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1. Potfebné naradi

1.1 Potiebné naradi

« Ru¢ni svafovaci pistole
« Plochd/ vyhnuta tryska

- Pritlacny valecek

« Mosazné pfitla¢né kolecko
« Kontrolni hacek

'TREY

2. Instalace prostupové tvarovky

2.1 Priprava podkladu

Podklad pro opracovani tvarovky musi byt ¢isty, bez hrubych nedistot, zbaven prebyte¢ného prachu, idealné
rovny.V piipadé pouziti tepelné izolace na bazi polystyrenu a mPVC folie je nutna pfitomnost separacni vrstvy i v
misté tvarovky pro zamezeni jejich styku. Z divodu omezeni potencionalnich tahovych sil ve folii vlivem dilatace,
pusobenim vétru a smrstovani je nutné okoli prostupu mechanicky dokotvit pomoci kotevniho systému pro dany
typ folie (obrazek ¢. 1). Doporuceny pocet kotev je 3 ks, ve vzdalenosti nejddle 300 mm od prostupu. V pfipadé
pritéZzovanych stfech neni kotveni nutné. Kotevni body se budto preplatuji jednim prifezem hydroizolace dané
folie (obrazek ¢. 2), nebo se jednotlivé prekryji kazdy zvlast zaplatou.

Obrézek ¢. 1 Obrazek ¢. 2

2.2 Montaz tvarovky

Tvarovka se osazuje na preplatovany prifez izolace. Vhodnd volba tvarovky zavisi na vnéjsim rozméru prostupu
(obrazek ¢. 3), ktery by mél byt shodny s vyrazenym priimérem na spodni strané vyrobku (obrazek ¢. 4). Pred
samotnou montazi je vhodné pouzit aktivator dle daného druhu folie. Poté se tvarovka osadi na dany prostup
(obrazek ¢. 5) a privali se zédkladna (obrazek ¢. 6). Pomoci pfitla¢ného kolecka se vyvatri vnitfni hrana tvarovky, tak
aby tésné priléhala k prostupu a byl vytvoren, co nejkolméjsi prechod mezi vodorovnou a svislou ¢asti tvarovky.
V pfipadé oteviené tvarovky se uzavre i vertikalni spoj. Venkovni teplota pfi svafovani by neméla klesnout po
+5°C pokud tomu vyrobce folie ve svém technologickém postupu nestanovil jinak.

Obréazek ¢. 3 Obrazek ¢. 4 Obrazek ¢. 5 Obrézek ¢.6

2 i Prostupové tvarovky TOPWET

2.3 Kontrola svaru

Na pfivafené tvarovce se
provede jehlova zkouska
tésnosti pomoci kontrolniho
hacku (obrazek ¢. 7). V
pfipadé zjisténi netésnosti
se provede ndprava, napf.
preplatovanim.

Pokud predepisuje vyrobce
folie, je mozné finalni
osetfeni svarl pomoci
zélivkové hmoty (obrdazek
¢.8). Obrazek ¢.8 Obrazek ¢.7

3. Zakonceni vrchniho lice tvarovky

3.1 Pomoci stahovaci pasky a zamecku - PVC tvarovky

Prechod mezi prostupem a tvarovkou se vodotésné opracuje natlacenim vhodného tésniciho tmelu za
vrchni lic tvarovky, rovnomérné po celém obvodé (obrazek ¢. 9). Nasledné se osadi nerezovy stahovaci
pasek, ktery se dotdhne pomoci zdmecku (obrazek ¢. 10). Tmel vytlaceny stazenim pésku se upravi tak,
aby byl rovnomérné nanesen kolem prostupu (obrazek ¢.11).

Obrézek ¢. 9 Obrézek ¢. 10
Obrézek ¢. 11

3.2 Pomoci smrstovaci trubky TOPWET TWH - TPO tvarovky

Oznaci se misto, kde smrstovaci trubka presahuje o cca 1/2 své délky pres hranu tvarovky (obrazek ¢. 12). Smrstovaci
hadice se nasadi na opracovavany profil (spodni hrana licuje s ryskou, obrazek ¢. 13). Pozvolnym ohfivanim se
zacne trubka smrstovat a na vnitini strané se aktivuje lepidlo, pridrzovéani pak neni tfeba (obrazek ¢. 14). Horkym
vzduchem pozvolna a postupné ohfivame smrstovaci trubku kolem dokola. Finalné opracovany prostup Ize vidét
na obrazku ¢. 15.

