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Canusa GTS -65     Trojvrstvové usporiadanie  

Manžeta na ochranu zvarov potrubí s vysokou prevádz kovou teplotou 
Popis produktu  

Bezpečnostné 

a skladovacie predpisy 
 Zoznam náradia 

 

 

K zabezpečeniu najlepších vlastností je potrebné 
výrobky CANUSA skladovať v suchých 
vetraných priestoroch. Výrobky treba skladovať 
v pôvodných uzavretých obaloch a zamedziť 
prístupu priameho slnečného svetla, dažďa, 
snehu, prachu alebo iných podobných vplyvov 
okolia. Treba sa vyhnúť dlhšiemu skladovaniu 
pri teplotách nad 35°C a pod - 20°C. Montáž 
treba vykonávať podľa miestnych zdravotných 
a bezpečnostných predpisov. 

 

 
GTS-65 (Global Transmission Sleeves) sa 
dodáva v prírezoch s predpripevneným 
uzáverom alebo v rolkách. Lepidlo je chránené 
zvnútra ochrannou vložkou 

 Tieto montážne inštrukcie slúžia ako návod pre 
štandartné produkty. Pre špecifické projekty 
a zvláštne aplikácie inštrukcie konzultujte so 
zástupcom fy. CANUSA. 

 Propánová bomba, hadica, horák s regulátorom, 
vhodné náradie na úpravu povrchu, nôž, valček, 
handry, vhodné rozpúťadlo, digitálny teplomer, 
štandardné bezpečnostné vybavenie, rukavice, 
okuliare, prilba a pod. 

Intenzita plameňa  

a veľkosť horáka 

 
Príprava povrchu   

 

 

 

 

 
Min. veľkosť horáka: 
150,000 BTU/hod. 

Min. veľkosť horáka: 
300,000 BTU/hod. 

 Hrany PE izolácie majú byť skosené na 30°. 
Očistíme oceľový povrch a povrch priľahlej PE 
izolácie rozpúšťadlom tak, aby sa odstránil olej, 
mastnota a iné znečisťujúce látky.  

 Predhrejte zvar na 40-50°C pred vypieskovaním. 
Dôkladne vyčistite zvar s pieskom alebo hrubým 
štrkom takmer až po „biely kov“ (SIS Sa 2 1/2) 
Mierne zdrsníme izoláciu 50 mm z každej strany 
okolo miesta zvaru za okraj manžety. 

  Epoxidový primer  Aplikácia epoxidového primera 

 

 

 

 

 
Dočista poutierame, alebo vzduchom vyfúkame 
povrch potrubia, aby sme odstránili nečistoty. 

 Pri príprave epoxidového primera sa riaďte 
inštrukciami na balení. Pokiaľ máte k dispozícii 
veľké balenia, zmiešajte bázu a aktivátor v 
pomere 4:1 (objemy). Po zmiešaní počkajte min. 
30 sekúnd, aby sa zmes zhomogenizovala. 

 Aplikujte epoxid na obnaženú časť rúry v 
minimálnej hrúbke 0,10 mm plus 10 mm na 
plášti rúr.  

Predohrev  Montáž manžety   

 

 

 

 

 

Miesto zvaru je potrebné predohriať na teplotu 
min. 90°C (kontrolujeme povrchovým dotyko-
vým teplomerom). Nepoužívajte intenzívny 
plameň! Vzniknutý film odstráňte mechanicky.  

 Skontrolujte, či je po obvode rúry dostatočné 
predhriatie, ktoré podstatne pomôže naviazaniu 
adhezíva na manžete. Skontrolujte, či je epoxid 
na dotyk vlhký pred položením manžety. 

 Čiastočne odstránime vnútornú ochrannú fóliu 
z manžety a mierne ohrejeme vnútornú stranu ca. 
150 mm od kraja. 
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Manžetu umiestnime centrálne nad miesto, ktoré 
budeme izolovať tak, aby prekryla potrubie 
v polohe hodín medzi 10 a 2 hod. Silne 
pritlačíme manžetu na miesto a odstránime 
zvyšok ochrannej fólie. 

 Z uzatváracieho pásu odstránime ochrannú fóliu 
a mierne ohrievame lepidlo. Priložíme uzatvárací 
pás na prekrytie manžety.  

 Pevne pritlačíme. Voľne ovinieme potrubie 
manžetou tak, aby sme zabezpečili dostatočné 
prekrytie. Pritom mierne ohrievame vonkajšiu a 
vnútornú časť manžety s lepidlom. Pritlačíme 
prekrytie na miesto 

     

 

 

 

Mierne ohrievame uzatvárací pás a pritláčame ho rukou. Pohybujeme sa z jednej strany na druhú opakujúc 
tento postup. Vyhladíme všetky zvrásnenia smerom od stredu na strany pomocou valčeka. 

 Kruhovými pohybmi okolo potrubia začíname 
ohrievať manžetu od stredu za použitia 
primeraného plameňa  Pracujeme dlhými 
kruhovými pohybmi. Ak pracujeme s dvomi 
horákmi, pracovníci majú stáť oproti sebe 
z oboch strán potrubia. 

  Kontrola  Použitie Epoxidu 

 

 

 

 

Priemer 
rúry  
/mm/ 
115 
170 
230 
280 
315 
355 
400 
450 
500 
610 
660 
760 
915 
1060 
1220 
1420 
1520 

Priemer  
rúry  
/in/ 
4,5 
6,6 
8,6 

10,75 
12,75 

14 
16 
18 
20 
24 
26 
30 
36 
42 
48 
56 
60 

Objem 
bázy  
/ml/ 
16 
24 
32 
40 
44 
52 
56 
64 
72 
88 
96 
108 
132 
152 
172 
200 
216 

Objem 
aktiv.  
/ml/ 

4 
6 
8 
10 
11 
13 
14 
16 
18 
22 
24 
27 
33 
38 
43 
50 
54 

Zmršťovanie je ukončené, keď po celom obvode 
manžety začne pretekať lepidlo. Zmršťovanie 
manžety ukončíme dlhými horizontálnymi 
pohybmi po celom povrchu manžety, aby sme 
dosiahli jej rovnomerné priľnutie. 

 Vizuálne skontrolujeme opáskovaný spoj: 
a. páska je celá v kontakte s oceľovým spojom 

a pôvodnú izoláciu presahuje o 50 mm 
b. adhezívum je vytlačené na oboch okrajoch 

pásky 
c. na páske nie su žiadne praskliny alebo diery 

 

Pravidlá pri zahrabávaní  
  

Po zmrštení manžety táto musí vychladnúť, t.j. 
potrubie je možno spustiť do zeme a zahrabať po 
2 hodinách. Aby sa zabránilo poškodeniu 
manžety, je treba na zahrabanie použiť triedený 
materiál /bez ostrých kameňov alebo veľkých 
kusov/, v opačnom prípade je potrebné použiť 
sieťku z extrudovaného PE alebo inú ochranu 

   Množstvo epoxidu potrebné na pokrytie rúry 300 
mm (12''). Iné pokrytia dostaneme vydelením 
množstva zodpovedajúceho inému priemeru 
číslom 12 a vynásobením pokrytím rúry 
v palcoch.  
Napríklad: 
200 mm (8'') pokrytie na rúre s polomerom 610 
mm 
 
Báza: 88 ml × 8 ÷ 12 = 60 ml bázy 

Aktivátor:  22 ml × 8 ÷ 12 = 15 ml bázy 

 


