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1 Veiligheid

Waarschuwingsaanduidingen
In deze handleiding kunnen in verband met veiligheid de volgende
waarschuwingsaanduidingen worden gebruikt:

A WAARSCHUWING

Geeft aan dat er een potentieel gevaar aanwezig is dat letsel tot ge-
volg kan hebben.

! E} VOORZICHTIG

Geeft aan dat de betreffende bedieningsprocedures, handelingen,
enzovoort, letsel of fatale schade aan de machine tot gevolg kunnen
hebben. Sommige VOORZICHTIG-aanduidingen geven tevens aan
dat er een potentieel gevaar aanwezig is dat ernstig letsel of de dood
tot gevolg kan hebben.

(I

Legt de nadruk op belangrijke procedures, omstandigheden, enzo-
voort.

LeT oP

Deel deze veiligheidsinstructies met alle gebruikers.

Algemene regels en wetten met betrekking tot veiligheid en ter voor-
koming van ongelukken dienen altijd in acht te worden genomen.

A WAARSCHUWING

Dit product mag alleen worden geinstalleerd en onderhouden
door gekwalificeerd personeel dat de instructies en voorzorgs-
maatregelen in deze handleiding heeft gelezen en begrepen.
Het niet opvolgen van de instructies in deze handleiding kan
leiden tot ernstig letsel of materiéle schade. De fabrikant is
niet aansprakelijk voor schade als gevolg van onjuiste instal-
latie of onderhoud door niet-gekwalificeerd personeel.

2 \Verwerking van VETUS vinyl stootlijsten

2.1 Voorbereiding

Doordat de stootlijsten, zowel het onderprofiel als de inlage, vaak
langere tijd opgerold zijn geweest, en het materiaal enigszins uit-
hardt na het extruderen, is de stootlijst direct van de rol lastig te ver-
werken. Dit is echter vrij eenvoudig te verhelpen.

« Zaag de benodigde lengte onderprofiel ruim af en verwarm deze
lengte tot een temperatuur van 60 a 70°C om het profiel te kun-
nen richten. Dompel hiertoe het onderprofiel, gedurende ca. 20
minuten, onder in heet water.

- Draai onmiddellijk daarna alle bochten uit het nog warme profiel
zodat een recht profiel wordt verkregen (draag hierbij handschoe-
nen). Of gebruik als alternatief een hete lucht blazer (verfstripper).

Dan dient steeds na het verwarmen van een stuk van ca. 1 m het
onderprofiel te worden gericht. Werk zo het gehele onderprofiel af.

Ook na afkoeling zal het onderprofiel nog geruime tijd enigzins
flexibel, en dus veel handelbaarder, blijven.
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2.2 Montage stootlijst

« Monteer het onderprofiel nu tegen het schip.

Gebruik hiervoor bouten of schroeven, ca. 20 a 30 cm hart op hart.

Om doorzakken van de stootlijst tussen de bevestigingsschroeven
te voorkomen dient een van de volgende maatregelen te worden
genomen:

- Breng tussen het onderprofiel en de scheepsromp kit (bijvoor-
beeld siliconenkit) aan.

- Breng in de groef van het onderprofiel een passende aluminium
strip aan met een dikte van 2 mm.

- Verwarm het onderprofiel bij korte bochten nogmaals met de
hete lucht blazer, en trek de lijst rond de bocht, zonder hem op
te rekken.

- De minimale buigradius is bij grote profielen 30 mm, en bij kleine
profielen 20 mm. Werk zo rondom de boot, en snij de stootlijst pas
op het laatste moment op de juiste lengte.

2.3 Montage inlage

Verwarm ook inlage tot 60 a 70°C door onderdompeling in heet wa-
ter zoals is beschreven voor het onderprofiel. Of verwarm de inlage
met een hete lucht blazer naarmate het aanbrengen vordert.

Laat de delingen van onderprofiel en inlage tenminste 1 meter ver-
springen. De inlage verwerkt het makkelijkst als deze goed warm is.
Druk dan de inlage iets samen, en schuif hem in het onderprofiel.