Obrézek ¢. 12 Obréazek ¢. 13 Obrazek ¢. 14
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1. Necessary tools

1.1 Necessary tools

« Hand welding gun
« Flat/curved nozzle
« Pressure roller

Brass pressure roller
Control hook ' ‘

2. Installation of seeling sleeve

2.1 Substrate preparation

The substrate for installing the sleeve must be clean, free of coarse dirt, free of excess dust, ideally
level. In the case of using thermal insulation based on polystyrene and mPVC foil, the presence of a
separating layer is necessary even in the place of the fitting to prevent their contact. Due to the limitation
of potential tensile forces in the foil due to dilatation, wind and shrinkage, it is necessary to anchor the
surroundings of the penetration mechanically using the anchoring system for the given type of foil (Figure
1). The recommended number of anchors is 3, at a distance of 300 mm from the penetration. In the case
of heavy roofs, anchoring is not necessary. The anchor points are either overlapped with one blank of
the waterproofing of the given foil (picture no. 2), or they are individually covered with a separate patch.

Figure 1 Figure 2

2.2 Installation of the sleeve

The fitting is mounted on an overlaid insulation blank. The appropriate choice of fitting depends on the
external dimension of the penetration (Figure 3), which should be the same as the embossed diameter
on the underside of the product (Figure 4). Before the actual assembly, it is suitable to use an activator
according to the given type of foil. Then the fitting is fitted to the given penetration (picture no. 5) and the
base is welded (picture no. 6). By means of the pressure wheel, the inner edge of the fitting is welded
so that it fits snugly to the penetration and a transition as horizontal as possible between the horizontal
and vertical parts of the fitting is created. In the case of an open fitting, the vertical joint is also closed.
The outdoor temperature during welding should not fall by + 5 ° C, unless otherwise specified by the film
manufacturer in its technological process.

Figure 3 Figure 4 Figure 5 Figure 6
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2.3 Weld control

A needle tightness test is
performed on the welded
fitting using a control
hook (Figure 7). If leaks
are detected, corrective
action will be taken, eg by
overlapping.

If prescribed by the foil
manufacturer, the final
treatment of welds with
grout is possible (Figure 8).

Figure 8 Figure 7

3. Upper end of the seeleing sleeve

3.1 Using a cable tie and a lock - PVC sleeve

The transition between the penetration and the fitting is watertightly machined by pushing a suitable sealing
compound behind the top face of the fitting, evenly over the entire circumference (Figure 9). Subsequently,
a stainless steel cable tie is fitted, which is tightened with a lock (picture no. 10). The sealant extruded by
stripping the tape is adjusted so that it is evenly applied around the penetration (Figure 11).

Figure 9 Figure 10 Figure 11

3.2 Using shrink tube TOPWET TWH - TPO sleeve

The place where the shrink tube extends by about 1/2 of its length over the edge of the fitting is marked
(Figure 12). The shrink hose is placed on the profile to be instelled (the lower edge aligns with the line,
figure 13). With gradual heating, the pipe begins to shrink and the glue on the inside is activated, then
no holding is required (Figure 14). Slowly and gradually heat the shrink tube around with hot air. The final
penetration can be seen in Figure 15

Figure 12 Figure 13 Figure 14 Figure 15
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1. Notwendige Werkzeuge

1.1 Notwendige Werkzeuge

« Handschweif3pistole
- Flache/gebogene Diise
« Druckwalze

Andruckrolle aus Messing
Kontrollhaken ' ‘

2. Montage der Formstiicke

2.1 Vorbereitung der Untergrundflache

Der Untergrund fiir die Montage der Formstticke sollte frei von grobem Schmutz, tGberschiissigem Staub
und indealerweise eben sein.. Bei der Verwendung von Warmedammungen auf Basis von Polystyrol
und mPVC-Folie ist das Vorhandensein einer Trennschicht auch an der Stelle der Armatur erforderlich,
um deren Kontakt zu verhindern. Aufgrund der Begrenzung méglicher Zugkréfte in der Folie durch De-
hnung, Wind und Schrumpfung ist es erforderlich, die Umgebung der Durchdringung mechanisch mit
dem Verankerungssystem fiir den jeweiligen Folientyp zu verankern (Bild 1). Die empfohlene Anzahl von
Ankern betrdgt 3 in einem Abstand von 300 mm von der Durchdringung. Bei schweren Déchern ist eine
Verankerung nicht erforderlich. Die Ankerpunkte werden entweder mit einem Zuschnitt der Abdichtung
der jeweiligen Folie (Bild Nr. 2) Giberlappt oder einzeln mit einem separaten Flicken abgedeckt.

