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ARMATECH

INSTRUKCJA MONTA U
TROJWARSTWOWEGO SYSTEMU
|IZOLACJI ANTYKOROZYJNEJ

Typ WPC - 60

(stare oznaczenie HTLP-60)

Firmy Tyco Adhesives

Tyco
Adhesives
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Trojwarstwowy system izolacji antykorozynej spoin H TLP

INSTRUKCJA MONTA U

Materiay i sprz t pomocniczy: 1. Miernik dotykowy temperatury

6. Materia HTLP, listwa cz ca (lub wska nik paskowy temp.
WPCP-1V, ywica epoksydowa Raychem)
Raychem, pa eczka do 2. Rolka silikonowa profilowana.
mieszania, aplikator ywicy, 3. Rolka silikonowa prosta.
okulary ochronne. 4. Zalecane przez Raychem

7. Palnik gazowy zalecany przez pompki do dozowania ywicy.

Raychem: - EQ-TO-HANDLE- 5. Standardowy sprz t bHP tj.:
3486 z dysz BN 60 lub r kawice, okulary, kask, itp.
rownowa ny. UWAGAI!

8. Butla gazowa (propan) z
zalecanym przez Raychem
reduktorem, w em i ci nienio-
mierzem.

opisuje spos6b monta u opasek Raychem typu HTLP na rurach w

Dob6r materia 6w Raychem do innych rodzajéw izolacji rur prosimy
uzgodni z lokalnym przedstawicielem.

2. Powierzchni metaliczn rury 1. Je li brzegi izolaciji rur nie s

Monta powinien by prowadzony zgodnie z przepisami BHP. Instrukcja

izolacji epoksydowej FBE, bitumicznej, polietylenowej 2 i 3 warstwowe;.

ARMATECH

wraz z przylegaj ¢ powierz-
chni izolacji PE, ktére ma

pokry opaska HTLP nale y
odtu ci . Nale yu y roztworéw
nie zawieraj cych smarow i
materia 6w oleistych.

fabrycznie sfazowane, nale y je
przyci tak by otrzyma k t 15°,
max 30°. Sprawdzi stan
brzegéw izolacji. Fragmenty nie
przylegaj ce musz by odci te
a brzegi izolacji ponownie sfazo-
wane. By unikn  zanieczysz-
cze zalecane jestu ycie
skrobaczek.
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3. Oczy ci powierzchni stali.
UWAGA!!

Przed tym procesem zaleca si
wst pne podgrzanie powierzchni
metalu do temp. 40 — 50° C.

rdzy.

L

v

METODA PREFEROWANA

Zapobiega to powstawaniu nalotu I

v

METODA DOPUSZCZALNA
Dla rur o DN £ 300

SIS 055900 —S.A. 2%

SIS 055900 — ST3

Powierzchni rury oczy ci metod
strumieniowo- ciern . Wymagany
stopie czysto ci SA2 Y2 wg. SIS
055900

100 mm /4" 100 mm/ 4"

4/A. Przylegaj ca powierzchni izolacji

PE oczy ci metod
strumieniowo- ciern na tak

szeroko by by aonawi ksza od
szeroko ci opaski HTLP o min. 50

mm.

Metoda dopuszczalna:

4/B. Przylegaj ¢ powierzchni izolacji

PE oczy ci za pomoc paska
p 6tna ciernego o gradacji 4 —

60, natak szeroko bybyaona

wi ksza od szeroko ci opaski
HTLP o min. 50 mm.

Powierzchni rury oczy ci za
pomoc ciernej tarczy korundowej.
Wymagany stopie czysto ci S T3
wg. SIS 055900

5. Zapomoc czystej ciereczkilub
spr onego powietrza odpyli
powierzchni tak, by usun
pozosta o ci po piaskowaniu i
kurz
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50 mm/2”

15 mm/%”

6. Przygotowa odpowiednie do rednicy rury odcinki opaski HTLP. Rogi jednego z ko cow

opaski nale yobci na wymiar oko 0 15 x 50mm.

D
miles
2375
2875
3500
B 4000
4500
D 5563
C 6625
8625
“d 10750
12750
14000
16000
18000
20000
22000
24000
26000
28000
30000
32000
34000
36000
38000
40000
42000
44000
46000
48000
50000
52000
54000
56000
58000
60000

Cc

in./mm
12/305
13/330
15/380
18/460
18/460
21,5/550
251640
31,5/800
38,5/980
45,5/1150
49,5/1260
56/1420
62,5/1590
69,5/1770
7711950
83/2110
89,5/2270
95,5/2430
102,5/2600
108,5/2760
115,5/2930
122/3100
128,5/3260
135/3430
141,5/3590
147,5/3750
154/3910
160/4065
167/4240
174/4420
180,5/4590
187/4750
193,5/4920
200/5080

B

in./mm
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50
2/50

w

in./mm
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
4/100
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/150
6/152
6/150
6/150
6/150

Armatech Sp. z 0.0 ., ul. Perkuna 85, 04-124 Warszawa, tel.: 22 54 52 800, fax: 22 54 52 888

e-mail:armatech@armatech.com.pl, www.armatech.com.pl



7. Wykorzystuj ¢ odpo-
wiednio pompki dozuj ce
nale ysporz dzi mie-
szanin sk adnika Ai B.
Sk adnik B nale y
dozowa do sk adnika A.
Pompki zapewniaj
w a ciwe proporcje
sk adnikéw (temp. 25° C),
tj. 100A do 40B wagowo
lub 100A do 60B
obj to ciowo.