[ Letor

Snij NOOIT de einden van de inlage direct op maat. Tijdens
de montage zal de inlage altijd opgerekt worden. Na montage
zal de inlage zich langzaam herstellen. Laat daarom de uitein-
den minimaal 20 cm uitsteken. Snij de inlage pas na 3 tot 4
dagen op maat.

- Lijm de einden van de inlage met transparante PVC lijm aan elkaar
om er zeker van te zijn dat de deelnaad nooit open zal gaan staan.
Om dezelfde reden kunnen ook de einden van het onderprofiel
aan elkaar worden gelijmd.

P.V.C. stootlijsten laten nooit zwarte of gekleurde strepen achter
op andere schepen waar zij langs schuren.

2.4 Montage afwerkplaatjes

Voor stootlijsten type HARO, type TRAP en type POLY:

Zaag de stootlijst recht af en schroef het eindplaatje gelijktijdig
met de laatste schroef van het onderprofiel vast.

A
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1 Safety

Warning indications
The following warning indications may be used in this manual in con-

nection with safety:
A WARNING

Indicates that a potential danger that can lead to injury exists.

! g} CAuTION

Indicates that the usage procedures, actions etc. concerned can re-
sult in serious damage to or destruction of the engine. Some CAU-
TION indications also advise that a potential danger exists that can
lead to serious injury or death.

I35~ Norte

Emphasises important procedures, circumstances etc.
Share these safety instructions with all users.

General rules and laws concerning safety and accident prevention
must always be observed.

A WARNING

This product should only be installed and maintained by
qualified personnel who have read and understood the in-
structions and precautions in this manual. Failure to follow
the instructions in this manual may result in serious injury or
property damage. The manufacturer shall not be liable for any
damages resulting from improper installation or maintenance
by unqualified personnel.

2 Fitting the VETUS vinyl rubbing strakes

2.1 Preparation

As both the under-profile and insert of the rubbing strakes have of-
ten been rolled up for a long period and the material hardens some-
what after extrusion, it is difficult to work with straight from the roll.
However, this can be resolved quite easily.

Saw the required length plus a bit extra from the under-profile
and heat it to a temperature of 60 to 70 degrees C (140 to 160
degrees F) in order to straighten the profile. Immerse the profile in
hot water for about 20 minutes.

Take it out and immediately straighten all bends to obtain a
straight profile (wear gloves when doing this). Or, you can use a
hot-air paint stripper.

Heat about a metre at a time and then straighten it.

Work along the whole length in this way. Even after cooling, the
underprofile will remain flexible for some time, and thus easier to
work with.
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2.2 Fitting the Rubbing Strake

« Now fit the under-profile to the ship.

Use bolts or screws for this, about 20 to 30 cm. between centres.

To prevent the strake sagging between the screws or bolts, take one
of the following measures:

- Apply a sealant between the ship’s hulls and the profile (e.g. sili-
con sealant).

- Fita 2 mm (¥44") thick aluminium strip that fits in the groove of
the under-profile.

- For bends, heat the under-profile up again with the hot air paint
stripper and bend the strake round the bend without stretching.

- The minimum bend radius for large profiles is 30 mm (1'4"), and
for smaller profiles 20 mm (3/"). Continue in this way around the
ship, and cut the strake to the right length only when completed.

2.3 Fitting the Insert

Again, heat the insert strip to about 60 to 70 degrees C (140 to 160
degrees F) by immersing in hot water as described for the under-
profile. Or heat it bit-bybit with a hot-air paint stripper as you fit it
along the under profile. Stagger joints in under-profile and insert by
at least 1 metre (3 ft).

It is easiest to work the insert when it is warm. Press the insert to-
gether and slide it into the under profile.

I3 Norte

NEVER cut the ends of the insert to size immediately after fit-
ting. During assembly, the insert will always stretch and will
recover slowly after fitting. So allow the ends to protrude at
least 20 cm (8”) and trim to size only after 3 or 4 days.