Bild 1 Bild 2

2.2 Montage der Formstilicke

Die Formstlicke werden auf einem Uberlagerten Dammstoffrohling montiert. Die geeignete Wahl der Gro3e
des Formstiicks richtet sich nach dem AuBenmal der Durchdringung (Bild 3), das dem eingepragten
Durchmesser auf der Unterseite des Produkts entsprechen sollte (Bild 4). Vor der eigentlichen Montage
ist es zweckmaBig, einen Aktivator entsprechend der angegebenen Folienart zu verwenden. AnschlieBend
wird die Armatur auf die vorgegebene Durchfiihrung montiert (Bild Nr. 5) und der Sockel verschweif3t (Bild
Nr. 6). Mit dem Druckrad wird der Innenrand des Formstiicks passgenau an die Durchfiihrung verschweif3t
und ein moglichst horizontaler Ubergang zwischen der vertikalen und horizontalen Seite des Formstiicks
geschaffen. Bei offenem Beschlag ist auch die Vertikalfuge geschlossen. Die AuBentemperatur wahrend
des Schweillens sollte nicht um + 5 ° C sinken, sofern vom Folienhersteller in seinem technologischen
Verfahren nicht anders angegeben.

Bild 3 Bild 4 Bild 5

6 B Formstiicke fiir Durchbriiche

2.3 SchweiBkontrolle

An der Schweillnaht wird
mit einem Kontrollhaken
eine Nadeldichtheitsprifung
durchgefithrt  (Abbildung
7). Werden Undichtigkeiten
festgestellt, werden
KorrekturmaBnahmen ergriffen,
zB durch Uberlappung.

Falls vom Folienhersteller
vorgeschrieben, ist die
abschlieBende Behandlung von
Schweillndhten mit Fugenmortel Bild 8 Bild 7
moglich (Bild 8).

3. Oberes Ende der Formstlcke

3.1 Mithilfe einer Schlauchschelle bei PVC-Formstticken

Der Ubergang zwischen Durchdringung und Formstiick wird wasserdicht bearbeitet, indem eine geeignete
Dichtmasse gleichmaBig liber den gesamten Umfang hinter die Formstiick-Oberseite geschoben wird
(Bild 9). AnschlieBend wird eine Schlauchschelle angebracht, die fest angezogen werden sollte. (Bild Nr.
10). Der durch Abziehen des Bandes extrudierte Dichtstoff wird so eingestellt, dass er gleichmaBig um
die Durchdringung aufgetragen wird (Abbildung 11).

Bild 9 Bild 10 Bild 11

3.2 Mithilfe eines Schrumpfschlauches (TOPWET TWH bei TPO-Formstticken

Die Stelle, an der der Schrumpfschlauch etwa 1/2 seiner Lange lber den Formstiickrand hinausragt,
wird mit einem Stift markiert (Bild 12). Der Schrumpfschlauch wird auf das zu verlegende Profil aufgelegt
(Unterkante fluchtet mit Linie, Bild 13). Bei allmédhlicher Erwdrmung beginnt das Rohr zu schrumpfen
und der Kleber auf der Innenseite wird aktiviert, dann ist kein Halten mehr erforderlich (Abbildung 14).
Erhitzen Sie den Schrumpfschlauch langsam und allmahlich mit heiBer Luft. Die fertige Durchdringung
ist in Abbildung 15 zu sehen

v o

Bild 12 Bild 13 Bild 14 Bild 15
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1. Wymagane narzedzia