Miesza przez czas wy- 8.
starczaj cy do wytworzenia
jednorodnej masy (min. 30
sek).

Po wymieszaniu mas

mo na aplikowa jeszcze
przez oko o 30 min., tak

d ugo jak masa jest w
stanie p ynnym. Okres ten
zale y od temp. otoczenia.
Mieszanie winno odbywa

si wtemp. min. 18°C.

Za pomoc p omienia palni-
ka propanowego podgrza
powierzchni rury i przylega-
j ¢ izolacj PE dotemp.
min. 60° C max. 100° C.
Przed rozpocz ciem pod-
grzewania zgromadzi w
pobli u wszystkie niezb dne
materia y tj.: aplikatory

ywicy, mieszank  ywicy,
itp. W z ych warunkach
pogodowych zapewni
skuteczn oson .

60°C-80°C

x 75mm/30
y 25mm/10

9. Skontrolowa temperatur
wst pnego podgrzania za
pomoc termometru kon-
taktowego lub wska nika
paskowego temperatury
firmy Raychem.

U ywanie wska nikow
kredkowych nie jest
wskazane, mog zanie-
czyszcza powierzchni .

10.Natychmiast po podgrzaniu
nale y nanie za pomoc
aplikatora firmy Raychem
przygotowan mieszank

ywicy. Najpierw na

powierzchni go ejrury a
nast pnie na przylegaj ca
izolacj .
Szeroko pokryta ywic
powinna by szersza od
szeroko ci opaski HTLP o co
najmniej 50 mm.
Wizualnie sprawdza czy
ca a powierzchnia jest
pokryta rGwnomiernie ywi-
C .

11.Natychmiast po na o eniu
ywicy jeszcze jak jest p ynna

naoy lu noopask ,pa-
SzCzyzna spawu powinna
znajdowa si na rodku
szeroko ci opaski.
Ko céwk opaskize ci tymi
rogamiuo y jako pierwsz .
Drugi koniec opaski powinien
by nao onyzzak adem
oko 0 50 mm. Zak adka
powinna znajdowa si w
pozycji 10 do 2 godziny.
Opaska powinna by za o ona
tak aby szczelina pomi dzy
spodem rury a opask
wynosi a min. 25 mm.
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12.Delikatnie podgrzewa we-
wn trzn powierzchni nak a-
danej ko céwki opaski a nast p-
nie docisn j do drugiej ko -
coéwki, znajduj cejsi ju na
rurze.

13.Delikatnie podgrza wewn trzn
powierzchni listwy cz ceji
docisn  do opaski, tak aby
umie ci j centralnie nad ko -
coéwk gorn opaski.
UWAGA!!
W przypadku gdy listwa cz ca
jest fabrycznie zintegrowana z
jednym ko cem opaski, wystarczy
podgrzanie wewn trznej
powierzchni listwy i paska opaski
0 szeroko ci oko 0 25 mm.

14.Rozpoczynaj c od jednego brzegu, podgrza listw ¢z ¢ od strony zewn trznej tak aby
widoczna sta a si siatka wzmacniaj ca. Przyklei listw ¢z ¢ do opaski przyciskaj cj
r kawic , tak aby wyeliminowa b ble powietrza i zapewni dobre sklejenie. Siatka
wzmachiaj ca powinna by widoczna na ca ej powierzchni listy.

@2"-16" @ >16"
DN 50 — DN 400 > DN 400
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15.Dlarur o rednicach DN 400 i wi kszych
rekomendowana jest wspoé praca dwéch
monterow.
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16.0bkurczanie opaski zaczy-
namy od jednego z brzegéw
(pod wiatr). P omie palnika
powinien by prowadzony
obwodowo i skierowany w
stron drugiego brzegu.

17.0bkurczanie nale y prowadzi

a doosi gni cia drugiego
brzegu opaski, staraj c si
zapewni dostateczne
podgrzanie ca ej powierzchni
tak by opaska obkurczy a si
réwnomiernie na caym
obwodzie.

19.0paska jest zainstalowana poprawnie

e Ii

do parametréw rury

Na powierzchni nie wyst puj
miejsca niedogrzane oraz

zag bienia

Opaska zosta a w a ciwie dobrana

Profil linii spawu jest widoczny na

powierzchni opaski

Po wystygni ciu opaski ha obu jej
brzegach widoczna jest warstwa

kleju

18.Liczb wyst puj cych p che-

rzy powietrza nale y zredu-
kowa poprzez rolowanie rolk
silikonow obszaru listwy
cz cej, pozostay obszar
rolowa za pomoc rolki
segmentowej w okresie gdy
opaska jestci gle ciepai
mi kka.
Rolowanie nale y rozpoczy-
na od rodka opaski (tj. od
linii spawu) w kierunku
brzegéw.
Szczeg6ln uwag nale y
zachowa w pobli u linii
spawow wzd u nych i
poprzecznych, ko cow izolacji
fabrycznej oraz listwy
zamykaj cej. Je lijestto
niezb dne, wybrane obszary
opaski mo na podgrza
ponownie.
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