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/General Instructions \—/ \

Raychem tubing is supplied in an expanded form. When heated above 125°C they attempt to shrink back to their original dimensions,

conforming to the objects they cover. Use a propane (preferred) or butane gas torch.

Adjust the torch to obtain a soft blue flame with a yellow tip. Pencil-like blue flames should be avoided. Keep the torch aimed in the

shrink direction to preheat the material. Keep the flame moving continuously to avoid scorching the material. Tubing should be cut

smoothly with a sharp knife leaving no jagged edges. Clean and degrease cable and parts that will come into contact with the tubing.

When installing multiple tubing make sure that the surface of the last tube is still warm before positioning and shrinking the next tube.

If installed tube has cooled, reheat the entire surface.

Thin wall tubing (wall thickness up to 1 mm): Use a hot air gun and follow the General Instructions as appropriate.

Industrial scale production using uncoated tubing:

It is recommended to use a forced circulation hot air oven.

1. Vertical installation: Place tubing over the relevant area. Start shrinking at the lower end working towards the top.

2. Horizontal installation: Place tubing over the relevant area. Start shrinking in the centre working towards the ends.

3. Properly installed tubing should be smooth and conform to the inner components. On coated tubing adhesive should be visible at
both ends.

KNote: Allow to cool before applying mechanical strain.
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Allgemeines \—/ A
Raychem warmeschrumpfende Schlduche werden in expandierter Form geliefert. Bei Erwarmung auf Temperaturen Gber 125°C
schrumpfen sie auf ihre vorbestimmte GréRe (Herstellungszustand) und passen sich ganz der Form des darunterliegenden Kérpers
an. Beschichtete Teile umschlieRen das zu schiitzende Bauteil fest— und feuchtigkeitsdicht, wobei Kleber bzw. Dichtungsmasse
schmilzt und alle Riefen und Hohlraume ausfillt.
Montagehinweise
Méglichst Propan- (wird bevorzugt) oder Butangas verwenden. Weiche, gelbe Flammenspitze einstellen. Scharfe, blaue
Flammenspitze vermeiden. Flamme beim Aufschrumpfen in Schrumpfrichtung halten, damit Schlduche entsprechend vorgewarmt
werden. Brenner stetig bewegen, um értliche Uberhitzung zu vermeiden. Metallteile gut vorwarmen (ca. 60°C).
Samtliche zu verklebenden Teile reinigen und mit fettfreiem Losungsmittel entfetten. Gebrauchsanweisung des
Lésungsmittelherstellers ist zu beachten. Bei Verarbeitung von diinnwandigen Schrumpfschlauchen (Wanddicke bis 1 mm) wird
ein HeiRluftgeblase als Warmequelle empfohlen. Bei industrieller Serienanfertigung von unbeschichteten Schlauchen werden
Warmluftéfen mit Luftumwalzung empfohlen.
1. Schlauche in senkrechter Lage vom unteren Ende ausgehend aufschrumpfen.
2. Schlauche in waagerechter Lage von der Mitte ausgehend aufschrumpfen. Lufteinschliisse vermeiden. Bei unter-schiedlichen
Durchmessern des zu schitzenden Bauteils, Schlauche von der groReren Seite ausgehend aufschrumpfen.
3. Schlauche mussen rundum fest und faltenfrei anliegen. Schlauche vor mechanischer Belastung auf Umgebungstemperatur
\_ abkuhlen lassen. Y,
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Algemene richtlijnen
Raychem krimpkousen worden in geéxpandeerde vorm geleverd. Wanneer ze boven 125°C verwarmd worden trachten ze terug te
krimpen naar hun originele vorm en sluiten aldus perfect aan over de vormen die ze bedekken.
Gebruik een propaan- (bij voorkeur) of een butaanbrander. Regel de brander zodanig dat U een zachte blauwe vlam met gele punt
verkrijgt. Houd de vlam in de krimprichting van de stukken teneinde ze voor te verwarmen.
De vlam moet voortdurend in beweging blijven zodat het materiaal niet verbrand wordt. De krimpkousen moeten recht afgesneden
worden. Reinig en ontvet de delen die in contact komen met de krimpkous.
Indien er krimpkousen boven elkaar geinstalleerd worden moet de oppervlakte van de laatst gekrompen krimpkous warm zijn
alvorens de volgende te installeren. Indien ze reeds afgekoeld is moet de opperviakte herverwarmd worden.
Dunwandige krimpkousen (wanddiktes tot 1 mm): Gebruik een warmeluchtgenerator in plaats van een brander.
Industriéle productie gebruik makend van krimpkousen zonder kleefstof:
Het is aangeraden een oven te gebruiken met warme luchtcirculatie.
1. Verticale installatie
Plaats de krimpkous over de te bedekken zone. Krimp ze te beginnen aan de onderzijde naar de bovenzijde toe.
2. Horizontale installatie
Plaats de krimpkous over de te bedekken zone. Krimp ze te beginnen bij het midden naar beide uiteinden toe.
3. De krimpkousen moeten na installatie glad en zonder plooien zijn. De vorm van de aldus bedekte delen moet duidelijk zichtbaar
zijn. Indien de krimpkous met lijm bekleed is moet deze zichtbaar zijn aan beide uiteinden.
KNota: Laat de krimpkousen afkoelen alvorens mechanisch te belasten.
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Instructions générales
Les fourreaux Raychem sont livrés sous forme expansée. Quand ils sont chauffés au-dela de 125° C, ils se rétreignent pour
retrouver leurs dimensions originales, se conformant aux objets qu’ils recouvrent. Utilisez une torche alimentée en propane (de
préférence) ou en butane. Réglez la torche pour obtenir une flamme douce avec une extrémité jaune et non ronflante. Orientez la
torche dans la direction du rétreint afin de préchauffer le matériau. Maintenez la flamme en mouvement de fagon permanente pour
éviter d’endommager le matériau. Les fourreaux doivent étre coupés proprement avec un outil bien aiguisé. Nettoyez et dégraissez
les parties qui seront en contact avec le fourreau. Lors de l'installation de fourreaux superposés, vérifiez que la surface du dernier
fourreau est encore tiede avant de positionner et rétreindre le fourreau suivant. Si ce n’était pas le cas, réchauffez la surface toute
entiéere.
Fourreau a paroi mince (épaisseur de paroi inférieure a 1 mm). Utilisez un générateur a air chaud et suivez les instructions générales
appropriées.
Production en usine utilisant des fourreaux non enduits : Il est fortement recommandé d’utiliser une étuve a circulation d’air
chaud.
1. Installation verticale : positionnez le fourreau et commencez le rétreint par le bas en remontant progressivement.
2. Installation horizontale : positionnez le fourreau et commencez le rétreint par le milieu et en progressant vers les extrémités.
3. Un fourreau correctement installé doit étre lisse, sans plis et se conformer au substrat. Si le fourreau est enduit d’adhésif, il doit