1.1 Wymagane narzedzia

« Reczna spawarka
- Ptaska/tukowa dysza
« Watek dociskowy

Miedziana rolka dociskowa
Tester zgrzewu ‘ ‘

2. Montaz kotnierza uszczelniajacego

2.1 Przygotowanie podtoza

Podtoze do montazu kotnierza musi by¢ czyste, pozbawione zanieczyszczen, wolne od nadmiaru kurzu i najlepiej
réownomierne. W przypadku stosowania izolacji termicznej opartej na styropianie i folii mPVC, konieczna jest obec-
nos¢ warstwy separacyjnej nawet w miejscu montazu, aby zapobiec ich kontaktowi. Ze wzgledu na ograniczenie
potencjalnych sit rozciggajacych w folii zwigzanych z rozszerzalnoscia, wiatrem i kurczeniem sie, konieczne jest
mechaniczne zakotwiczenie otoczenia kotnierza uszczelniajacego przy uzyciu systemu zakotwiczen odpowied-
niego typu folii (Rysunek 1). Zalecana liczba kotew to 3, w odlegtosci 300 mm od otworu. W przypadku dachéw
balastowych kotwienie nie jest konieczne. Punkty kotwiczenia sa naktadane jedna warstwa izolacji danej folii
(Rysunek 2), albo indywidualnie pokrywane osobna fata.

Rysunek 1 Rysunek 2

2.2 Montaz kotnierza uszczelniajacego

Kotnierz montuje sie na nalozonym potfabrykacie izolacyjnym. Odpowiedni wybér kotnierza zalezy od
zewnetrznego wymiaru przepustu (Rysunek 3), ktéry powinien by¢ taki sam jak srednica od spodu produktu
(Rysunek 4). Przed faktycznym montazem zaleca sie uzycie aktywatora zgodnie z danym rodzajem folii. Nastepnie
obejma jest dopasowywana do konkretnego otworu (Rysunek 5), a podstawa jest zgrzewana (Rysunek 6). Za
pomoca rolki dociskowej wewnetrzna krawedz kotnierza jest zgrzewana tak, aby doktadnie przylegata do otworu,
tworzac mozliwie najbardziej poziome przejscie miedzy czesciami poziomymi i pionowymi kotnierza. W przypadku
otwartego kotnierza, pionowy szew réwniez jest zamykany. Temperatura otoczenia podczas zgrzewania nie
powinna spasc¢ ponizej +5°C, chyba ze producent folii okreslit inaczej w swoim procesie technologicznym.

Rysunek 3 Rysunek 4 Rysunek 5 Rysunek 6

8 mmm Komnierze uszczelniajace TOPWET

2.3 Kontrola zgrzewu

Test szczelnosci przeprowadza
sie¢ za pomoca igty na
spawanej obejmie przy uzyciu
testera zgrzewu (Rysunek
7). W przypadku wykrycia
wyciekéw podejmowane
sg dziatania korygujace, na
przyktad poprzez naktadanie
dodatkowego materiatu.
Jesli jest to zalecane przez
producenta folii, na brzegach
kotnierza potozy¢ fuge
(Rysunek 8). Rysunek 8 Rysunek 7

3. Uszczelnienie gornej krawedzi kotnierza

3.1 Zapomoca tasmy sciagajacej zzamkiem - PVC

Wodoszczelnos¢ pomiedzy przejsciem, a kotnierzem uzyskujemy poprzez wcisniecie rownomiernie, na calym
obwodzie odpowiedniego uszczelniacza na gérnej powierzchni ksztattki (Rysunek 9). Nastepnie pod gérna
krawedzig nakfadana jest opaska ze stali nierdzewnej , ktdra zaciska sie zamkiem (Rysunek 10) .Uszczelniacz
wycisniety przez natozenie taSmy nalezy usunac¢ jego nadmiar, tak aby réznomiernie byt natozony wokét przejscia
(Rysunek 11).

Rysunek 9 Rysunek 10
Rysunek 11

3.2 Korzystanie z rurki termokurczliwej TOPWET TWH - TPO

Oznacz miejsce, gdzie rurka termokurczliwa wystaje o okoto potowe swojej dugosci ponad krawedz kotnierza,
(Rysunek 12). Rurka termokurczliwa jest umieszczana na profilu do zainstalowania (dolna krawedz jest wyréwnana
zwyznaczong wczesniej linig, Rysunek 13). W miare stopniowego podgrzewania rurka zaczyna kurczyc sie, a klej
wewnatrz jest aktywowany, co eliminuje potrzebe trzymania (Rysunek 14). Powoli i stopniowo podgrzewaj rurke
termokurczliwg gorgcym powietrzem. Ostateczny efekt mozna zobaczy¢ na Rysunku 15.