- Glue the ends of the insert together with PVC glue to ensure that
the joint will not open. Glue the ends of the under-profile togeth-
er for the same reason.

PVC Rubbing Strakes never leave black or coloured stripes behind
on other ships or objects.

2.4 Fitting the End Plates

For HARO, TRAP and POLY type strakes:

+ Saw the strake at right-angles and slide in the end plate and screw
it down with the last screw on the under-profile.

A
G| §

060801.01 3



1 Sicherheitsbestimmungen

Gefahrenhinweise
Die folgenden Warnhinweise kénnen in diesem Handbuch im Zu-
sammenhang mit der Sicherheit verwendet werden:

A WARNUNG

Weist darauf hin, dass ein Potenzial an Gefahren vorhanden ist, die
Verletzungen zur Folge haben kénnen.

! E} VORSICHT

Weist darauf hin, dass die betreffenden Bedienungsschritte, Ma3nah-
men usw. Verletzungen oder schwere Schaden an der Maschine zur
Folge haben kénnen. Manche VORSICHT-Hinweise weisen auch da-
rauf hin, dass ein Potenzial an Gefahren vorhanden ist, die schwere
Verletzungen oder den Tod zur Folge haben kdnnen.

I3 AcHTUNG

Besonderer Hinweis auf wichtige Schritte, Umstande usw.
Geben Sie diese Sicherheitshinweise an alle Benutzer weiter.

Allgemein geltende Gesetze und Richtlinien zum Thema Sicherheit
und zur Vermeidung von Ungllcksfallen sind stets zu beachten.

A WARNUNG

Dieses Produkt sollte nur von qualifiziertem Personal instal-
liert und gewartet werden, das die Anweisungen und Vor-
sichtsmaBBnahmen in diesem Handbuch gelesen und verstan-
den hat. Die Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem
Handbuch kann zu schweren Verletzungen oder Sachschaden
fuhren. Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, die durch un-
sachgemaBe Installation oder Wartung durch nicht qualifi-
ziertes Personal entstehen.

2 Verarbeitung der VETUS-Vinyl-
Scheuerleisten

2.1 Vorbereitung

Da die Scheuerleisten, d.h. sowohl das Unterprofil als auch die Einla-
ge, hdufig langere Zeit aufgerollt sind und das Material nach dem Ex-
trudieren leicht aushartet, 13t sich die Scheuerleiste schwierig direkt
von der Rolle verarbeiten. Dieses Problem IaBt sich allerdings leicht
beheben.

« Sdgen Sie die bendtigte Ladnge des Unterprofils gro3ziigig ab und
erhitzen Sie dieses Sttlick auf 60 bis 70 °C, um das Profil ausrichten
zu kénnen. Tauchen Sie das Unterprofil dazu ca. 20 Minuten in hei-
Bes Wasser ein.

+ Dricken Sie direkt danach alle Ausbuchtungen im noch warmen
Profil glatt, so daB Sie ein gerades Profil erhalten (verwenden Sie
dabei bitte Handschuhe). Alternativ kdnnen Sie auch ein Heiluft-
gebldse (zum Abldsen von Farbe) verwenden.

In diesem Fall wird das Unterprofil immer nach dem Erhitzen von
einem ca. 1 m langen Stiick geglattet.

Fahren Sie so fort, bis das gesamte Profil glatt ist. Auch nach dem
Abkihlen ist das Unterprofil noch eine ganze Zeit recht flexibel
und damit gut zu verarbeiten.
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2.2 Montage der Scheuerleiste

+ Montieren Sie das Unterprofil jetzt am Schiff.

Verwenden Sie daflir Bolzen oder Schrauben, von Mitte zu Mitte
ca. 20 bis 30 cm.

