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3L-HS-02  

COVALENCE (RAYCHEM) HTLP60 Háromréteg ű, hőre zsugorodó szigetel ő 
mandzsettával felépített szigetelési rendszer  

 
 
Kiegészít ő követelmények a szigetel ő rendszer alkalmazására 
Az IG-ÜZ-29 operatív szabályzat törzsszövegében foglalt, felület előkészítésre, 
átlapolásokra és munkagödör méretekre vonatkozó, valamint és egyéb előírások 
követelmények betartása kötelező.   
 
A szigetel ő rendszer szabványos jelölése 
C HT (60) terhelési osztály, az MSZ EN 12068:2000 szabvány szerint, amely nagy 
mechanikai ellenállású, +60 ºC tartós üzemeltetési hőmérsékletig alkalmazható 
szigetelő rendszert jelent.  
 
Rétegrend, minimális vastagságok C ill. 1-1.5 vasta gsági jel ű mandzsetta 
alkalmazása esetén  
A szigetelő rendszer összes rétegvastagsága: 3 mm ill. 2,6 mm 
Ebből:   
COVALENCE (Raychem) S1239 Epoxi primer, kétkomponensű alapozó: 0,1-0,15 mm 

COVALENCE (RAYCHEM) HTLP60 zsugormandzsetta 2,9 ill. 2.5  mm (zsugorítás utáni 
állapotban) 

 
Tervezés során megadandó adatok:  
Szélesség: 285 mm; 450 mm; 514mm; 600 mm; 870 mm 
Vastagság: C vagy 1-1,5* 
Szigetelendő cső külső átmérője:         (mm) 
S1239 Epoxi primer szükséges:  IGEN 
*Fokozott mechanikai igénybevétel estén, például köves, kavicsos talajnál, vagy ha a 
cső elhelyezése irányított fúrással, ill. átsajtolással történik, a C vastagságot kell 
választani. Egyéb esetekben, amikor fokozott mechanikai igénybevétel nem merül fel, 
és a talaj mentes a kövektől, az 1-1.5 vastagság választandó. 
 
 
A szigetel ő rendszer készítésének folyamatára vonatkozó követe lmények  
 
 
1) A szigetelést végz ő személyzet oktatása 

A szigetelési munkálatokkal megbízott személyzetet a szigetelő anyagot gyártó cégnek, vagy 
annak ország szerinti képviselőjének a kivitelezési munkálatok megkezdése előtt oktatni kell. 
Az elvégzett oktatásról személyre szóló oklevelet kell kiállítani, amelyet a munkák műszaki 
ellenőrének be kell mutatni. 
 
 
 
 
2) A szigetel ő rendszer alkalmazásához szükséges szerszámok, eszk özök, 
segédanyagok 
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A szakszerű munkavégzéshez a munkavégzés helyszínén, biztosítani kell az alábbi 
eszközök, szerszámok, segédanyagok, és dokumentáció rendelkezésre állását: 
 

- Megfelelő méretű zsugormandzsetta és lezáró folt  
- S1239 jelű epoxi primer A és B komponens, keverő pálca a komponensek 

összekeveréséhez, gyártó által jóváhagyott felhordó párna, védőkesztyű 
- Izopropil-alkohol, vagy lakkbenzin 
- Hézagkitöltő masztik anyag 
- Állítható erősségű propán-bután égő. 
- Szegmentált szilikon henger 
- Hőmérséklet mérő 
- Harmatpont mérő 
- Felületi hőmérséklet mérő (kontakt pirométer) 
- Relatív páratartalom mérő 
- Mérőszalag 
- Kés 
- Kaparókés 
- Szemcseszóró berendezés 
- Nagyfeszültségű átütés vizsgáló berendezés  
- Tiszta, zsír és olajmentes rongy. 
- Védőeszközök 
- E melléklet szerinti, alkalmazástechnikai útmutató, kinyomtatva.  