Rysunek12 Rysunek 13 Rysunek 14
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1. Unelte necesare

1.1 Unelte necesare

« Pistol de sudura manual

« Duza platd/indoita

« Rola presoare metalica silicon
« Rold presoare metalica

« Tester verificare sudura PVC

'TREY

2. Instalarea flanselor de etansare

2.1 Pregdtirea substratului

Substratul si suprafetele care vor fi sudate trebuie sa fie curate, fara impuritdti grosiere, fara praf, si este ideal ca suprafetele
sd fie plate. In cazul in care izolatia termicd este din polistiren iar hidroizolatia este din mebrana PVC, este necesar si
existe un strat de separatie intre polistiren si membrana PVC si in zona instalarii flansei de etansare, pentru a preveni
contactul acestora.

Pentru a reduce fortele potentiale de tractiune cauzate de dilatare, vant si contractie, este necesara ancorarea mecanica
suplimentara a membranei in zona instalarii flansei, folosind fixari specifice (figura 1). Numarul recomandat de fixari
suplimentare este de 3 buc, montate la o distantd de cel mult 300 mm de la interiorul flansei. In cazul acoperisurilor
lestate, ancorarea suplimentara nu este necesara. Fixarile suplimentare vor fi hidroizolate cu o bucata suficient de mare
de membrang, care sa le acopere impreuna (figura 2), fie vor fi hidroizolate individual cu petice de dimensiuni mai mici.

Figura 1 Figura 2

2.2 Instalarea flanselor

Flansa este montata suprapus pe membrana de hidroizolatie. Alegerea diametrului corespunzator depinde de dimensiunea
exterioara a conductei de izolat (figura 3), care trebuie sa coincida cu diametrul marcat pe partea inferioara a produsului
(figura 4). Inainte de instalarea in sine, se recomanda utilizarea unui activator in functie de tipul de membran utilizat. Apoi
flansa este instalata pe conducta de izolat (figura 5) si baza este sudata (figura 6). Cu ajutorul rolei de presare, marginea
interioara a flansei este sudata si presata astfel incat sa se potriveasca perfect cu conturul conductei de izolat, iar tranzitia
dintre pértile orizontale si verticale ale flansei sa fie cat mai aproape de perpendicular posibil. In cazul unei flanse deschise,
imbinarea verticala va fi de asemenea inchisa prin sudura. Temperatura exterioara in timpul sudarii nu trebuie sa scada
sub +5°C, cu exceptia cazului in care producatorul membranei de hidroizolatie specifica altfel in fisa tehnica.

Figura 3 Figura 4 Figura 5 Figura 6

10 IJ] Flanse de etansare TOPWET

2.3 \Verificarea sudurii

Sudura va fi verificata folosind
testerul de verificare(figura 7).
Tn cazul in care sunt Identificate
suduri defectuoase sau infiltratii,
se va aplica o masura corectiva,
de exemplu adaugarea de
petice suplimentare.

Dacé producatorul membranei
o prescrie, este posibila finisarea
sudurilor cu etansant specific
(figura 8).

Figura 8 Figura7

3. Prelucrarea partii superioare a flansei

3.1 Utilizarea de de coliere metalice la membranele PVC

Imbinarea dintre conducta de izolat si flansa va fi izolaté prin aplicarea unui etansant adecvat pe intreaga circumferinté
intre flansa si conducta de izolat(figura 9). Ulterior, este montat colierul din otel inoxidabil (figura 10). Excedentul de
material de etansare rezultat din strangerea colierului va fi finisat pe intreaga circumferinta (figura 11).

Figura 9 Figura 10
Figura 11

3.2 Utilizarea tuburilor termocontractile TOPWET TWH la membranele TPO

Marcati locul in care tubul termocontractil se suprapune cu aproximativ 1/2 din indltimea sa peste flansa de etansare
(figura 12). Tubul termocontractil este asezat pe flansa de etansare (marginea inferioara este la acelasi nivel cu marcajul
(figura 13). Prin incalzirea treptata, tubul termocontractil incepe sa se micsoreze si adezivul este activat in interior (figura
14). Cu aer cald, incélzim incet si treptat tubul termocontractil de jur imprejur pana ce tubul termocontractil se strange
complet si etanseaza (figura 15).

v o

Figura 12 Figura 13 Figura 14
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1. Szlkséges eszkd6zok

