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HTLP60-DCS-S1301M-3LPE

B

Odpowiedni rozmiar opaski HTLP60-DCS i zamkniecia WPCP-1V, podktad epoksydowy S1301-M w podwdjnych
opakowaniach lub zestawach zbiorczych, z odpowiednig pompg epoksydowsg, patyczkami do mieszania, podktadkg aplikatora i

rekawicami ochronnymi.
- Zalecany typ palnika.

Zbiornik propanu z zalecanym reduktorem, wezem i manometrem.

Pirometr kontaktowy.
Silikonowy watek reczny (prosty).

Skalibrowane pompy epoksydowe (jesli dotyczy).
Standardowe wyposazenie ochronne, takie jak rekawice, okulary, kask itp.
W przypadku wigkszych prac podkiad epoksydowy moze byé¢ dostarczany w zestawach zbiorczych.

Uwagi:

Instalacja musi by¢ wykonana zgodnie z lokalnymi przepisami i zwyklymi zasadami bezpieczenstwa.

Niniejsza instrukcja instalacji jest przeznaczona dla systemu HTLP60-DCS do instalacji na rurach pokrytych 2 lub 3 warstwami

PE.

Informacje na temat doboru materiatéw zabezpieczajgcych zlgcza do innych powtok rurowych mozna znalez¢ w przewodniku

wyboru produktu lub skontaktowac sie z najblizszym biurem sprzedazy.

montazu

SIS 055900 - SA 2172

1. Oczysci¢ odstonieta stal i sgsiednig
powioke rury, aby pokry¢ jg rekawem
HTLP60-DCS.

Usuna¢ wszystkie zanieczyszczenia,
takie jak olej. Uzy¢ rozpuszczalnika,
ktory nie zawiera smaréw ani olejow.

2. Jedli nie jest fazowana fabrycznie,
nalezy fazowac sgsiednig powtoke rury
pod katem optymalnym 15 °,
maksymalnie 30 °.

Sprawdzi¢ krawedz istniejgcej powtoki
rury.

Odcinane sekcje nalezy przycia¢, a

krawedz powtoki ponownie fazowac.
Aby unikngé ewentualnego
zanieczyszczenia zaleca sig uzycie
skrobaka.

3. Uzywajgc Scierniwa klasy
przemystowej lub srutu miedzianego
oczysci¢ powierzchnie stalowg, aby
usungc luzne i obce materiaty.
Powierzchnia powinna byé oczyszczona
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zgodnie z SIS 055900 - SA 2% i mie¢
profil chropowatosci od 50 do 100
mikronéw.
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Uzywanie podwdjnych opakowan:

Patrz instrukcja na opakowaniu.

Korzystanie z beczek:

Gruntowy podktad epoksydowy nalezy
stosowa¢ w temperaturze co najmniej
18 ° C (64 ° F). Utrzymywa¢ go w
gorgcym miejscu lub uzyc¢
epoksydowej grzatki podktadowe;.

4. Omiatamy Scierniwem lub $cieramy

(papier $cierny o ziarnistosci 40 - 60) Podiaczy¢ ~ wstepnie  skalibrowana

adni ” pompe epoksydowg A do beczki A i 8. Sprawdz temperature podgrzewania
sgsiednig powtoke rury na odlegto$¢ co ‘ :
raie] 100 mn (6 ) Cakouta  POTPEP G0 BeCIOE RomeeE e prometen kontakiow
szeroko$é powinna byé w przyblizeniu g ep y P Niektore znaczniki temperatury moga
50 mm (2") wieksza niz szeroko$¢ ystansowy. powodowag _ zanieczyszczenie, a
dostarczonej opaski HTLP60- DCS. zatem nalezy ich unikac.

Prawidtowy stosunek mieszanki jest
uzyskiwany przy jednym petnym ruchu
pompy A i jednym petnym ruchu
pompy B. Daje to mieszanke, ktéra ma
trzy czesci A i jedng czesc B
objetosciowo.

