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LISTA DE COMPONENTE (PASAPORT)
pentru un set de instalare a unui manson de conectare a cablului termocontractabil

tip JHP-10-CF 3 (S) SOZNANIJE.

JHP-10-CF3 JHP-10-CF3 | JHP-10-CF3
Denumirea pieselor si a materialelor de asamblare u.m. 16-50 (S) 70-120 (S) 150-240 (S)
SOZNANIJE SOZNANIJE SOZNANIJE
1. *Manusa termocontractabild cu un strat adeziv izolant
AK 3 25-120 buc. 2 - -
AK 3 95-300 buc. - 2 2
2. Tub termocontractabil nr. 1 RDK pentru restaurarea tecii cablului
95/25x800-* mm buc. 1 - -
95/25x800-* mm buc. - 1 -
105/32x900-° mm buc. - - 1
3. Folie pentru manson 1200 x 200 mm buc. 1 1 1
4. Tub termocontractabil nr. 2 RDK - capac de protectie exterior
105/32x1200-% mm buc. 1 - -
105/32x1200-* mm buc. - 1 -
140/34x1200-* mm buc. - - 1
5. Tub termocontractabil rezistent la ulei nr. 3 RPKH1 pentru izolarea cablurilor
22/6 x400 mm buc. 6 - -
25/10x400 mm buc. - 6 -
40/16x400 mm buc. - - 6
6. Manson termocontractabil nr. 4 RPKH 1/RGK pentru izolatie
conexiune de contact
35/12x200 mm buc. 3 - -
40/16x200 mm buc. - 3 -
55/15x250 mm buc. - 3
7. Etangant (Mastic) de nivelare a cAmpului electric (pentru mansoane) dimensiune
25x2x450 (3x450=1350) mm buc. 3 3 3
25x2x450 (3x450=1350) mm buc. - 3 -
25x2x600 (3x600=1800) mm buc. - - 3
8. Cablu de impamantare din cupru alcalin RTc -
216 mm sectiune transversald lungime 850 mm buc. 1 - -
16 mm lungimea sectiunii transversale 1200 mm buc. - 1 -
%25 mm sectiune transversala lungime 1200 mm buc. - - 1
9. Z*Mansoane pentru cabluri mm
16 - 95 buc. 3 - -
50-240 buc. - 3 -
95-240 buc. - - 3
10. * Folie de aluminiu 0,2 x 50 x 8000 mm. buc. 1 - -
* Folie de aluminiu 0,2 x 50 x 10000 mm. buc. - 1 1
11. **Arc PPT No. 2 S2 buc. 4 - -
**Arc PFT No. 3 S3 buc. - 4 -
**Arc No. 4 S4 buc. - - 4
12. **Placa de contact (razitoare) buc. 4 4 4
13. **POS-30 lipire kg 0,075 0,075 0,075
14. **Sudura de gradul A kg 0,05 0,05 0,05
15. **QGrasa de lipit 10 g. buc. 1 1 1
16. Fir@1.0...1.4 OZh M 3,75 5,0 5,0
17. Spatiu interfacial cu aplicare material de etansare PE
MV 30x1.5x200 mm buc. 1 - -
MV 35x1.5x250 mm buc. - 1 1
18. Servetele cu alcool buc. 3 3 3
19. Panza de ulei din silicon buc 2 2 2
20. Fir de in M 3,0 3,0 3,0
21. a) Plasa pentru bandajarea agregatelor, lungime 2000x50 mm buc. 1 - -
0) Plasé pentru bandajarea agregatelor, lungime 3000x50 mm buc. - 1 -




B) Plasa pentru bandajarea agregatelor, lungime 3500x50 mm buc. - - 1
r) Plasa pentru bandajarea benzii - etansarea unitatii de impamantare (armura si coaja), buc. 2 - -
lungime 200x100 mm
1) Plasa pentru bandajarea benzii - etansarea unitatii de impamantare (armura si buc. - 2 2
coajd), lungime 300x100 mm
22. a) umplerea radacinilor
25x1.5x200 mm buc. 2 2 2
b) umplutura interfaciala topita la cald
50x16x550 mm buc. 3 3 3
c) banda de etansare pentru etansarea unitatii de impamantare la carcasa (pe armura)
50x1.5x250 mm buc. 2 - -
50x1.5x350 mm - 2 2
d) banda de etansare sub manusa (AK-3)
40x1x100 mm buc. 2 -
40x1x150 mm buc. - 2 2
23. Mainusi n/a pereche 1 1 1
24. | Bandi PVC (tasme PVC) buc. 1 1 1
25. Instructiuni de instalare buc. 1 1 1
26. Cutie de carton buc. 1 1 1