 
3) Nagyfeszültség ű átütés vizsgálat 

A szigetelés pórusmentességét 25 kV vizsgáló feszültséggel ellenőrizni kell. A vizsgálatról 
jegyzőkönyvet kell készíteni.  
 
4) A zsugormandzsetta felhelyezése 
A zsugormandzsetta felhelyezését az alábbi, képes alkalmazástechnikai útmutató 
betartásával kell elvégezni.  
 
1. kép 
A cső acél felületét és a szomszédos szigetelést, amelyet a HTLP60 mandzsetta be 
fog fedni, meg kell tisztítani.  
Mindennemű szennyeződést, olajat el kell távolítani. E célra olajat és zsírt nem 
tartalmazó oldószert kell használni. 
 
 
2. kép   
Ha az gyárilag nem történt meg, a szomszédos szigetelés végeit ajánlottan 15º, de 
maximum 30º szög alatt le kell munkálni. A levált szigetelést el kell távolítani, majd az 
éleket ismételten le kell munkálni. A lehetséges szennyeződés elkerülése érdekében 
ajánlott kaparókést használni. 
 
 
 
 
3. kép 
Szemcseszórással, vagy homokszórással az acél felületéről minden laza idegen 
anyagot el kell távolítani. Az elérendő tisztasági fokozat Sa 2 1/2 az ISO 8501-1 
szabvány szerint. 
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4. kép 
A szomszédos csőszigetelést legalább 100 mm szélességben szemcseszórással, vagy 
homokszórással fel kell érdesíteni. Az érdesített felületek külső szélei közötti távolság 
legalább 50 mm-rel haladja meg a mandzsetta szélességét.  
Megjegyzés: A szórás előtt az acél felületét 40-50 ºC-ra elő kell melegíteni, hogy a 
futórozsda kialakulását elkerüljük.  
 
5. kép 
A felületről a maradék szóróanyagot és port tiszta, száraz ronggyal le kell törölni, vagy 
levegővel le kell fúvatni 
 
6. kép 
Az epoxi alpozó két komponensét ki kell adagolni. Az epoxi alapozó két komponensét 
ki kell adagolni. Erre a célra előre kiadagolt epoxi kit, vagy kalibrált epoxi szivattyú 
használandó. 
Epoxi kit használata esetén ki kell nyitni az A és a B komponens dobozát, és a B 
komponens teljes mennyiségét az A komponens dobozába kell tölteni és 1 percig 
gondosan kevergetni kell. 
Használat után a festékes dobozokat a vonatkozó előírások szerint kell kezelni.  
Az összekevert epoxi primer körülbelül 30 perc fazékidővel rendelkezik a környezeti 
hőmérsékleten. Az epoxi primert addig lehet felhasználni, amíg folyékony. 
A könnyű elkeveredés és elosztás érdekében az epoxi primert legalább 18 ºC 
hőmérsékletű állapotában kell felhasználni. Ha szükséges, az epoxi primert meleg 
helyen kell tartani, vagy epoxi melegítőt kell használni.  
 
7. kép 
A gázlámpa lángját körülbelül 500 mm hosszúságúra kell beállítani úgy, hogy a láng 
kék színű legyen, sárga véggel.  
A cső felületét és a szomszédos szigetelést min. 60 °C – max. 80 °C hőmérsékletre elő 
kell melegíteni. A felület előmelegítése csökkenti az elkészítés idejét és biztosítja a 
megfelelő tapadást.  
Az előmelegítés előtt meg kell győződni arról, hogy az összes szükséges tétel, 
beleértve az összekevert epoxi primert is a felhasználás helyének közvetlen közelében 
rendelkezésre áll.  
Rossz időjárási körülmények esetén a megfelelő védelemről gondoskodni kell.  Szeles 
időjárás esetén szélárnyékolást, ill. eső esetén jól szellőztetett sátrat kell alkalmazni. 
 