Uwaga: przed obrobkg strumieniowo-
Scierng zaleca sie wstepne podgrzanie
odstonietej stali do temperatury 40 - 50
° C (104 - 122 ° F), aby unikng¢
tworzenia sie rdzy btyskawicznej.

WAZNE: Zawsze uzywaj jednego
skoku A i jednego skoku B, aby
uzyskac prawidiowe proporcje
trzech czesci A i jednej czesci B
objetosciowo.

9. Natychmiast po podgrzaniu
zastosowac mieszany podktad
epoksydowy do gotej stali przy uzyciu
stosownej podkiadki aplikatora.
Sprawdz wzrokowo powierzchnie i
upewnij sie, ze cata naga stal jest
pokryta podktadem epoksydowym.
Zalecana grubos¢ epoksydu WFT
wynosi 150 +/- 50 mikronow.

\ e )
,
- 7.Ustaw palnik na zotto-niebieski S0mm/2”
W ptomien o dlugosci okoto 500 mm (20 v

5. Wytrze¢ powierzchnie, aby usungc
kurz i pozostaty materiat Scierny.

Uzy¢ czystej suchej szmatki lub
przedmuchaé powietrzem.

¥ A .
W SRR & "). Podgrzej stal i sgsiednig powtoke
u ' rury do minimum 70 ° C (158 ° F),
Vi N = g maksimum 80 ° C (176 ° F).
=7 - ’ ‘ Wstepne podgrzewanie powierzchni

skraca czas instalacji i zapewnia
prawidtowe wigzanie.

6. Uzywac¢ wstepnie napetnionych Przed rozpoczeciem wstepnego

podwajnych opakowan epoksydowych podgrzewania upewnij sig, ze L . . .
lub masy epoksydowej z wszystkie niezbedne elementy, w tym 10. Jesli nie s3 cigte fabrycznie, odetnij
kalibrowanymi pompami mieszany podktad epoksydowy, rogi dolnej czesci konf:a ?paskl - okoto
epoksydowymi. znajduja sie blisko siebie. 15 mm x 50 mm (1/2 "x 2").

Mieszany podkiad epoksydowy ma
zywotnos¢ okoto 30 minut w
temperaturze otoczenia.

Dopoki podktad epoksydowy jest
nadal ptynny, mozna go uzy¢.

Patrz instrukcje instalacji
epoksydowej, dodatkowe informacje
s dostepne na zyczenie.
Po uzyciu nalezy przestrzegac
lokalnych przepiséw dotyczacych
bezpiecznego usuwania.
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12. Dtonig w rekawiczce delikatnie
podgrzej wnetrze naktadajgcego sie
konca opaski i docisnij do przeciwnego
jej konca.

11. Natychmiast po zastosowaniu
podkfadu epoksydowego i gdy epoksyd
jest jeszcze mokry, luzno owing¢
opaske HTLP60-DCS na $rodku
zlgcza spawanego.

Krawedz opaski z przycietym
naroznikami powinna by¢ natozona
najpierw na rurze.

Opaska powinna pokrywa¢ sie w
pozycji godz. 10 do pozycji godziny 2,
a pokrycie powinno wystgpi¢ w odcinku
co najmniej 50 mm (2 7).

Opaske nalezy owingé wokot

ztacza pozostawiajgc luke minimum

25 mm (1 ”) miedzy spodem

ztgcze i opaski.

13. Podgrza¢ wnetrze tatki
zamykajgcej przez 1 - 2 sekundy. Jesli
nie jest dotgczona, umiesci¢ tatke
zamykajgcg réownomiernie na krawedzi
naktadajgcej sie opaski
termokurczliwe;j.

Mocno przycisngc.

Ogrzewac materiat  fatki plus
maksymalnie 1 cal opaski
termokurczliwej po obu stronach fatki
zamykajgce;j.