Nota nr. 1; * - disponibil la cerere
INota #2; ** - sistemul de impamantare fara sudura este format din 4 placi de contact (terminale) si 4 arcuri PPT
(la punctele 11-15) ** - sistemul de impamantare prin lipire consta din lipire POS-30 (0,075* kg), lipire de clasa A (0,05 kg) si unsoare de lipire
(0.01*kg), *-greutatea pastei de lipit POS-30 si a unsorii de lipit poate fi schimbati la cererea clientului
** - sistemul combinat de impamantare este format din 2 plici de contact (terminale), 2 arcuri PPT si o lipire
POS-30 (0,075 kg) si unsoare de lipit (0,01 kg)

Data ambalarii Stampila de testare

Sa trecem la treaba!

Asigurati-va ca kitul de materiale pe care urmeaza sa il utilizati corespunde sectiunii transversale a cablului (a se vedea
tabelul 1). Verificati eticheta de pe kit si eticheta de pe instructiunile de instalare. Este posibil ca componentele sau
procedurile de operare sa fi fost imbunatatite de la ultima data cand ati instalat acest produs. Va rugam sa cititi cu atentie
aceste instructiuni si sa urmati secventa de operatii indicata.

Tabelul 1
Tip de Tensiunea de Sectiunea transversala a
cuplare functionare, kV miezurilor de cablu, mm?
JHP-10-CF3 16-50 (S) SOZNANIJE 6-10 16,25,35,50
JHP-10-CF3 70-120 (S) SOZNANIJE 6-10 70,95,120
JHP-10-CF3 150-240 (S) SOZNANIJE 6-10 150,185,240

1. Domeniu de aplicare

Mansoanele termoretractabile pentru cabluri sunt concepute pentru conectarea cablurilor electrice izolate

cu hartie impregnata pentru tensiuni de 6 si 10 kV inclusiv, curent alternativ cu o frecventa de 50 Hz,

proiectare climatica UHL 1, UHL 5.

Perioada de garantie este de 5 ani de la data punerii in functiune a cuplajelor, in conformitate cu normele de

instalare si functionare.

Durata de viatd a mansoanelor este de cel putin 40 de ani, sub rezerva normelor de instalare si functionare.

Perioada de garantie pentru mansoane este de 5 ani de la data fabricatiei, sub rezerva conditiilor de depozitare.
2. Instructiuni de siguranta

Mansoanele trebuie instalate in conformitate cu normele generale de siguranta, in conformitate cu Normele
interprofesionale pentru protectia muncii Tn exploatarea instalatiilor electrice, PUE, Documentatia tehnica
pentru mansoanele termoretractabile pentru cabluri electrice cu izolatie din hartie impregnata si plastic de
pana la 10 kV si lista de norme si instructiuni aplicabile ntreprinderii care utilizeaza aceste mansoane.

3. Instructiuni generale
Toate operatiunile trebuie efectuate Tn stricta conformitate cu prezentul manual, fara nicio modificare a
tehnologiei de instalare.
3.1 Tnainte de a incepe instalarea:
- verificati lista de continut a pachetului pentru piesele incluse in pachet in conformitate cu sectiunea
transversala a cablului utilizat;
- Pregatiti locul de munca si instrumentele si dispozitivele necesare;

- verificati daca izolatia de hartie este umeda.



Montarea cuplajului pe cabluri cu izolatie umeda este strict interzisa!

3.2 Procesul de instalare trebuie sa fie continuu pana la finalizarea sa. In timpul procesului de instalare pastrati
mainile si uneltele curate si luati toate masurile pentru a preveni patrunderea prafului si a umiditatii In cuplaj.
3.3 Suprafetele tecilor metalice, ale benzilor de blindaj sau ale furtunului de cablu destinate sa intre in contact cu
materialul de etansare trebuie degresate, curatate (tecile si benzile de blindaj pana la un luciu metalic) cu o pila
sau un smirghel si degresate din nou.

