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Przebieg montazu

1. Przeznaczong do izolowania powierz-
chnig przygotowac wedtug instrukcji
GW 15/G25.

Gruntowanie nie jest konieczne.

. Palnikiem gazowym (Raychem FH
1630 lub rownowazny) podgrzac po-
wierzchnig do ok. +60°C.
Rozpoczynajac od powioki fabrycznej
na rure nawija sie tasme Flexclad Il z
jednoczesnym zdejmowaniem folii och-
ronnej. Przy tym po pierwszym peinym
nawinieciu tasme nawija sie na rurg
spiralnie tak, by sama dla siebie stano-
wita zakladke na 50%. Gdy nawija sie
druga tasme Overflex, wystarczy
zaktadka na 10-15 mm.

. W ten sposéb mocno owina¢ cate ko-
lanko pamietajgc o minimalnej
zaktadce. Tasma Flexclad Il na obydwu
koricach powinna przykrywac powtoke
fabryczna na szerokosci ok. 50 mm. Na
koricu tasme przykleja sie paskiem
klejgcym.

. Ostonigte kolanko podgrzacé migkko
nastawionym pfomieniem gazowym.
Ptomier prowadzi¢ spiralnie w kierunku
przeciwnym do nawinietej tasmy, az
klej sig stopi i zostanie wycisnigty na
krawedziach tasmy.

. Powierzchnia pokryta tasmg Flexclad I
musi gtadko przylegaé bez wirgcen po-
wietrza i obcych materiatow. Na zaktad-
kach na catym obwodzie musi wypty-
wac Klej.

Ochrona przed korozjg
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Uwaga

Jesli wymagana jest klasa
obcigzenia C 50, {o bezposrednio
po obkurczaniu tasmy Flexclad 1
trzeba nawinac druga warstwe z
zaktadka 50% z tasmy Overflex.
Przy tym Overflex ukladac
srodkowa na ostatnich zwojach
Flexclad II, ustalic paskiem
klejagcym i instalowac w kierunku
przeciwnym do Flexclad II.
Obkurczanie odbywa sig doktadnie
tak samo jak dla Flexclad Il