14. Zaczg¢ podgrzewac tatke zamykajgca z jednej strony i powoli przesuwac sie na drugg strone,
naciskajgc dtonig w rekawiczce, aby zapewni¢ dobre potgczenie i wyeliminowaé uwiezienie
powietrza. Podczas i po ogrzewaniu wzmocnienie tkaniny staje sie widoczne jako wskazéwka, ze

tatka zamykajgca zostata podgrzana do minimalnej wymaganej temperatury.
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15. Zaleca sie dwdch monteréw do
opasek dla do rur o $rednicy DN 350 (14
") i wiekszych.

17. Kontynuowac¢ ogrzewanie w kierunku
drugiego konca opaski. Upewni¢ sie, ze
cala opaska zostala réwnomiernie
podgrzana i catkowicie obkurczyla sie
wokot rury.

Acreaive not bonded yot Adheano does bond = O%

T
)

18. Podgrzewanie: natychmiast po
catkowitym obkurczeniu opaski nalezy
ogrzac jej obszar zwracajgc szczegdlng
uwage na obszar faty, opaske pod
obszarem zaktadki, obszar Sciegu spoiny i
obszar opaski nakfadajacy sie na powtoke
linii polietylenowej.

16. Rozpoczg¢ ogrzewanie w centrum
opaski i podgrzewa¢ obwodowo wokét
rury za wykonujgc staly ruch (jak
pedzlem). Kontynuowa¢ ogrzewanie w
kierunku jednego konca opaski. Podczas
ogrzewania, wyttoczony lub wklesty wzér
na powierzchni arkusza powinien zmieni¢
sie na gtadkag powierzchnia. W przypadku
silnego wiatru podgrzewa¢ rekaw od
jednego konca rekawa, przeciwnie do
wiatru, i ogrzewaé obwodowo wokét rury,
za pomocg statego ruchu. Plomien nie
powinien by¢ trzymany prostopadle do
paski, ale powinien by¢ skierowany w
kierunku kurczenia sie.

Zaleca sie przeprowadzenie testu palca na
godzinie 6:00 w obszarze linii
polietylenowe;j.

SEALFORLIFE
. Industries

19. Uwiezione powietrze moze by¢
zredukowane przez walcowanie po
rekawie.

Zaraz po obkurczeniu opaski ha obszarze
ztagcza i gdy opaska jest jeszcze goraca i
miekka, nalezy rolowa¢ opaske za pomoca
watka. Zacza¢ od sciegu spoiny w kierunku
bokoéw, wypychajgc ewentualne pecherze
powietrza.

Szczegolng uwage nalezy zwréci¢ na
wzdiuzne i obwodowe $ciegi spoiny,
przejscie powtoki frezu i obszar taty. W
razie potrzeby obszary mogg by¢ ponownie
podgrzane, aby wypchaé powietrze.

20. Opaska jest catkowicie zabezpieczona,
gdy nastgpity wszystkie zdarzenia jak nizej:
1) Opaska w petni przylega do rury i
sgsiedniej powioki.

2) Nie ma zimnych miejsc ani dotkdéw

na powierzchni opaski.

3) Widoczny jest profil $ciegu spoiny

przez opaske.

4) Gdy opaska jest chtodna, przeptyw kleju
jest widoczny na obu krawedziach.

5) Wzér na podkiadzie zniknat, a podktad
ma gtadka powierzchnie.

Lokalny Dystrybutor/ Przedstawiciel

Seal For Life Industries LLC  Seal For Life Industries Mexico Seal For Life Industries

Charlotte NC, USA SdeRL.deC.V. Stopaq B.V.
Tel: +1 858 633 9708 Tijuana, Mexico Stadskanaal, the
sales@sealforlife.com Tel USA +1 858 633 9797 Netherlands

Fax US: +1 858 633 9740
Tel Mexico: +52 664 647 4397
Fax Mexico: +52 664 607 9105

mexico@sealforlife.com

Tel: +31 599 696 170
Fax: +31599 696 177
info@sealforlife.com

Seal For Life Industries BVBA
Westerlo, Belgium
Tel +32 14 722 500
Fax: +32 14722 570
belgium@sealforlife.com

Seal For Life India Private Ltd.
Baroda, India
Tel: +91 2667 264 721
Fax: +91 2667 264 724
india@sealforlife.com
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