Um ein Durchbiegen der Scheuerleiste zwischen den Befestigungs-
schrauben zu verhindern, ergreifen Sie bitte eine der folgenden Maf3-
nahmen:

- Tragen Sie zwischen der Scheuerleiste und dem Schiffsrumpf Kitt
(beispielsweise Silikonkitt) auf.

- Befestigen Sie in der Rille des Unterprofils einen passenden Alu-
miniumstreifen von 2 mm Stérke an.

- Erhitzen Sie das Unterprofil bei kleineren Biegungen erneut mit
dem Heif3luftgeblase und ziehen Sie die Leiste um die Biegung,
ohne sie hochzuziehen.

- Der Mindestbiegeradius betragt bei grof3en Profilen 30 mm, bei
kleinen Profilen 20 mm. Arbeiten Sie sich auf diese Weise um das
Boot herum und kiirzen Sie die Scheuerleiste erst ganz zuletzt auf
die richtige Lange.

2.3 Montage der Einlage

Erhitzen Sie auch die Einlage durch Eintauchen in heiRes Wasser (sie-
he Unterprofil) auf 60 bis 70 °C oder erhitzen Sie sie mit einem Heil3-
luftgeblase so weit, wie es das Anbringen erfordert.

Bringen Sie die Trennungen des Unterprofils und der Einlage min-
destens 1 m versetzt an. Die Einlage 1Bt sich am besten verarbeiten,
wenn sie gut erhitzt ist. Driicken Sie die Einlage dann ein wenig zu-
sammen und schieben Sie sie ins Unterprofil.

[ AcHTUNG

Kiirzen Sie die Enden der Einlage NIEMALS direkt auf die ent-
sprechende Linge. Bei der Montage wird die Einlage immer
noch gedehnt. Nach der Montage zieht sie sich langsam wie-
der zusammen. Lassen Sie die Enden daher mindestens 20 cm
liberstehen. Schneiden Sie die Einlage erst nach 3 bis 4 Tagen
auf die endgiiltige Ldnge ab.

- Kleben Sie die Enden der Einlage mit durchsichtigem PVC-Kleber
aneinander, um sicherzustellen, daB sich die Teilnaht nicht wieder
offnet. Aus demselben Grund kénnen Sie auch die Enden des Un-
terprofils aneinander kleben.

PVC-Scheuerleisten hinterlassen keine schwarzen oder farbigen
Streifen an anderen Schiffen, an denen sie entlang scheuern.

2.4 Montage der AbschluB3plattchen

Fur Scheuerleisten des Typs HARO, TRAP und POLY:

« Ségen Sie die Scheuerleiste gerade ab und schrauben Sie das Ab-
schluf3plattchen gleichzeitig mit der letzten Schraube des Unter-
profils fest.

(oie [l §
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1 Sécurité

Messages d’avertissement
Pour des raisons de sécurité, les avertissements suivants peuvent étre
utilisés dans le présent manuel :

& AVERTISSEMENT

Indique qu'il existe un danger potentiel pouvant entrainer des lé-
sions.

! g} PRUDENCE

Indique que les procédures de maniement, manipulations etc.
concernées, peuvent entrainer des lésions ou des dommages fatals
a la machine. Certaines indications de PRUDENCE indiquent égale-
ment qu'il existe un danger potentiel pouvant entrainer des lésions
graves ou méme la mort.

[~ ATTENTION

Insiste sur les procédures importantes, les conditions d'utilisation et
caetera.

Partagez ces consignes de sécurité avec tous les utilisateurs.

Les réglementations et la Iégislation générales en matiére de sécurité
et de prévention d'accidents doivent étre respectées a tout moment.

A AVERTISSEMENT

Ce produit ne doit étre installé et entretenu que par du per-
sonnel qualifié qui a lu et compris les instructions et les pré-
cautions contenues dans ce manuel. Le non-respect des ins-
tructions de ce manuel peut entrainer des blessures graves ou
des dommages matériels. Le fabricant n'est pas responsable
des dommages résultant d'une installation ou d'un entretien
incorrect par un personnel non qualifié.

