilka cm poza korice mufy
zaznaczone w p.1, a obszar wewnatrz mufy
powinien by¢ ok. 2 cm szerszy od szerokosci
elementéw grzejnych.

5. Po obkurczeniu mufy na tasmie grzejnej
nalezy mozliwie szybko, na obkurczone
konce mufy, zatozy¢ obejmy metalowe z
napinaczami.

3. Natozy¢ i napigé¢ (napinaczem) tasmy
grzejne wokot ptaszcza rury w odlegtosci
ok. 1 cm od oznaczen naniesionych w p.1.
w taki sposob, ze dwa druty tasm grzejnych
skierowane sg na zewnatrz ztacza, a koniec
tasmy umieszczony jest w zaczepach klipsa
montazowego. W celu zabezpieczenia
przed przemieszczaniem tasmy (zwarciem)
umocowac wokét, do ptaszcza przy pomocy
zszywacza (takera).

6. Na obkurczone konce mufy zatozyé
obejmy metalowe z napinaczami, i za ich

pomoca zacisngc obejmy wokot
obkurczonych  korcow  mufy. Przed
przystapieniem do dalszych czynnosci
odczekaé¢ do jej catkowitego ostygniecia
(przynajmniej 30-40°C).
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7. Woystajgce konce drutu tasm(y)
grzejnej(ych) taczymy z  koncowkami
przewoddw zgrzewarki elektrooporowe;j.

10. Po ostygnieciu mufy, frezem @24mm
nawierci¢ otwory wlewowe tak, aby byty
skierowane pionowo ku gérze.

UWAGA: Po nawierceniu otworéw i
catkowitym  ostygnieciu  zaleca  sie
przeprowadzenie  ciSnieniowej préby
szczelnosci ztacza zgodnie

z wymogami PN-EN 489.
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8. Uruchamiamy program zgrzewarki i
przeprowadzamy zgrzewanie.

9. Obejmy metalowe mozna zdjgé¢ dopiero

po wystudzeniu miejsca zgrzewu
(przynajmniej 30-40°C). W ten sposob
otrzymujemy trwate, zgrzane elektro-

oporowo, potgczenie mufy z ptaszczem PE.

9. Préba cisnieniowa wg PN-EN 489.

Po obkurczeniu mufy, jeden otwdr montazowy nalezy
zatka¢ korkiem, w drugim umiesci¢ zestaw pompki
z manometrem. Konce mufy nalezy spryska¢ woda
ze $rodkiem pienigcym (na przyktad - mydtem) — ciecz
nie moze mie¢ negatywnego oddziatywania na ptaszcz
ostonowy, materiat ztgcza, ani srodowisko. Badanie
szczelnosci  nalezy wykonywaé z  zastosowaniem
powietrza pod cisnieniem 20 kPa, w temperaturze
< 40°C, przez minimum 2 minuty. W tym czasie nalezy
obserwowaé, czy na koncach nie pojawig sie banki
mydlane. Ich brak jest oznaka prawidtowego montazu —
mozna przystapi¢ do zalewania mufy pianka izolacyjna.
W przypadku pojawienia sie baniek nalezy powtérzyc
procedure obkurczania.
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10. Przez jeden z nawierconych otworédw nalezy
wla¢ pianke.

11. Natychmiast po wlaniu pianki
zabezpieczy¢ otwory wlewowe poprzez
whbicie mtotkiem korkéw
odpowietrzajacych. ,0Ogonek” korka nalezy
ustawi¢ prostopadle do osi rurociggu.

12. Po odgazowaniu i ostygnieciu pianki
nalezy usungé¢ korki odpowietrzajgce
i rozwierci¢ frezem (324 mm (jezeli jest
potrzeba) otwory wlewowe, aby umozliwi¢
montaz korkéw wgrzewanych.

13. Wagrza¢ korki zgodnie 1z 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. Powtdrzy¢
operacje z drugim korkiem i otworem.

Instalacja zakonczona
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