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Profesjonalne narzedzia do montazu systemu Sigma-Li Modern

Narzedzia do zgrzewania

Nasadki grzewcze do PE - RT
916 do 063

Pétautomat do zgrzewania
832 do 063

Urzadzenie reczne do osiowego
zgrzewania @16 do 925

Narzedzia do kalibracji

Kalibrator odpowiada ===

Wymiarom oraz Kalibrator wymienny do

ksztaftowi nasadki urzadzenia do kalibracji
grzewczej PE - RT 032 do 063

Kalibrator reczny @16 do 925

Urzadzenie do kalibracji rur 832 do 963

INSTRUKCJA WYKONYWANIA POLACZEN
ZGRZEWANYCH POLIFUZYJNYCH
SYSTEMU SIGMA-LI MODERN

1. Potaczenie zgrzewane polifuzyjnie polega na podgrzaniu i uplastycznieniu
koncowki powierzchni wewnetrznej i zewnetrznej rury oraz dwdch powierzchni
ksztattki (zewnetrznej trzpienia i wewnetrznej kielicha ksztattki), a nastgpnie
nasunigciu rury na trzpien ksztattki. Reasumujac proces wykonywania potgczenia
mozna podzieli¢ na trzy gtdwne etapy:

Etap 1: Podgrzewanie powierzchni zgrzewanych do uplastycznienia,

Etap 2: taczenie poprzez osiowe nasuniecie rury na trzpien ksztattki,

Etap 3: Studzenie potgczonych elementéw do uzyskania trwato$ci potaczenia.

2. Poprawne przygotowanie rury:

Kalibrator odpowiada wymiarom oraz
ksztattowi nasadki grzewczej PE - RT

- przycia¢ rure Sigma-Li prostopadle - skorzystac z narzedzia do kalibracji rury

narzedziem do cigcia rury

UWAGA: do kalibracji zaleca sig uzywania kalibratora Sigma-Li, ktory
dzieki specjalnej konstrukcji nadaje rurze odpowiedni wymiar
i ksztaft odpowiadajgcy nasadce grzewczej do systemu PE - RT.




3. Wykonanie ztacza:

ELEMENTY PRZED PRZYSTAPIENIEM DO ZGRZEWANIA

Rura wielowarstwowa
PE-RT/AL/PE-RT

Nasadka grzewcza
do rur PE-RT

Nasadka grzewcza
do ksztaftek PE-RT

Rys. 1 Element grzejny

- Przed przystapieniem do wykonania ztgcza oczys$cié¢ nasadki grzewcze, rury, ksztaftki
z nieczysto$ci tj. kurzu, smaru, osadu itp., niewtasciwe wyczyszczenie elementdéw
moze spowodowac niewtasciwe wykonanie potaczenia.

- Osadzi¢ na ptycie grzewczej zgrzewarki odpowiednie dla danej $rednicy rury i ksztattki
pary nasadek grzewczych zgodnie z ich przeznaczeniem.

NAGRZEWANIE ELEMENTOW

Wsuna¢ rurg
do oporu

Wsuna¢ ksztattke

Rys. 2 do oporu

uwaga 1:

- Do procesu zgrzewania rur i ksztattek PE - RT systemu Modern powinny by¢
wykorzystane wytacznie nasadki grzewcze firmy Sigma-Li

- Przekreci¢ pokretto zgrzewarki Sigma-Li do oporu w pozycje t-max

- Po osiggnigciu wymaganej temperatury zgrzewarki, sygnalizowanej zielong lampka
kontrolng termostatu, przystapi¢ do procesu zgrzewania.

- Proces zgrzewania: wsuwamy jednoczes$nie rurg oraz ksztattke do odpowiednich
nasadek grzewczych do oporu, zgodnie z rysunkiem nr 2, po czym natychmiast
wysuwamy rure oraz ksztattke z nasadek grzewczych.

Ksztattka PE-RT

GOTOWE ZtACZE

Rura wielowarstwowa

PE-RT/AL/PE-RT Ksztattka PE-RT

Rys. 3 Wsuna¢ rure do oporu

taczymy ze sobgq ksztattke z rurg wsuwajac rure do kielicha ksztattki az do napotkania
oporu jak na rys. nr 3. Zespolenie wykona¢ osiowo, nie przekrecajac.

Uwaga:

Istotne jest aby potaczenie rury z ksztattkg wykonaé w mozliwie jak najkrétszym czasie
od momentu nagrzania rury i ksztattki.

- Po zespoleniu rury z ksztaftkg przytrzymujemy potaczenie w nieruchomej pozycji przez
okoto 15 sekund

Uwaga:
Nie zaleca sie wykonywania ztacza ponizej temperatury + 5°C.
5. Po wykonaniu instalacji w Systemie Modern wykona¢ prébe ci$nieniowa. Producent

zaleca uzycie korkéw stopowych 1/2" Sigma-Li, stosowanych do sprawdzenia
zaréwno szczelno$ci i drozno$ci instalacii:

Rys. 4. Zasada dziatania korka stopowego

Przyci$nigcie korka stopowego spowoduje wyptyw medium

Oringi (szczelnos¢)

Przycisna¢ korpus

wewnatrz korka Korpus stopowy (drozno$¢)

Gwint zew. 1/2"

Systemowe rozwigzania

Podejscie pod
grzejnik - boczne

Podej$cie pod grzejnik - dolne

Korek z zaworem stopowym z rys. 4
umozliwia wykonanie préby
szczelnosci oraz droznosci instalacji

Standardowy 5 cm rozstaw,
podigczy pod grzejniki

Stabilne mocowanie
do podtoza




