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Canusa Tube TM - PLA 
Tubulárna manžeta na antikoróznu ochranu potrubných  spojov. 
 

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. 

 

 

Tubulárna manžeta CANUSA sa dodáva 
s vnútornou ochrannou fóliou, ktorá zabraňuje 
znečisteniu vnútorného povrchu. 

 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. 

  Príprava povrchu   

 

 

 

 

 
Pred zváraním nosného potrubia odsunieme 
rukáv min. 1 m od miesta budúceho zváraného 
spoja. 

 Hrany PE izolácie na zváranom potrubí majú byť 
skosené na 30°. Očistíme oceľový povrch 
a povrch priľahlej PE izolácie rozpúšťadlom tak, 
aby sme odstránili olej, mastnotu a iné 
znečisťujúce látky. 

 Potrubie musí byť pred čistením suché. V oblasti 
zvaru musí kvalita povrchu zodpovedať min. 
St3/SP3. Mierne zdrsníme izoláciu z každej 
strany okolo miesta zvaru na vzdialenosť 50 mm 
za okraj rukáva. 

  
Montáž pásky  

Intenzita plameňa  

a veľkosť horáka 

 

 

 

 

 

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

 Presvedčíme sa, že na vnútornej strane rukáva 
nie sú žiadne nečistoty alebo vlhkosť a že nie je 
poškodený. V prípade, že je z nejakého dôvodu 
(poškodenie, znečistenie, atď.) nepoužiteľný, 
možno ho nahradiť manžetou Canusa Wrap. 

 Na predohrievanie a zmršťovanie používame 
mierny žltý plameň. Min. veľkosť horáka: 
150,000 BTU/hod. 
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Predohrev  Montáž manžety   

 

 

 

 

 

Miesto zvaru je potrebné predohriať na teplotu 
min. 60°. Použitím teplomera sa uistíme, že bola 
dosiahnutá správna teplota na oceľovom 
povrchu až do vzdialenosti 50 mm od okrajov 
manžety. 

 Odstránime vnútornú ochrannú fóliu z manžety 
a umiestníme ju centrálne nad miesto, ktoré 
budeme izolovať. 

 Kruhovými pohybmi okolo potrubia začíname 
ohrievať manžetu od stredu za použitia 
primeraného plameňa. Pracujeme dlhými 
kruhovými pohybmi. 

     

 

 

 

 

 

Pokračujeme s ohrevom zo stredu na jednu 
stranu manžety, až pokiaľ nedôjde k správnemu 
uloženiu manžety na potrubí. Rovnakým 
spôsobom ohrievame aj druhú stranu manžety. 
Pri dosiahnutí správnej teploty sa žltá manžeta 
sfarbí do ružovo-oranžova. 

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

 Pokiaľ je manžeta ešte horúca, pomocou ručného 
valčeka, silne pritlačeného na manžetu, 
vytlačíme spod nej vzduchové bubliny, ako je 
ukázané na obrázku. V prípade potreby ohrev a 
vytlačenie vzduchu zopakujeme. 

Kontrola  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.  

 

 

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 

    

 