étre visible aux deux extrémités.
KNote : Laissez refroidir avant d’appliquer toute contrainte mécanique. Y,
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Raychem cijevi isporu€uju se u ekspandiranom (proSirenom) stanju. Kod zagrijavanja na temperaturi preko 1250C, skupljaju se na
to€no odredenu dimenziju (datu u proizvodnji) i prilagodavaju se potpuno obliku i formi obuhvac¢enog predmeta. Oslojeni dijelovi
obuhvate ¢vrsto i vodonepropusno

Sticeni element a ljepilo odnosno brtvena masa tope se i tako popunjavaju sve Zljebove i prazne Supljine.

Upute za montazu

Upotrebljavajte propan (preporuca se) ili butan plin. Podesite plamenik tako da dobijete mekano plavi plamen sa zutim vrhom.
Ostri plavi plamen, sli¢an olovci treba izbjegavati. Drzite plamenik usmjeren u pravcu skupljanja da biste predgrijali materijal.
Pomicite plamen kontinuirano da se izbjegne pregrijavanje materijala. Metalne dijelove dobro predgrijte (cca. 600C). U slu¢aju da
cijevi rezete, upotrebljavajte ostri noz i ravnalo. Odrezani rubovi cijevi moraju biti ravni i bez zareza po sebi.

Ocistite i odmastite kabel i sve druge dijelove koji ¢e do¢i u dodir s ljepilom.

Kod ugradnje kompleta od viSe cijevi, uvijek cijev ispod mora biti vru¢a prije postavljanja i skupljanja slijedece.

Ukoliko se prethodna cijev ohladi morate joj zagrijati vanjsku povrsinu.

Cijev sa tankom stijenkom: (debljina stijenke ispod 1 mm). Kod zagrijavanja ovih cijevi preporuc¢a se upotreba “fena” kao izvora
topline. Op¢e upute i ovdje vrijede.

Industrijska upotreba ljepilom neoslojenih cijevi

Kod industrijske serijske upotrebe toploskupljajucih ljepilom neoslojenih cijevi preporuca se zagrijavanje sa oplahivanjem otvorenim
vruc¢im zrakom.

