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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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