2 Utilisation des listons de protection en
vinylique VETUS

2.1 Préparation

Avant de pouvoir utiliser les listons de protection, il est nécessaire
de les assouplir. Tant le profilé inférieur que le joint ont en effet été
enroulés souvent pendant une longue période et la matiére extrudée
se durcit légérement apres la fabrication. Il est assez simple de remé-
dier a ce probléme. Scier en laissant un bonne marge la longueur
nécessaire de profilé inférieur.

« Chauffer cet élément comme indiqué ci-dessous jusqu’a une tem-
pérature de 60 a 70° C, pour pouvoir redresser le profilé. Plonger a
cet effet le profilé pendant environ 20 minutes dans I'eau chaude.

« Eliminer ensuite immédiatement tous les coudes du profilé encore
chaud jusqu’a obtention d'un profilé droit (utiliser des gants). On
peut également utiliser un décapeur thermique. Chauffer chaque
fois environ 1 m de profilé, puis le redresser immédiatement.

« Traiter ainsi tout le profilé inférieur. Aprés s'étre refroidi, le profilé
inférieur conserve sa souplesse encore un certain temps, ce qui
facilite le montage.
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2.2 Montage du liston de protection

« Monter le profilé inférieur contre le bateau.

Utiliser a cet effet des boulons ou vis, espacés d’environ 20 a 30
cm.

Pour éviter la courbure du liston entre les vis de fixation, prendre
I'une des mesures suivante:

- Appliquer du mastic (par exemple mastic au silicone) entre le pro-
filé inférieur et la coque du bateau.

- Placer dans la rainure du profilé inférieur une bande d’aluminium
de 2 mm d'épaisseur.

- Pour les petits coudes, chauffer encore une fois le profilé inférieur
avec le décapeur thermique et appliquer le liston sur le coude
sans l'étirer.

- Les gros profilés ont un rayon de cintrage de 30 mm, les petits
profilés un rayon de 20 mm. Le montage étant terminé, couper le
liston au dernier moment a la longueur adéquate.

2.3 Montage du joint

Chauffer également le joint jusqu’a 60 a 70° C en le plongeant dans
I'eau chaude, comme décrit pour le profilé inférieur. On peut égale-
ment utiliser un décapeur thermique et chauffer le joint au fur et a
mesure que le travail avance.

Décaler d’au moins 1T metre les séparations du profilé inférieur et du
joint. Pour faciliter sa mise en oeuvre, bien chauffer le joint. Le com-
primer ensuite l[égérement et le glisser dans le profilé inférieur.

[ ATTENTION

Ne JAMAIS couper les extrémités du jointimmédiatement a la
bonne longueur, car il sétire pendant le montage. Le joint re-
prend lentement sa forme originale aprés le montage. On lais-
sera donc dépasser les extrémités de 20 cm au minimum. Ne
couper le joint que 3 a 4 jours plus tard a la bonne longueur.

- Coller entre elles les extrémités du joint avec de la colle PVC trans-
parente afin d'éviter toute ouverture du raccord. On peut coller
pour la méme raison les extrémités du profilé inférieur.

Les listons de protection en P.V.C. ne laissent jamais de traces noires
ou colorées sur les autres bateaux contre lesquels ils frottent.

2.4 Montage des plaquettes de finition

Pour les listons de protection, type HARD, type TRAP et type POLY :

+ Scier verticalement le liston et visser la plaquette en méme temps
que la derniére vis du profilé inférieur.

Froie
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1 Seguridad

Indicadores de advertencias
Las siguientes indicaciones de advertencia pueden utilizarse en este
manual en relacién con la seguridad:

A ADVERTENCIA

Indica la existencia de un peligro potencial que puede causar dafos.

! g} TeNGA CuiDADO

Indica que los procedimientos de uso, acciones, etc., correspondien-
tes pueden causar dafos graves o romper el motor. Algunas indica-
ciones de TENGA CUIDADO también avisan de la existencia de un
peligro potencial que puede causar graves dafios o la muerte.