1. Okomita montaza Postavite cijev preko odgovaraju¢eg podrucja. Skupljanje zapocnite uvijek na donjem kraju cijevi (podnozju)
a nastavite prema vrhu.

2. Vodoravna montaza Postavite cijev preko odgovaraju¢eg podrucja. Skupljanje zapocnite uvijek na sredini a nastavite istiskujuci
zrak prema krajevima. Kod razli¢itih promjera sti¢enih elemenata, skupljanje cijevi obavite uvijek od strane veéeg promjera.

3. Skupljene cijevi moraju biti glatke i bez nabora, sa jasno ocrtanim rubovima unutrasnjih komponenti. Prije mehanickog

\_ opterecenja ostavite cijev da se ohladi na vanjsku temperaturu. Y,

Instructiuni Generale
Tuburile termocontractibile Raychem sunt livrate sub forma expandata. Atunci cand sunt incalzite la temperaturi peste 125° C revin
la dimensiunile initiale, ludnd forma obiectului acoperit. Folositi un arzator cu propan (preferabil) sau butan. Reglati arzatorul pentru
a obtine o flacara usor albastra, cu un varf galben. Flacéra de un albastru intens trebuie evitata. Tineti arzatorul indreptat in directia
termocontractarii pentru a preincalzi materialul. Miscati flacara continuu pentru a evita degradarea materialului. Taiati tubul uniform,
cu un cutit bine ascutit, fara sa |&sati margini. Curatati si degresati toate partile care vor intra n contact cu adezivul. La montarea
stratificatd a mai multor tuburi, inainte de instalarea tubului urmator, asigurati-va c& suprafata ultimului tub instalat este cald&. n cazul
n care tubul s-a racit, reincalziti intreaga suprafata.
Tuburi cu pereti subtiri (grosimea peretelui mai mica de un mm).*
Pentru termocontractare folositi un pistol de aer cald si urmati indeaproape instructiunile de montaj.
1. Instalare verticala: pozitionati tubul in zona dorita. incepet,i sa termocontractati de la partea de jos a tubului, continuand inspre
partea de sus.
2. Instalarea orizontala: Pozitionati tubul in zona dorita. Incepeti s3 termocontractati tubul din centru, continuand inspre capete.
3. Tubul trebuie sa fie neted si fird cute, cu componentele interioare bine definite. In cazul tuburilor adezivate la interior, adezivul
trebuie sa fie vizibil la ambele capete.
Nota: Lasati tubul sa se raceasca Tnainte de a-l supune la orice solicitari mecanice.

/
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OnwTun yntcTBa

Pajxem TonnocobupayknTe LEBKM Ce McnopadyBaaT Bo npolunpeHa coctojba. Kora ce 3arpesaar Ha Temepatypa Hag 125°C ce

cobupaar 0o TOYHO ofpefeHa AnMeH3nja (4ageHa Bo NPoM3BOACTBO), NpunarofyBajkvm ce Ha 06MKOT Ha NPeaMeTOoT LTO ro

ondakaart. MoxenHo e ga ce ynotpebysa NponaH rac unm ropusiHuk co byTtaH rac.

Mpunarogu ro NnNaMeHunKoT 3a Aa ce 4obue Mek CUH nnameH co xonT BpB. OCTpy CMHU NNaMeHn Bo BUA Ha Monue Tpeba aa ce

opnberHyBaar. MNpwu 3arpeBake Ha maTepujanoT APXKETO ro NaMEHUKOT HACOYEH BO NPaBeLoT Ha cobupamse. MocTojaHo ABMXKETO

ro NrameHuKoT 3a Aa ce usberHe nperpeeare Ha Matepujanot. Bo cnyyaj kora ueskarta Tpeba ga ce nceve, Toa Hanpaeu ro co

ocTap Hox 6e3 oa ce octasat HazabeHu neuum. Micunctu ro n obeamacTu ro kabenot u genosute kou Tpeba Aa fojaart BO KOHTAKT

co ueBkaTa. Mpu noctaByBake Ha KOMMIET OZ LIEBKM, CEKOrall NoBpLUMHATa Ha nocneaHarta ueeka Tpeba aa e tonna npeg

nocTaByBah€ 1 3arpeBare 3a cobupare Ha criegHaTa ueBka. AKO NocTaBeHaTa LieBka e U3nageHa, 3arpejte ja NoBTOPHO LenaTa

HaJBOpEeLUHa NOBPLUNHA.

