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Nr art. Nr art.
Do rur Stabi                     D Ilość sztuk  

w kartonie 
H81000 H82000 16 1000
H81001 H82001 20 800
H81002 H82002 25 700
H81003 H82003 32 440
H81004 H82004 40 300
H81005 H82005 50 240
H81006 63 120
H81007 75                          100
H81008 90 60

Nr art. A L Ilość sztuk  
w kartonie 

H81101 149 213 150

UCHWYTY DO RUR

LISTWA MONTAŻOWA

ZAŚLEPKA

Nr art. d A min. Ilość sztuk  
w kartonie 

H70000 16 13,3 1000
H70001 20 14,5 1000
H70002 25 16,0 700
H70003 32 18,1 500
H70004 40 20,5 250
H70005 50 23,5 170
H70006 63 27,4 80
H70007 75 31,0 50
H70008 90 35,5 36
H70009 110 41,5 24
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REDUKCJA

TULEJA 110

NOŻYCE

Nr art. D/d A B min. C
Ilość  

sztuk  
w kart. 

H40000 20/16 16,0 13,3 34,0              1200
H40001 25/16 18,5 13,3 36,0              1100
H40002 25/20 18,0 14,5 37,0 900
H40003 32/20 21,0 14,5 42,0 640
H40004 32/25 21,0 16,0 43,5 560
H40005 40/20 26,0 14,5 50,0 400
H40006 40/25 26,0 16,0 50,0 350
H40007 40/32 26,0 18,1 50,5 300
H40008 50/32 33,0 18,1 56,5 180
H40009 50/40 32,0 20,5 60,0 150
H41000 63/32 41,0 18,1 65,0 100
H40010 63/40 41,0 20,5 66,5 100
H40011 63/50 35,0 23,5 63,0 100
H40012 75/50 37,5 23,5 65,5 80
H40013 75/63 34,5 27,4 81,0 50
H40014 90/50 37,5 23,5 71,0 48
H40015 90/63 37,5 27,4 73,0 45
H40016 90/75 36,5 31,0 75,0 40
H40017 110/90 38,5 35,5 76,0 27

Nr art. d A Ilość sztuk  
w kartonie

H80501 z kanalikiem 110 85 20
H80502 bez kanalika 110 79 20

Nr art. Do rur o 
średnicy

10085001 0-40 VIRAX
10085002 50-110 REMS

10085003 dodatkowe noże 
10085002 50-110  
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Nr art. Do rur o 
średnicy

85000 Zdzierak 16/20
85001 Zdzierak 20/25
85002 Zdzierak 25/32
85003 Zdzierak 32/40
85009 Zdzierak z prowadzeniem 40
85004 Zdzierak z prowadzeniem 50
85005 Zdzierak z prowadzeniem 63
85006 Zdzierak z prowadzeniem 75
85007 Zdzierak z prowadzeniem 90

85008  Zdzierak z prowadzeniem 110
85010 Zdzierak (współpraca z wiertarką) 16
85011 Zdzierak (współpraca z wiertarką) 20
85012 Zdzierak (współpraca z wiertarką) 25
85013 Zdzierak (współpraca z wiertarką) 32

Art.no Power
10085011 zgrzewarka 700 W
10085012 zgrzewarka 1300 W
10085015 zgrzewarka 1800 W

85060 zestaw (700W + walizka +podstawa + 2 śróby + Ø16-32)

85061 zestaw (700W + walizka +podstawa + 2 śróby + Ø16-50)

85070 zestaw (1300W + walizka +podstawa + 2 śróby + Ø16-32)

87071 zestaw (1300W + walizka +podstawa + 2 śróby  + Ø16-50)

85080 zestaw (1800W + walizka +podstawa + 2 śróby + Ø16-50)

85019 walizka
85020 podstawa
85030 śróby mocujące końcówki zgrzewające

ZDZIERAK

KOŃCÓWKI ZGRZEWAJĄCE

ZGRZEWARKA DO RUR I ZŁĄCZEK

Nr art. Do rur o średnicy
84000 końcówka zgrzewająca 16
84001 końcówka zgrzewająca 20
84002 końcówka zgrzewająca 25
84003 końcówka zgrzewająca 32
84004 końcówka zgrzewająca 40
84005 końcówka zgrzewająca 50
84006 końcówka zgrzewająca 63
84007 końcówka zgrzewająca 75
84008 końcówka zgrzewająca 90
84009 końcówka zgrzewająca 110
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PROCES ZGRZEWANIA

1. Cięcie rur na odpowiednie odcinki.
Rury powinny być cięte prostopadle do osi za pomocą nożyc 
do rur lub obcinaka krążkowego. 

    

2. Czyszczenie i znakowanie.
Przed zgrzewaniem należy oczyścić koniec rury i kształtkę 
oraz zaznaczyć na rurze głębokość wsunięcia rury w 
kształtkę, zgodnie z zamieszczoną tabelą.
 

3. Zdejmowanie warstwy aluminium w rurach stabi.
Stosując rury stabi  należy przed zgrzewaniem usunąć 
wierzchnią warstwę polipropylenu i aluminium za pomocą 
zdzieraków. Po zakończeniu zdzierania sprawdzić czy taśma 
została całkowicie usunięta gdyż pozostawienie nawet 
drobnych cząsteczek w strefie zgrzewu może prowadzić do 
rozszczelnienia połączenia w czasie eksploatacji.

4. Nagrzewanie elementów.
Po nagrzaniu zgrzewarki do odpowiedniej temperatury, tj. 
260°C należy kształtkę i końcówkę rury  wsunąć na końcówki 
grzejne ruchem posuwistym nieobrotowym do zaznaczonej 
wcześniej głębokości i nagrzewać zgodnie z czasem podanym 
w tabeli.

5. Łączenie.
Zdjąć rurę i kształtkę z końcówek grzejnych i połączyć 
wciskając je bez obracania do wcześniej zaznaczonej 
głębokości.  W czasie nasuwania ustalić wzajemne położenie 
rury i kształtki. Złącze pozostawić nieruchomo do uzyskania 
żądanej trwałości. 
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