I3 ATENCION

Destaca procesos o circunstancias importantes, etc.

Comparta estas instrucciones de seguridad con todos los usuarios.

Siempre deben respetarse las normas y leyes generales sobre seguri-
dad y prevencién de accidentes.

A ADVERTENCIA

Este producto solo debe ser instalado y mantenido por per-
sonal calificado que haya leido y entendido las instrucciones
y precauciones de este manual. El incumplimiento de las ins-
trucciones de este manual puede provocar lesiones graves o
danos a la propiedad. El fabricante no se hace responsable de
los daiios resultantes de una instalacion o mantenimiento in-
adecuados por parte de personal no calificado.

2 Aplicacion de los cintones de vinilo
VETUS

2.1 Preparacion

Dado que los cintones, tanto el perfil inferior como el liston inter-
calado, habian estado enrollados durante un tiempo prolongado, y
puesto que el material se endurece en alguna medida después de
su extrusion, la aplicacién del cintén resulta incOmoda. Este incon-
veniente, sin embargo, se puede resolver sin demasiada dificultad.

+ Se serrard holgadamente el largo requerido de perfil inferior y
se calentard este largo hasta una temperatura de 60 a 70°C para
poder alinear el perfil. A este fin se sumergira el perfil inferior en
agua caliente durante unos 20 minutos.

« Inmediatamente después se alisaran todas las curvas del per-
fil todavia caliente, hasta obtener un perfil recto (se debe llevar
guantes). Alternativamente, se puede utilizar una pistola de aire
caliente (quitapinturas).

Con este método, cada vez después de calentar un trozo de 1 m
aproximadamente, se alineara el perfil inferior.

Se procedera del mismo modo con todo el largo del perfil inferior.
Una vez enfriado, el perfil inferior seguird algo flexible durante
bastante tiempo, por lo que continuard mucho mas manejable.
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2.2 Instalacion del cinton

« Ahora se montara el perfil inferior contra la embarcacién.

Se utilizaran pernos o tornillos, a aprox. 20 a 30 cms corazén sobre
corazon.

Para evitar inclinaciones del cintén entre los tornillos de sujecién, es
preciso tomar una de las siguientes precauciones:

- Apliquese pegamento (por ejemplo, kit de siliconas) entre el perfil
inferior y el casco.

- Apliquese una cinta correspondiente de aluminio en la ranura del
perfil inferior, de 2 mm de grosor.

- Sevolvera a calentar el perfil inferior en caso de curvas cortas con
la pistola de aire caliente, y se extendera el cintén por la curva, sin
estirarlo.

- El radio minimo de inclinacién en perfiles grandes es de 30 mm,
en perfiles pequenos es de 20 mm. Se procederd de este modo
por todo el contorno del barco, y es espera hasta el dltimo mo-
mento antes de cortar el cintén a medida.

2.3 Instalacion del liston de insercion

Se calentard asimismo el listéon de insercién hasta 60 a 70°C sum-
ergiéndolo en agua caliente, como descrito en el apartado dedicado
al perfil inferior. O bien se va calentando el liston de insercién con
una pistola de aire caliente durante la aplicacion.

Se dejara un espacio de al menos 1 metro entre los cortes del perfil
inferior y los cortes del liston de insercién. La aplicacion del listén
de insercion resulta mas facil cuando estd muy caliente el mismo.
Entonces presidnelo un poco, para encajarlo en el perfil inferior de-
slizdndolo.

I3 ATENCION

NUNCA se deben recortar directamente a medida los extrem-
os del liston de insercion. Durante la instalacion el liston de in-
sercion siempre quedara estirado. Una vez instalado, el liston
volvera poco a poco a su tamano original. Por esto motivo, los
extremos han de sobresalir 20 cms como minimo. Se esperara
3 a4 dias antes de recortar a medida el liston de insercidn.