3.4 Retractarea produselor de contractie trebuie efectuata de preferinta cu o torta cu gaz.

3.5 Reglati arzatorul astfel incat flacara sa fie mai albastra, incetosata, cu o limba galbena.

3.6 La micsorarea manusilor, tuburilor si mansetelor termocontractabile, tineti torta Tn directia de micsorare a
produselor, miscand torta uniform Tntr-o miscare circulara de-a lungul cablului, tubul si manusa ar trebui sa se
micsoreze uniform Tn jurul Tntregii circumferinte.

3.7 Suprafetele tuburilor sau manusilor asezate trebuie sa fie netede, fara riduri si umflaturi

Manipularea cablurilor
1. Pentru cabluri cu benzi de armare.

B Tndreptat,i capetele cablurilor care au fost testate pentru
Ocbosa niis umiditate pe o lungime de cel putin 1500 mm
cu o suprapunere de 100-150 mm. La distanta A (a se
vedea Tabelul 2) de la mijlocul suprapunerii (linia axiala
/ linia axiala) peste invelisul protector de iuta, se aplica
un bandaj din banda adeziva PVC sau
banda adeziva. Indepartati capacul de protectie de la
capatul cablului pana la banda din PVC sau banda
adeziva. La o distantad B de banda din PVC sau banda
din banda adeziva (a se vedea tabelul 2), aplicati 2-3
spire de sarma de otel galvanizat pe benzile de armare a
cablului

100-150_

100-150

Se taie armura cablului de-a lungul marginii bandajelor
cu un bronz sau cu un ferastrau cu dop, apoi se
indeparteaza armura si perna de sub ea. Pentru a
indeparta hartia de sulfat si compozitia de bitum, este
B 100 |25 permisa incalzirea acestora cu flacara de fuga a unei
torte cu gaz.
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Curatati teaca si armura cablului cu o carpa inmuiata in benzind sau acetona. La o distantda de 100 mm de
taietura armurii de pe teaca cablului, efectuati prima taietura inelara si la 25 mm de aceasta - a doua.

In cazul unui sistem de impamantare prin lipire: curatati si amorsati locurile in care firul de impamantare este
lipit de tecile cablurilor si de benzile de armura cu lipire POS (tecile de aluminiu trebuie frecate mai intéi cu lipire de
calitate A, apoi cu POS). Folositi unsoare de lipit pentru lipire.

in cazul unui sistem combinat de impamantare: curatati si lipiti cu lipici POS locurile in care firul de
impamantare este lipit de benzile de armura. La lipire, utilizati unsoare de lipit.

Pentru cabluri cu un strat protector, cum ar fi LB sau LUIM.

Tndrepta’gi capetele cablurilor care au fost verificate pentru umiditate pe o lungime de cel putin 1500 mm cu

o suprapunere de 100-150 mm. La o distanta C de la linia mediana (a se vedea tabelul 2), efectuati o

taietura circulara, apoi o taietura longitudinala de la aceasta pana la capatul cablului si indepartati furtunul.
100-150_ Ocuoia.fiikiis Suprafata furtunului in dreptul taieturii trebuie sa fie

‘ degrosata pe lungimea D (a se vedea tabelul 2). La o

distanta de 100 mm de taietura furtunului, efectuati

prima taietura inelara pe teaca cablului si la o distanta

de 25 mm de aceasta, efectuati a doua

In cazul unui sistem de impamantare prin lipire:

curatati si amorsati locurile in care firul de impamantare

este lipit de tecile cablurilor cu lipire POS (tecile de

aluminiu trebuie mai intai frecate cu lipire de calitate A,

apoi cu POS). Folositi unsoare de lipit pentru lipire.

In cazul unui sistem combinat de impamantare: curatati

100-150_|

_ 100 _25 lipiti cu lipici POS locurile in care firul de impamantare este

lipit de benzile de armura. La lipire, utilizati unsoare de lipit
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Tabelul 2

Sectiunea transversala Prelucrarea cablurilor Prelucrarea cablurilor cu un strat
a mlezur:rlﬁgzde cablu, cu benzi de blindaj protector, cum ar fi IIIB sau III1T
A, mm B, mm C, mm D, mm
16-50 430 40 390 25
70-120 490 50 440 50
150-240 540 50 490 50

Montarea mansonului
2. Glisati folia de manson peste unul dintre capetele cablurilor care urmeaza sa fie conectate si fixati-o cu banda PVC.