TeHkosupHa ueBka (aebenuHa Ha suaot o 1 mm): Ynotpebu cdeH co Tonon Bo3ayx v cneam rm Onwtute ynatcTBa Ha COOTBETEH

HaYUH.

WHaycTpucka ynotpeba Ha HeocnoeHu LeBKu co nenuno: Kaj Hayctpucka ynotpeba Ha HEOCNOEHM LIEBKM CO NENUo

ce npenopadvyBa 3arpeBare CO OTBOPEH Bper BO3AyX.

1. BepTtukanHa moHTaxa: [loctaBu ja LeBKaTa Bp3 COOTBETHATa NoBpLUMHA. [OYHM CO 3arpeBare 04 AOMHMOT Kpaj (MOQHOX]EeTO)

1 NpOJOMKeTe KOH BPBOT.

2. XopusoHTanHa MoHTaxa: [locTaBu ja LieBkaTa Bp3 COOABETHATA NoBpLUMHa. [oYHM Co 3arepBat-e 3a cobupare Ha LeBKkaTta of
LIEHTapOT KOH KpaeBuTe.

3. CobpaHute ueBky Tpeba aa bugat MasHu, 6e3 Habopu 1 NpunarogeHn Ha BHaTPELLHUTE KOMMNOHEHTU. Ha oBnoxeHun LeBku,
npunueHocTa Tpeba ga buae BuanvBa Ha ABaTta Kpaja.

3abenewka: [lonywtete Aa ce onagat npes MexaHU4YKo OnToBapyBake Ha TONIOCOOPaHNTE LIEBKN.

¢ L

Istruzioni generali di montaggio \

Le guaine termorestringenti Raychem sono fornite in forma espansa. Quando sono riscaldate ad una temperatura superiore ai 125°C esse

si restringono tendendo alle dimensioni originali e vanno cosi a aderire alla superficie dell’'oggetto da ricoprire. Usare preferibilmente, una

torcia a butano o a propano. Regolare la famma in modo tale da ottenere una fiamma blu con la punta gialla. Tenere la fiamma orientata

nella direzione di lavoro in modo da preriscaldare il materiale. Mantenere la torcia in continuo movimento al fine di evitare di bruciare la

superficie della guaina. Pulire e sgrassare le superfici che verranno a contatto con la guaina. In caso di installazione di piu guaine una su

I'altra procedere all'installazione della seconda quando la prima € ancora calda. Se la guaina installata si € raffreddata scaldarne di nuovo la

superficie.

Guaine a basso spessore (fino a 1mm): utilizzare una pistola ad aria calda e seguire le istruzioni.

Produzioni industriali per guaine senza adesivo:

Si suggerisce di utilizzare forni ad aria calda forzata.

1. Installazione verticale: Posizionare il tubo. Iniziare a termorestringere partendo dal basso verso I'alto.

2. Installazione orizzontale: Posizionare il tubo. Iniziare a termorestringere dal centro e procedere verso le estremita.

3. Laguaina correttamente installata & priva di grinze ed assume la forma dell’'oggetto ricoperto. Nel caso di guaine con adesivo, questo,
deve fuoriuscire alle estremita.

Nota: Permettere il raffreddamento prima di applicare sforzi meccanici.