- Se pegaran los extremos del listéon de insercién con pegamento
transparente PVC para asegurar que la juntura no se abrira nunca.
Por el mismo motivo también se pueden unir con pegamento los
extremos del perfil inferior.

Cintones de PVC nunca dejaran rayas negras o de color en otras
embarcaciones las que pudieran rozar.

2.4 Instalacion de placas de remate

Para cintones del tipo HARO, del tipo TRAP y del tipo POLY:

« Serrar en dngulo recto el cintén y sujetar la placa de remate junto
con el ultimo tornillo del perfil inferior.

E:i:’—>
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1 Sicurezza

Indicazioni di avvertimento
Le seguenti avvertenze possono essere utilizzate in questo manuale
in relazione alla sicurezza:

A AVVERTIMENTO

Indica un potenziale pericolo che puo essere causa di infortuni.

! g} CAUTELA

Indica che le procedure di comando e le azioni effettuate possono
causare danni o danneggiare irrimediabilmente la macchina. Alcune
indicazione di CAUTELA segnalano anche potenziali pericoli che pos-
sono essere causa di gravi infortuni o di morte.

[ ATTENZIONE

Evidenzia procedure importanti, situazioni particolari, ecc.
Condividere queste istruzioni di sicurezza con tutti gli utenti.

Osservate sempre tutte le norme e disposizioni di legge relative alla
sicurezza ed alla prevenzione degli infortuni.

A AVVERTIMENTO

Questo prodotto deve essere installato e sottoposto a manu-
tenzione solo da personale qualificato che abbia letto e com-
preso le istruzioni e le precauzioni contenute nel presente ma-
nuale. La mancata osservanza delle istruzioni contenute nel
presente manuale puo causare gravi lesioni o danni materiali.
Il produttore non é responsabile di eventuali danni derivanti
da un'installazione o manutenzione non corretta da parte di
personale non qualificato.

2 Allestimento dei pannelli antiurto in
vinile VETUS

2.1 Preparazione

Poiché sia il profilo inferiore che Iimbottitura dei pannelli antiurto
rimangono generalmente avvolti per un lungo periodo e il materi-
ale ha la tendenza a indurirsi dopo l'estrusione, risultera difficoltoso
maneggiare un pannello antiurto subito dopo averlo svolto dal rullo.
E’ possibile ovviare a questo inconveniente con un semplice accor-
gimento.

« Segare un pezzo di profilo inferiore di lunghezza un po’ superiore
a quella necessaria, indi riscaldarlo fino a 60 - 70 °C per cambiare
il suo orientamento. A tal fine, immergere il profilo per 20 minuti
in acqua molto calda.

« Immediatamente dopo eliminare tutte le curvature dal profilo
ancora caldo, fino ad ottenere un profilo lineare (indossare dei
guanti). In alternativa si puo applicare un dispositivo di convoglia-
mento di aria calda (usato per sverniciare).

In tal caso, dopo aver riscaldato una sezione di circa 1 m., si deve
passare all'adattamento della sua forma; procedere in questo
modo fino al completamento dell'operazione.

Anche dopo il raffreddamento il profilo inferiore rimarra per un
certo periodo ancora abbastanza flessibile, e pertanto modella-
bile.

LT Vinyl rubbing strakes

2.2 Montaggio di un pannello antiurto

« Montare il profilo inferiore sulla superficie dell'imbarcazione, uti-
lizzando a tal fine bulloni o viti sistemati ad una distanza reciproca
compresa tra 20 e 30 cm.

Allo scopo di evitare cedimenti del pannello antiurto nello spazio tra
le viti di fissaggio, € indispensabile adottare una delle seguenti misure:

- Applicare un kit di fissaggio (per esempio un kit al silicone) tra il
profilo inferiore e il corpo della nave.

- Inserire nella scanalatura del profilo inferiore una striscia di allumi-
nio su misura dello spessore di 2 mm.