e

B Mniska pykaBHa / Crpiuka MNBX

3. Impingeti tuburile de contractie RDK nr. 1 pe cablu pentru a restabili teaca cablului si Nr. 2 RDK - capac de protectie

exterior.
Tpy6ka Ne 2
Py fa Tpy6ka Ne 1
—t
S —

< —]

4. Tndepértatj teaca cablului de la capatul cablului pana la al doilea inel taiat. Tndepértat,i hartia conductoare, izolatia centurii
si cordelele. Intindeti cu grija conductorii de cablu fara a contamina suprafata. Fixati izolatia la capetele conductoarelor

cu 1-2 spire de banda PVC. Daca suprafata conductoarelor este curata, nu indepartati benzile izolatoare colorate.

dasHa isonauia

O6onoHka

5. Puneti pe miezurile cablurilor tuburi termo-retractabile rezistente la ulei nr. 3 RPKH1- pentru izolarea miezurilor
cablurilor, astfel Tncat capatul tubului sa ajunga la nivelul taliei

Izolatia cablului trebuie indepartata si micsorata, incepand de la

radacina tratamentului, prin incalzirea uniforma a flacarii tortei
cu gaz. Flacara arzatorului trebuie sa fie incetosata, de culoare
galbuie. Dupa contractie, tuburile trebuie sa se potriveasca perfect

<

in jurul conductorilor cablului, sa fie lipsite de incretituri si umflaturi.



6. Miezuri de cablu cu tuburi de contractie nr. 3 RPKH1 - pentru
izolarea miezurilor de cablu, Tndoiti usor si treptat conform

sablonului. Tn absenta unui sablon, miezurile pot fi indoite

manual (prin deget), evitand indoiturile ascutite si 1)

deteriorarea izolatiei, Iasand un spatiu prin care sa treaca

nestingherit jumperul de manusa pana se opreste.

indepartati centura de protectie a tecii, scoateti bavurile

si utilizati un mandrina pentru a modela capatul cochiliei

intr-un tub in forma de clopot. Se indeparteaza filamentele metalice.

La o distanta de 5 mm de taietura tecii, Infiletati bandajul pe héartie conductoare si indepartati-o pana la marginea

bandajului.

7. infasurati-va degetele cu umplutura partii radacina, care indeplineste functia de nivelare a intensitétii
campului electric, In functie de sectiunea transversala a conductorilor cablului:
B doua degete - pentru o sectiune transversala de 16-120 mm2
B trei degete - pentru o sectiune transversala de 150-240 mm2

Indepartati masa ramasa de pe degete si formati-o intr-o "stea". Lubrifiati "steaua" rezultatd si suprafata interioara a
tuburilor RPKH1 nr. 3 cu ulei de silicon, care izoleaza conductorii de cablu. Introduceti apoi "steaua" cat mai mult
posibil intre conductoarele cablului in locul Tn care acestea sunt despicate. Repetati pasii |a celalalt capat al cablului.

8. Infasurati teaca cablului cu banda de etansare sub manusa (AK - 3) in
conformitate cu figura.

9. Incalziti conductorii de cablu si teaca cu flacéra unei torte cu gaz la 60°C.
Se apropie conductorii cablului si se pune méanusa (AK - 3) astfel incat

fiecare conductor sa intre in orificiul "degetului" corespunzator.

Conductoarele sunt intinse si manusa (AK - 3) este asezata mai intai de

la "degetele” manusii pe conductoare, apoi pe teaca cablului (ordinea este
prezentata in figurd). in timpul contractiei manusii (AK - 3), este necesar sa se
monitorizeze topirea stratului adeziv. Pentru a evita lipirea prematura, sprijiniti manusa.

Dupa contractia manusii (AK - 3) trebuie sa se potriveasca perfect in jurul tecii si tuburilor de pe conductorii cablului.
Tn jurul perimetrului manusii (AK - 3), adezivul topit ar trebui sa fie vizibil de pe "degetele" acesteia.




