(1) CANUSA-CPS

A SHAWCOR COMPANY

Popis produktu

Montazny navod

Canusa GTS-65

ManZeta na ochranu zvarov potrubi s vysokou prevadz

Bezpeénostné
a skladovacie predpisy

\L%

Trojvrstvové usporiadanie

kovou teplotou

Zoznam ndradia

K zabezpéeniu najlepSich vlastnosti je potrebmpé
vyrobky CANUSA  skladov& v suchych
vetranych priestoroch. Vyrobky treba skladdvp
v pdvodnych uzavretych obaloch azamédgi
pristupu priameho sldeého svetla, data,
snehu, prachu alebo inych podobnych vplyvpv
okolia. Treba sa vyhnudlhSiemu skladovaniy
pri teplotaich nad 3& apod - 20C. Montaz
treba vykonavé pod’a miestnych zdravotnyc|
a bezpeénostnych predpisov.

GTS-65 (Global Transmission Sleeves) sa
dodava v prirezoch s predpripevnenym
uzaverom alebo v rolkach. Lepidlo je chranené
zvnutra ochrannou viozkou

Intenzita plamefia
a vel'kost’ hordka

Tieto montazne inStrukcie slizia ako navod pre
Standartné produkty. Pre Specifické projekty
a zvlastne aplikacie inStrukcie konzultujte so
zastupcom fy. CANUSA.

Priprava povrchu

Propanova bomba, hadica, horak s regulatorom,
vhodné naradie na Upravu povrchu, nozgeda|
handry, vhodné rozpédlo, digitalny teplomer,
Standardné bezpeostné vybavenie, rukavice,

okuliare, prilba a pod.

Vombkaj# prieter
potubia viac
6 ako 450 rm
Hapredaohrievanie a
mmnitovatie porZivare
ey alebo vys ok plameii

Workaj 51 priemer
potmbia mensj

alebo rovag
430 nun

Ha predobriewanie a
mhrEtorranie pouiirame
mierry plamer.

Min. velkos' horaka:
300,000 BTU/hod.

Min. velkos’ horaka:
150,000 BTU/hod.

Hrany PE izolacie maju Ibyskosené na 30
Ocistime oc&ovy povrch a povrch piahlej PE
izolacie rozpugadlom tak, aby sa odstranil olej,
mastnota a iné zaistujlce latky.

Epoxidovy primer

Predhrejte zvar na 40-50°C pred vypieskovanim.
Dokladne vyistite zvar s pieskom alebo hrubym
Strkom takmer az po ,biely kov* (SIS Sa 2 1/2)
Mierne zdrsnime izolaciu 50 mm z kazdej strany
okolo miesta zvaru za okraj manzety.

Aplikacia epoxidového primera

Epoxid CB EPOXid BP

Akllw.ufol'
Baze

e

e

Dogista poutierame, alebo vzduchom vyfukame
povrch potrubia, aby sme odstranilicistoty.

Predohrev

Pri priprave epoxidového primera sa di@
inStrukciami na baleni. PoKkianate k dispozicii
velké balenia, zmieSajte bazu a aktivator v
pomere 4:1 (objemy). Po zmieSanikajte min.

30 sekdnd, aby sa zmes zhomogenizovala.

Montdz manZety

Aplikujte epoxid na obnazen&ag’ rary v
miniméalnej hribke 0,10 mm plus 10 mm na
plasti rar.

Miesto zvaru je potrebné predohtiaa teplotu
min. 9CC (kontrolujeme povrchovym dotyko-
vym teplomerom). NepouZivajte intenzivny
plameii! Vzniknuty film odstrdite mechanicky.

Skontrolujte, ¢&i je po obvode rary dostatné
predhriatie, ktoré podstatne pomdze naviazaniu
adheziva na manZete. Skontrolugteje epoxid

na dotyk vlhky pred poloZzenim manzety.
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Ciastane odstranime vnatornd ochrannd féliu
z manzety a mierne ohrejeme vnuatornu stranu ca.
150 mm od kraja.

miva@ miva.sk



CANUSA-CPS

A SHAWCOR COMPANY

ManZzetu umiestnime centralne nad miesto, ktoré
budeme izolovéa tak, aby prekryla potrubie
v polohe hodin medzi 10 a2 hod. Silne
pritla¢ime manZetu na miesto a odstranime
zvySok ochrannej folie.

Z uzatvaracieho pasu odstranime ochrannu f6liu
a mierne ohrievame lepidlo. PriloZzime uzatvaraci

pas na prekrytie manzety.

Pevne pritlaime. Vdne ovinieme potrubie
manzetou tak, aby sme zabedpedostatané
prekrytie. Pritom mierne ohrievame vonkajSiu a
vnatornG ¢ag’ manzety s lepidlom. Pritéme
prekrytie na miesto
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Mierne ohrievame uzatvaraci pas a ptilde ho rukou. Pohybujeme sa z jednej strany naidvphlkujic
tento postup. Vyhladime vSetky zvrasnenia smeromstiediu na strany pomocou &eka.

Kruhovymi pohybmi okolo potrubia ztname

ohrieva® manzZetu od stredu za pouzitia
primeraného  plam@a Pracujeme dlhymi
kruhovymi pohybmi. Ak pracujeme s dvomi

horédkmi, pracovnici maju sta oproti sebe
z oboch strén potrubia.
Kontrola PouzZitie Epoxidu
Priemer | Priemer | Objem | Objem
rary rary bazy aktiv.
/mm/ fin/ /ml/ /ml/
115 4.5 16 4
170 6,6 24 6
230 8,6 32 8
280 10,75 40 10
315 12,75 44 11
355 14 52 13
400 16 56 14
450 18 64 16
Zmr&ovanie je ukodené, ke’ po celom obvode Vizualne skontrolujeme opéaskovany spoj: 500 20 72 18
manzZety zéne preteka lepidlo. Zmr§ovanie a. paska je celd v kontakte s ¢oeym spojom 610 24 88 22
manzety ukodime dlhymi horizontalnymi a povodnu izolaciu presahuje 0 50 mm 660 26 96 24
pohybmi po celom povrchu manzZety, aby sme b. adhezivum je vytkené na oboch okrajoch 760 30 108 27
dosiahli jej rovnomerné ghiutie. pésky ) . ; ) 915 36 132 33
c. na péaske nie su ziadne praskliny alebo diery 1060 42 152 38
Pravidla pri zahrabavani 1220 48 172 43
1420 56 200 50
1520 60 216 54
MnoZstvo epoxidu potrebné na pokrytie rdry 3p0
mm (12"). Iné pokrytia dostaneme vydelen|m
Po zmrSteni manzety tato musi vychlagntj. mnoZstva zodpovedajliceho inému priemgru
potrubie je mozno spustido zeme a zahrabao &islom 12 avynasobenim pokrytim rafy
2 hodinach. Aby sa zabranilo poskoderfiu v palcoch.
manzety, je treba na zahrabanie péuziedeny Napriklad:
material /bez ostrych kamev alebo vékych 200 mm (8") pokrytie na rdre s polomerom 6.0
kusov/, v opanom pripade je potrebné potiZ| mm
sietku z extrudovaného PE alebo ind ochranu
Béza: 88 ml x 8 + 12 = 60 ml bazy
Aktivator: 22 ml x 8 + 12 = 15 ml bazy
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