. /
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O6LwWwme pekomeHgaunmn \
TepmoycaxuBaemMble TpyOku rpmbl ,Paixem” nocTaBnsoTCs B pacTsHyTOM Mo AMaMeTpy cocTosiHuu. HarpeTble
cBbiwe 125°C oHU CTpemATCS BEPHYTHCS K NEpBOHAYanbHbIM pasmepam A0 pacTarnBaHus, NOBTOPSIS MPU 3TOM
KOHTYpbl 3NIEMEHTOB, HAXOASALMXCSA Nog HAMK. Vcnonb3ayiiTe nponaHoByto (NpeanoytutensHee) unu ytaHoByto ropenky. OTperynupyinte
nnams ropenku Tak, 4Tobbl NonyyYnTb Msirkoe roryboe nnams ¢ xenTbiM A3blkoM. CneayeT naberatb ocTporo ronyboro nnamenu. lepxvre
ropenky nof yrroM B CTOPOHY HanpaemneHus yCaaku Anst npeaBapuTenbHOro nporpesa matepuana. MocTosHHO nepemellaTte nnams ans
TOro, YToGbl U3bexaTh 0OYrMUBaHNS MOBEPXHOCTMY.
Tpy6ku cnegyeT obpe3aTb OCTPbIM HOXOM, Y4TODbI NONy4nTb rMagkmMe 6e3 3ayceHueB kpasi. 3aunctute n obexupste kabenb 1 Bce
3MeMEeHTbI, C KOTOpbIMU Tpybka ByaeT conpukacaTbest. [py MoHTaxe Tpybok ogHa Ha Aapyryto ybeamTeck, YTo NOBEPXHOCTb TPYOKH,
yCaXKeHHOW nocreaHen, elle Ténnas npexae, YeM ycaxuBaTb Ha Heé crieaytoLyto. Ecnv nocnegHss Tpybka ocTbina, NporpeinTe Bl eé
NMOBEPXHOCTb.
TOHKOCTEeHHble TPYGKM (C TOMLLUMHON CTEHKM A0 1 MM): UCronb3yiTe dheH 1 cneayite HacToswmM ,O6LLMM pekoMeHaaumsam".
Wcnonb3oBaHue Tpy6ok 6e3 kneeBoro crosi B NPOMbILLNIEHHOM NPOU3BOACTBE:
peKoMeHAyeTCs UCNoNb3oBaTb HarpeBaTenbHbIE NeYy C NPUHYANTENBHOW LMPKYNALnen Bosayxa.

1. MoHTax B BepTUKanbHOM MOJOXEHUMN: YCTaHOBUTE TPYOKY B HYXKHOM NOMNoXeHun. HaunHanTe ycaaky ¢ HWKHEro KoHua, NpoaBurasice
BBEpPX.

2. MoHTax B ropusoHTanbHOM MOMOXEHNN: YCTAHOBUTE TPYOKY B HY>KHOM MOMOXeHun. HaunHaviTe ycaaky B LieHTpe, MPOoaBUrasicb B
HanpaBneHUn KOHLOB.

3. [loBepxHOCTb NMpPaBWIbHO YCaXeHHOW TpyOKku fomkHa ObiTb rmaakon 6e3 MopLymnH. MNpy 9TOM AOMKHbI MPOCTYNaTh KOHTYPbl ANIEMEHTOB,
Ha KoTopble OHa ycaxeHa. o kpasiM TPyOOK, NOKPbITIX U3HYTPY KIeeMm, Npy NPaBUbHON yYCaaKe Knen AomKeH BbICTynaTb ¢ 06enx
CTOPOH.

MpumeyaHue: gante TpybKe OoCTbITh Npexae, Yem noasepraTb €€ KakuM-nmbo MexaHN4YeCKUM BO3[AEeNCTBUSAM.

/
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Wytyczne ogodlne

Rury termokurczliwe produkcji Raychem dostarczane sg w stanie rozciaggnietym. Podgrzane w temperaturze powyzej 125° C ulegaja
obkurczeniu. Rury powracajg do swojego pierwotnego ksztattu lub dopasowuja sie do ksztattu

osrodka, ktory pokrywajg. Nalezy uzywac palnika na propan (zalecany) lub butan.

Prawidtowo wyregulowany palnik powinien wytwarzac¢ tagodny, niebieski ptomien z zéitym wierzchotkiem.

Nalezy unika¢ niebieskiego, stozkowego ptomienia. Kofncowke palnika nalezy utrzymywac w kierunku obkurczania, co umozliwia wstepne
podgrzanie elementu. Ptomien nalezy przemieszczac jednostajnie po powierzchni obkurczanego elementu, co eliminuje ryzyko lokalnego
przegrzania. Wszystkie elementy, ktére bedg stykaty sie z klejami i szczeliwami nalezy oczyscic i odttusci¢ rozpuszczalnikiem nie
zawierajacym ttuszczu. W przypadku obkurczania rur jedna po drugiej nalezy pamietac, ze powierzchnia ostatnio obkurczonej rury powinna
pozostawac ciepta przed nasunieciem i obkurczeniem nastepnej rury. Jezeli zainstalowana uprzednio rura jest zimna, nalezy jg podgrzac.
Rury cienkoscienne (grubos¢ scianki do 1 mm): Stosowa¢ dmuchawe gorgcego powietrza i postepowa¢ zgodnie z wytycznymi ogolinymi.
Produkcja na skale przemystowa z zastosowaniem rur bez kleju:

Zalecane jest stosowanie pieca z wymuszonym obiegiem cieptego powietrza.