10. Indepartati izolatia de faza de pe conductorii cablului la o distanta egala
cu jumatate din lungimea mansonului de conectare. Pentru a evita urme pe
conductoare la indepartarea izolatiei, indepartati ultimele straturi de hartie
izolatoare fara a utiliza un cutit (impletire cu rupere). Tndepértat,i toate
impuritatile de pe suprafata interioara a conectorilor, curatati zonele expuse
ale conductoarelor cu o carpa si stergeti conductoarele toronate impregnate
cu masa de cablu cu o carpa de mai multe ori pentru a indeparta cat mai muit
posibil din materialul de impregnare. Asigurati-va ca nu exista reziduuri de material de stergere n interiorul
mansoanelor. Curatati zonele expuse ale conductorilor, protejand Tn prealabil izolatia de depunerile metalice.
Aplicati mansoane termocontractabile nr. 4 RPKH 1/RGK pe conductori pentru a izola conexiunea de
contact, impingdndu-le pana la radacina de taiere.

11 Conectati capetele despicate ale cablurilor care urmeaza sa fie conectate folosind mufa cu suruburi de rupere
(sau orice alta metoda: lipire, sertizare). Strangeti uniform toate suruburile, fixand miezurile fara a rupe capetele.
Rupeti capetele. Se curata si se degreseaza mansoanele si zonele adiacente ale tuburilor pe care sunt asezate
mansoanele pentru izolarea conectorilor ale mansoanelor. indepartati marginile proeminente ale suruburilor.

1. 3 4 5

12. infasurati mansoanele de conectare cu etansat (Mastica)
pentru a aplana tensiunile campului electric. Rotatia trebuie m%
efectuata cu intrarea Tn goluri intre izolatia de faza si

conectori. Materialul de etansare suprapus trebuie plasat
peste suruburi, astfel incat sa existe doua straturi de material
de etansare nivelant deasupra acestora. Apasati marginile
etansatului in spatiul dintre capatul mansonului si izolatie

MATERIALUL DE ETANSARE NU TREBUIE SA PATRUNDA iN IZOLATIA CONDUCTOARELOR!

13. Glisati mansoanele termocontractabile nr. 4 RPKH 1/RGK (’\
peste mansoane intr-o maniera strict simetrica pentru a "
izola conexiunea de contact. Contractati mansoanele,
incepand de la mijloc, cu o flacara moale, evitdnd supra : T

. - ~ ~ ,\
arderea. Pentru a asigura un transfer uniform de caldura, =; <__,‘/ I )

opriti periodic torta. Sustineti mansonul pentru a evita
lipirea prematura. Dupa contractie la capetele mansetelor nr. 4
Adezivul RPKH1/RGK trebuie sa treaca.

14. Introduceti Tntre miezurile cablurilor in centru y
cuplaje distantier interfacial cu aplicat | (

cu un material de etansare PE.
Comprimati miezurile cat mai mult posibil.

15. Montare cu hot melt - umplutura interfaciala.
Se intinde umplutura interfaciala topita la cald intre miezuri, astfel incat partea plata, mai larga a placilor sa fie orientata
spre exterior. Apasati umplutura in spatiul dintre miezuri si degetele manusilor cat mai mult posibil. Folositi-va mainile
pentru a modela umplutura intr-o forma cilindrica neteda pe intreaga lungime a cuplajului. La temperatura scazuta, inainte
de asezare, incalziti suprafata interioara a agregatului iar dupa asezarea acestuia, suprafata exterioara pe intreaga
suprafata a placilor.

. >
| 5
| ftf— s 7

Se strang miezurile cat mai mult posibil si se efectueaza o infasurare de strangere cu o plasa pentru bandaj fara

suprapuneri, incepand de la radacina manusii. Distanta dintre spire este de 20-25 mm.




16. Degresati invelisurile cablurilor cu benzin& sau acetona. Incéalziti la temperaturi scazute. Glisati pe teava RDK nr. 1
pentru a reface Tnvelisul cablului, pozitionati-| simetric fata de centrul cuplajului si contractati-I. Pentru Incalzirea
uniforma a tevii, topirea umpluturii si eliberarea reziduurilor de aer, contractarea trebuie sa se faca din centru in
jurul circumferintei cu o flacara
moale larga. Dupa contractie,
adezivul trebuie sa iasa in afara la »
capetele tevii. '
Distanta de la taietura
armaturii cablului pana la
capatul tevii trebuie sa fie de
60 mm. Pentru a obtine
dimensiunea necesara, taiati
capetele, indepartati lipiciul
ramas si degresati teaca.

