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5. Przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsung¢ w ztgczke na oznaczong giebokos¢ (dopuszczalny jest
lekki ruch obrotowy). Stosowanie olejow, smardw i tluszczy w celu utatwienia wsunigcia do rury jest zabronione
(dopuszcza sie wode lub roztwér mydta — zalecane w przypadku préby ci$nieniowej sprezonym powietrzem). W
przypadku jednoczesnego montazu wielu polaczen (na zasadzie wsunigecia rur w ksztaltki), przed operacjg zaprasowania
kazdego kolejnego zlgcza nalezy skontrolowa¢ zaznaczong na rurze gtebokos¢ wsuniecia.

6. Przed rozpoczeciem procesu zaprasowywania nalezy sprawdzi¢ sprawno$é narzedzi. Zalecane jest stosowanie
zaciskarek i szczek prasujacych dostarczanych przez System KAN-therm Inox Sprinkler. Nalezy zawsze dobra¢
odpowiedni wymiar szczeki prasujacej do $rednicy wykonywanego potaczenia. Szczeka prasujaca powinna zostaé
zatozona na ztgczce w taki sposob, aby wykonane w niej profilowanie dokfadnie obejmowato miejsce osadzenia O-Ringu w
ksztattce (wypukta czesc¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa sig¢ automatycznie i nie
moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac
(wyciagc) i wykona¢ nowe w prawidtowy spos6b.