1. Montaz pionowy: Natozy¢ rure na osrodek. Obkurczy¢ rure, rozpoczynajac od jej dolnego konca i kontynujac w kierunku jej gérnego
konca.
2. Montaz poziomy: Natozyc¢ rure na osrodek. Obkurczy¢ rure, rozpoczynajac od srodka i kontynujac w kierunku jej koncow.

3. Poprawnie obkurczona rura powinna by¢ gtadka, nie pomarszczona, z wyraznymi odciskami elementéw, na ktérych zostata obkurczona.
W przypadku rury z klejem, po obkurczeniu klej powinien by¢ widoczny na obu koncach rury.

. /

Splos$no

Raychemove toplokréne cevi so ob dobavi v ekspandiranem stanju. Pri segrevanju nad temperaturo 125° C se skréijo na njihovo vnaprej
doloc¢eno velikost (proizvodna velikost) in se prilagodijo obliki telesa, ki ga obdajajo. Oklopljeni deli trdo objamejo elemente v sredini in
zagotavljajo vodotesno zascito, pri Cemer se lepilo ali kot stopita in zapolnita vse neravnine in votlinice.

Navodila za montazo

Po moznosti uporabljajte (prednostno) ali butan. Nastavite mehak plamen z rumeno konico. Izogibajte se plamena ostre oblike in modre
barve. Pri toplotnem kréenju drzite plamen v smeri kréenja, da pride do usteznega predogrevanja cevk. Gorilec nenehno premikajte, da bil
preprecili krajevno pregrevanje. Poskrbite za dobro predogrevanje kovinskih delov. (pribl. 60° C).
Ocistite vse dele, ki jih nameravate zaliti z lepilom in jih razmastite s nemastnim razredéilom. Upostevajte navodila proitzvajalca razredgila.
Pri delu s tankostenkimi toplokrénimi cevkami (debelina stene do 1 mm) priporo¢amo za izvor toplote vro¢ fen. Pri industrijski serijski
proizvodnji cevk brez nanosa priporo€amo toplotne peci s kroZzenjem zraka.

1. Cevke v navpicni legi kréite od spodaj navzgor

2. Cevke v vodoravni legi krcite od sredine proti koncema. Preprecite, da bi v cevki ostajal zrak. Pri razliénih premerih elementa, ki ga

nameravate za&cititi, zaCnite na delu z ve&jim premerom.
3. Cevke morajo nalegati trdno po vsej dolzini brez gub. Pred mehansko obremenitvijo ohladite cevke na temperaturo okolice.

. /

Uldised néuded

Raychemi termokahanevad torud tarnitakse laialivenitatud olekus. Kuumutades kdrgemale kui 125°C kahanevad need torud oma
algmddtmetesse (kaetava objekti Umber). Kasuta propaan- (soovitatav) voi butaangaasi leeki. Reguleeri gaasipdleti selliselt, et
oleks pehme sinine leek kollase tipuga. Ei tohiks olla teravatipuline sinine leek. Suuna leeki kahandatava osa suunas (materjali
eelsoojendamine). Hoia leeki soojendatava osa suunas pidevas liikumises, et valtida materjali Glekuumutamist. Termokahanevaid
torusid voib I6igata terava noaga, kuid tuleb jalgida, et I6ikeservale ei tohi jaada sisseldikekohti. Enne termokahaneva toru
paigaldamist tuleb puhastada koik aluspinnad mustusest ja 6list. Paigaldamisel kaks toru Uksteise peale, peab alumine toru teise toru
paigaldamise hetkel olema veel soe. Juhul kui alumine toru on juba maha jahtunud, siis soojenda kogu pind uuesti.
Ohukeseseinaline toru (seinapaksus kuni 1 mm): Kasuta kuumadhupuhurit ja jalgi lldisi néudeid vastavalt.
Toostuslik kasutamine ilma liimita torude puhul:

Soovitav on kasutada sundtsirkulatsiooniga kuumadhu ahju.

1. Vertikaalne paigaldus: Aseta toru vastavasse osasse. Alusta kahandamist alumisest osast ja liigu edasi otsa suunas.

2. Horisontaalne paigaldus: Aseta toru vastavasse osasse. Alusta kahandamist toru keskelt ja liigu edasi otste suunas.

3. Korralikult paigaldatud toru pind peab olema Uhtlane ja alumise pinna kuju peab olema selgelt aratuntav. Sisemise liimikihiga

termokahanevate torude puhul peab sulanud siimiserv olema nahtav toru mélemast otsast.
Markus. Enne mehaaniliselt mdjutamist laske termokahaneval torul maha jahtuda.
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