- Qualora siano rimaste delle curve di modesta entita, riscaldare an-
cora una volta il profilo inferiore applicando dell’aria calda, indi gi-
rare un po'il pannello intorno alla curva, senza stenderlo o stirarlo.

- Il raggio di curvatura minimo corrisponde a 30 mm per i profili
di grandi dimensioni e a 20 mm per quelli di piccole dimensioni.
Procedere in questo modo tutt'intorno all'imbarcazione e tagliare
solo all’'ultimo momento il pannello antiurto in corrispondenza
della lunghezza esatta.

2.3 Montaggio dell'imbottitura

Limbottitura va anche riscaldata a 60 - 70 °C attraverso immersione
in acqua molto calda, seguendo le istruzioni indicate per il profilo in-
feriore. Alternativamente si potra utilizzare un convogliatore di aria
calda, a mano a mano che si procede con la sua applicazione.

Fare in modo che le giunzioni tra i singoli pezzi di profilo inferiore
e quelle tra i singoli pezzi di imbottitura siano sfasate di almeno 1
metro. La piu agevole condizione di lavorazione dell'imbottitura si
ottiene quando quest’ultima & ben calda. La si deve poi premere un
po’su se stessa e far scorrere nel profilo inferiore.

33" ATTENZIONE

Non tagliare MAI subito su misura le estremita dell'imbottitu-
ra. Durante il montaggio questa parte infatti subira sempre un
certo ritiro. Dopo il montaggio, essa si aggiustera lentamente.
Per via di questo fenomeno, lasciar sempre sporgere un mini-
mo di 20 cm alle due estremita terminali. Tagliare poi su misu-
ra soltanto dopo 3 - 4 giorni.

- Incollare tra loro le estremita dei pezzi di imbottitura con della col-
la PVC trasparente, in modo da assicurarsi che le giunzioni non si
aprano. Per la stessa ragione & consigliabile incollare tra loro an-
che le giunzioni del profilo inferiore.

I pannelli antiurto in PVC non procurano mai strisce nere o colorate
su altre imbarcazioni contro le quali strisciano.

2.4 Montaggio dei pannelli di rifinitura

Per pannelli antiurto dei tipi HARO, TRAP e POLY:

« Segare il pannello antiurto senza inclinazione e fissare il pannello
terminale utilizzando I'ultima vite del profilo inferiore.

E:i:’—>
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Hoofdafmetingen Hauptabmessungen Dimensiones principales

Principal dimensions Dimensions principales Dimensioni principali
HARO
35 (13/g")
34(15/16")
34(15/16")
_F -
: % o :
HARO5034(L) HARO6035(L) HAROS5S(L)
HARO50W(L) HAROG60W(L) HARO5SW(L)
TRAP
E““_S“ﬁ”).] 32(1 14")
— ‘ [:-\ " E; S\:' i'; <
2 g ° R 2
S | |
TRAP5534(L) TRAP6038(L) TRAP7043(L) TRAP5S(L)
TRAP55W(L) TRAP60W(L) TRAP70W(L) TRAP5SW(L)
POLY 24 (15/16") 22 (7/g")
21 0%, @W) - |
1 ‘—l I
s 2 S S
@ o
5 (3/16") 7 (1/4") 707
POLY3026(L) POLY3528(L) POLY4031(L) POLY4S(L)
POLY30W(L) POLY35W(L) POLY40W(L) POLY4SW(L)
Stootlijsten voor stalen boten Convient parfaitement pour les bateaux en fibre de verre
Rubbing strake for steel boats Cintones para embarcaciones de acero
Scheuerleisten fiir Stahlboote Per imbarcazioni in acciaio
38(11/5") 042-048

(15/g" DIA.-17/g" DIA)
34(15/6")
BN

48 (17/g")

38(11/,")

28 (11/g")

STE4838(L) ROND4248(L)

M; Havenstraat 11 - 3115 HC Schiedam - The Netherlands
Tel.: +31 (0)88 4884700 - sales@vetus.com - www.vetus.com

Printed in the Netherlands
060801.01 2025-11




