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Instrukcja montazu

BWS Rekawy termokurczliwe z epoksydem
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BWS Rekawy termokurczliwe sq
produkowane w postaci tasmy i
dostarczane w master rolach. Wewnetrzny
klej pokryty jest folig polietylenowg |,
zabezpieczajacq  przed  zabrudzeniem.
Epoksyd w postaci dwoch komponentéw do
zmieszania A (puszka) + B (torebka)

Przygotowanie powierzchni

Oczysci¢ powierzchnie

Minimum ST3 zgodnie z ISO 8501-1

Podgrzewanie: minimum +60°C

Oczysci¢  rozpuszczalnikiem  odstonietg
powierzchnie stali wraz z przylegta powtoka,
izolacji rury, usuna¢ s$lady oleju, smaru,
kurzu i innych zanieczyszczen.

Podgrzewac¢ rejon zitgcza do minimalnej ,

wymaganej temperatury. Postugujac sie
odpowiednim  przyrzadem = pomiarowym
sprawdzic, czy osiggnigta zostata

prawidtowa temperatura stali i w odlegtosci
co najmniej 50 mm po obu stronach.
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Przechowywanie i skladowanie

BWS sg dostarczane i przechowywane w
oryginalnych kartonach. Nie wiecej niz 4
kartonie sobie. Przechowywa¢ w
pomieszczeniach, nie pozostawia¢ na
stoncu, $niegu, deszczu przy niezmiennych
warunkach otoczenia. Unika¢ dtugotrwatego
przechowywania powyzej 35°C lub ponizej —
20°C.

Intensywnos¢ ptomienia

- ¢ <10”

Do wstepnego
podgrzewania i
kurczenia
rekawa uzywaé
ptomienia o
umiarkowanym
natezeniu.

Minimalna wielkos¢ ptomienia 80.000
BTU/godz.
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Powierzchnia musi by¢ czysta i sucha przed
oczyszczeniem mechanicznym.
Przygotowanie powierzchni: ST3 zgodnie z
norma ISO 8501-1. Istniejacy izolacje
zmatowacé (zeszlifowac) w odlegtosci
minimum 50mm po obu stronach.

Czysty komponent B (dodatek) wla¢ do
komponentu A (podstawa) i miesza¢ razem
przez 15-30 sekund, tak aby byt powstat
jednolity komponent bez smug.

Wyposazenie
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Butla z propanem, waz , palnik i regulator.
Odpowiednie narzedzia dla zeszlifowania
powierzchni. N6z, watek, czysciwo i
dopuszczalny rozpuszczalnik do zmywania.

- ¢$>10" Do
wstepnego
podgrzewania i
kurczenia rekawa
uzywac ptomienia
’ o natezeniu
-j umiarkowanym
do wysokiego
Minimalna wielko$¢ ptomienia 150.000
BTU/godz.

. Przetrze¢ lub przedmucha¢ powietrzem
rure z powloka izolacyjna, aby usunaé
zanieczyszczenia.

Naktada¢ cienkg warstwe (do okoto 100 um)
podktadu epoksydowego na powierzchnie
rury przy pomocy pedzla lub watka.
Istniejaca izolacje pokrywamy max. 10 mm
z kazdej strony..
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Wygrzewamy epoksyd w temp. Okoto 90-
110 °C. Powierzchnia zmieni kolor na
ciemny czerwony i bedzie sucha w dotyku.

Delikatnie podgrzewa¢ zamykacz i
przeciera¢ dtonig w rekawicy . Powtarzaé
procedure, przesuwajac sie z jednego
konca na drugi. Ewentualne zmarszczki
wygtadzi¢ delikatnie watkiem, prowadzac
go w kierunku od $rodka na zewnatrz
ztacza.
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Proces kurczenia ustaje z chwilg, gdy klej
zaczyna wyciekac z pod krawedzi rekawa
na catym obwodzie rury. Zakonczy¢ go
dtugimi, prowadzonymi po catej powierzchni
rekawa uderzeniami ptomienia, aby uzyskac¢
jednorodne wigzanie.
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Owing¢ luzno rekaw dookota rury,
pamietajac o odpowiednim odcinku zaktadki
(koncowy brzeg). Delikatnie podgrza¢
spodnig czes¢ rekawa i strong zamykacza
pokryta klejem.

Postugujac sie odpowiednim palnikiem i
zaczynajgc od s$rodka rekawa podgrzewac
go. Prowadzac ptomien po obwodzie rury.
Uzywajac szerokiego ptomienia. Jezeli
stosowane sg dwa palniki, to monterzy
powinni pracowaé po przeciwnych stronach

rury.

Kiedy rekaw jest jeszcze goracy i migkki,
delikatnie przejechac po catej jego
powierzchni watkiem i wypchng¢ uwiezione
tam ewentualne pecherzyki powietrza. W
razie potrzeby ponownie podgrzewac.

&

AX

Docisng¢ mocno zamykacz.

. Kontynuowa¢ podgrzewanie od $rodka w
kierunku brzegu do kompletnego
przylgniecia rekawa. W podobny sposob
postapi¢ po drugiej stronie.

Sprawdzi¢ wizualnie natozony rekaw
zwracajgc uwage na to, czy:
. Rekaw doktadnie przylega do
miejsca potaczenia rur
. Klej wyptywa spod obu krawedzi
rekawa
e W rekawie nie ma dziur ani
peknie¢

Wskazowki dotyczace zasypania wykopu

Z chwilg ustania procesu kurczenia i przed
zasypaniem rurociggu nalezy odczekaé 2
godziny i pozwoli¢ na ostygniecie rekawa.
Aby zapobiec uszkodzeniu rekawa do
zasypania wykopu musi zostaé uzyty
specjalnie dobrany materiat ( bez ostrych
kamieni i duzych kawatkéw), albo wyciskana
siatka poliuretanowa badz inna ostona.