1.1 Szukséges eszkdzok

Kézi forrolevegds hegeszté berendezés
Lapos/hajlitott fuvoka

Nyomodhenger

Sargaréz nyomodkerék

Varrat ellenérzé td

'TREY

2. Telepités tomité gallérok

2.1 Aljzat el6készitése

A szerelvény csatlakozé alapja tiszta, durva szennyezédésektd|, portél mentes, idedlis esetben lapos. Mlanyag
alapu hészigetelés esetén a szerelvény helyén elvdlaszto rétegre van sziikség, hogy megakadalyozzék azok
érintkezését. A dilatacio, szél és zsugorodas kovetkeztében a félidban fellépd potencialis huzéerdk csokkentése
érdekében mechanikusan rogziteni kell az attorés kornyezetét az adott foliatipushoz tartozo rogzitérendszer
segitségével (1. abra). Az ajanlott rogzité elemek szama 3 db, legfeljebb 300 mm tavolsagra a nyilastol. Leterhelt
teték esetében nincs sziikség horgonyzasra. A rogzitési pontok vagy a szigeteld gallér takarasa ala kertilnek, min
30mm homogén varrat lehetéségével (2. dbra), vagy egyenként folt jellegti takarassal készlnek.

1.4bra 2.abra

2.2 Aszigetel6 gallér beépitése

A gallér talpa a szigetelés felsé sikjara kertl. A megfeleld illesztés a nyilas kilsé méretétdl fligg (3. dbra), amelynek
meg kell egyeznie a termék aljan 1évé dombornyomott atmérével (4. abra). A telepités elétt tandcsos aktivatort
hasznalni a folia tipusanak megfeleléen. Ezutan a szerelvényt az adott nyilasra illesztik (5. abra) és az alapot
hegesztik (6. dbra). A nyomo henger segitségével a szerelvény belsd széle gy van hegesztve, hogy jél illeszkedjen
az attoréshez, és a szerelvény vizszintes és fliggdleges részei kozotti dtmenet a lehetd legmerélegesebb legyen.
Nyitott elem esetén a fliggdleges szakasz (palast) hegesztése is szlikséges. A hegesztés soran a kiilsé hémérséklet
nem csokkenhet +5°C al3, kivéve, ha a féliagyarto technoldgiai eljarasa soran masként rendelkezik.

4. abra 5. 4bra 6.abra

12 - SZigetel6 gallérok TOPWET

2.3 Hegesztés ellendrzése

A hegesztett szerelvényen
varrat folytonossagi
vizsgélatot végzlink egy varrat
vizsgalo tl segitségével (7.
abra). Ahol a tliz hibat jelez, a
varrat kijavitasa sztikséges (pl.
rafoltozassal).

Ha a féliagyarté eléirja, akkor a
hegesztéseket varrat biztositd
folyadékkal sziikséges kezelni.
(8. abra).

8.abra 7.abra

3. Aszerelvény felsé feliiletének vége

3.1 Zard bilincs hasznalata - PVC szerelvények

Az &ttorés és a szerelvény kozotti dtmenet megfelel tomitettsége érdekében, kiegészitd tomitd anyag elhelyezése
sziikséges a szerelvény és a palast kozé (9. abra). Ezt kdvetéen rozsdamentes acél szoritd bilincs van felszerelve,
amelyet mechanikus zérral hiiznak meg (10. dbra). A szalag huzasaval kiszoritott tomitéanyagot ugy allitjuk be,
hogy egyenletesen kinyomddjon a bilincs kordl (11. &bra).

9.4bra 10. abra
11. dbra

3.2 ATOPWET TWH - TPO hére zsugorodd csé hasznalata

Jeldlje meg azt a helyet, ahol a zsugorcsé hosszanak koriilbellil 1/2-ével atnydlik a szerelvény szélén (12. abra).
A zsugortoml6t a megmunkalandé profilra helyezziik (az alsé él egybeesik a vonallal, 13. dbra). Fokozatos mele-
gitéssel a cs6 zsugorodni kezd, és a ragasztd belsejében aktivalodik, igy nincs sziikség tartasra (14. dbra). Forrd
levegdvel lassan és fokozatosan melegitjiik a zsugorcsovet. A zaras végsé képe a 15. dbran lathato.

12.4bra 13.4bra 14. dbra
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