17. infasurati folia de aluminiu astfel incat marginile
foliei sa fie Tn contact cu Tnvelisul metalic al cablului.
Fixati folia de aluminiu la teaca cablului cu o banda
din 4-5 spire de sarma de otel galvanizat. indepartati
marginile proeminente ale foliei dincolo de banda si
sigilati cu 2-3 spire de banda PVC. Distanta de la
capatul foliei la benzile de armare trebuie sa fie de
50 mm.

e

BaHpax 3 gpoty

18. Instalati firul de impamantare.
18.1 Sistem de impamantare
nesoldat.

Atasati guma placii de contact
la zona cochiliei.

Desfaceti capetele firului de
impamaéantare RTc, intindeti firul

1 po3TaluyBaTi ApoT B3AOBX kabento 3 3poBUTU LLie OAUH BUTOK
(o],¢]

pe ecranul din f0|?e d_e aluminiu NeperHyTu ApIT 3a3eMNEeHHs Yepes NPYXuHY, B
de-a |ungu| Cuplaju|UI. 06ropHyT! 0AHUM BUTKOM npyxuum MMT Ta pasi
Se fixeaza firul de 2 neperHyTu Yyepes NpyxuHy kabento 3 6POHel0 3aKpinUTK APIT 3a3eMNeHHs

- . A M APOTOM Ha GPOHiI
impamantare RTc L4 : .

cu ajutorul arcului PPT S in
conformitate cu figura. In cazul
cablurilor blindate, fixati placa de
contact din cauciuc pe zona benzii de blindaj, fixati firul de Tmpamantare RTc cu benzi de sadrma din otel galvanizat si
apoi fixati-l cu arcul PPT S.

Pe al doilea dintre cablurile care urmeaza sa fie conectate, fixati firul Tn acelasi mod, indoind capatul liber al firului
peste arcul PPT S. Infasurati arcul PPT S cu banda PVC.

18.2. Sistem de impamantare sudat.

Desfaceti capetele firului de impamaéantare RTc, asezati firul pe ecranul din folie de aluminiu de-a lungul mansonului.
Se fixeaza firul cu benzi de sarma din otel galvanizat pe teaca si armura cablului si se sudeaza cu lipire POS

la locurile pre-tintate de pe

teaca si armura cablului. La lipire, utilizati unsoare de lipit. Flacara tortei trebuie Tndreptata tangential la benzile de
armura.

DURATA DE STANARE ST SUDARE NU ESTE MAI MARE DE 3 MINUTE!

18.3 Sistem combinat de impamantare.



18.3.1. Atasati cauciucul placii de 1. posTaysa apoT 8308 Kabemo 3 3p06vm4 w6 o sToK
contact (daca este furnizat) la : ;

zona carcasei. Dezlegati
capete de sarma
impamantare RTc,

intindeti firul pe ecran ]
neperdyTn ApiT 3a3emMneHHa Yepes NpyxuHy, B

folie de aluminiu 0BropHyTM 0AHNM BUTKOM Npyxukm MNT Ta pasi
2. NeperHyTn 4epes npyxuHy Kaﬁemo 3 6p0Hero 3aKpinuTU npn’ 3a3eMIeHHs

pe lungimea cuplajului.

Asigurati firul de impamantare
RTc cu un arc PPT S, asa cum se
arata n figura.

Pe al doilea dintre cablurile care
urmeaza sa fie conectate, fixati firul de impamantare RTc

n mod similar, indoind capatul liber al firului peste arcul PPT S.

18.3.2.
Se sudeaza firul de impamantare RTc la benzile de armura cu lipire POS in locurile care sunt stagnate in prealabil. La

lipire, utilizati unsoare de lipit. Flacara tortei trebuie indreptata tangential la benzile de blindaj.

DURATA DE STANARE ST SUDARE NU ESTE MAI MARE DE 3 MINUTE!

18.3.3. Infasurati arcurile PPTcu banda S (banda PVC).

19. infasurati unitatile de impamantare cu banda de etansare si fixati-le la teaca si armura cablului cu plasa de bandaj a

nodului de impamantare.

20. Glisati teava exterioara termocontractabila nr. 2 RDK - mantaua exterioara de protectie peste cuplaj, plasand-
o simetric fata de centrul cuplajului. Indepartati folia de manson. Retrageti teava cu flacara unei torte cu gaz,
Tncepand de la mijloc. Dupa contractie, adezivul topit trebuie sa fie vizibil de-a lungul capetelor tevii.

>

21. Instalarea cuplajului este completa. Nu il supuneti la solicitédri mecanice pana cand nu se raceste complet.
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