8. kép  
Az előmelegített felület hőmérsékletét kontakt hőmérővel, vagy indikátor csíkkal 
ellenőrizni kell. Kerülni kell az olyan indikátorok alkalmazását, amelyek a felölet 
elszennyeződését okozzák.  
 
 
 
 
9. kép  
Az előmelegítés után a felhordó párnával késlekedés nélkül fel kell hordani az 
összekevert epoxi primert a csupasz fém felületre, és a szomszédos szigetelésre. A 
primerrel bevont felület szélessége legalább 50 mm-rel legyen szélesebb, mint a 
zsugormandzsetta szélessége. Szemrevételezéssel ellenőrizni kell a felületet, és 
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gondoskodni kell arról, hogy a primer az acél és a szomszédos szigetelés felületét 
teljesen befedje (az előírt rétegvastagság 100-150 mikrométer). 
 
 
10. kép  
Ha ez gyárilag nem történt meg, a mandzsetta alulra kerülő végének sarkait 15x50 mm 
méretben le kell vágni. 
 
11. kép 
 Az epoxi primer felhordása után azonnal, ameddig az még nedves, lazán tekerjük a HTLP60 
mandzsettát központosan a varrat köré.  
A levágott sarkú végeket kell először a csőre illeszteni.   
A mandzsetta átlapolása 10 és 2 óra pozíció között helyezkedjen el, és legalább 50 
mm legyen. 
A mandzsettát úgy kell a varrat köré elhelyezni, hogy legalább 25 mm távolság 
maradjon a cső alsó alkotója és a mandzsetta között.  
 
12. kép  
Az átlapoló mandzsettavég belsejét finoman meg kell melegíteni és kesztyűs kézzel rá 
kell nyomni a másik mandzsettavégre.  
 
13. kép 
A lezáró folt belső felületét 1-2 másodpercig melegíteni kell. Ezt követően rá kell 
igazítani és simítani a zsugormandzsetta végére, majd erőteljesen rá kell nyomni arra.  
Gyárban előkészített, előre csatlakoztatott lezáró folt alkalmazása esetén erre a 
lépésre nincs szükség, csak meg kell melegíteni a folt anyagát és maximum 25 mm 
szélességben a mandzsetta anyagát a folt mindkét oldalán.  
 
14. kép 
A lezáró folt egyik oldalán a melegítést el kell kezdeni, lassan haladva a másik oldal 
irányába, miközben a foltot kesztyűs kézzel le kell nyomni, hogy jó kötés alakuljon ki, 
és ne képződjenek levegő zárványok.   
A melegítés során, illetve annak végére, a szálerősítés láthatóvá válik, jelezve, hogy a 
lezáró folt hőmérséklete elérte a megkövetelt minimális hőmérsékletet.  
 
15. kép 
400 mm, és annál nagyobb átmérőjű csövek esetén a zsugormandzsetta 
elhelyezéséhez legalább 2 főből álló személyzet szükséges. 
 
16. kép  
A melegítést a mandzsetta közepén kell elkezdeni és körkörösen, folyamatos ecsetelő 
mozgással kell végezni a cső körül, folytatva a mandzsetta egyik végéig, majd ezt 
követően a másik végéig.  
Melegítés közben a felületről a gödrök és a kiemelkedések eltűnnek, és sima felület 
kell, hogy kialakuljon.  
Erős szél esetén a zsugorítást a széliránnyal ellentétes oldalon kell elkezdeni.  
A lángot nem szabad a felületre merőleges irányban tartani, hanem ehelyett a 
zsugorítás irányába kell irányítani.  
 
17. kép 
Folytatni kell a melegítést a mandzsetta másik vége irányában, biztosítva a teljes 
mandzsetta egyenletes felmelegedését, teljes és szoros rázsugorodását a csőre. 
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18. kép 
A zsugorítás során alkalmanként ujjal ellenőrizni kell a ragasztóanyag megfolyását. A 
ráncoknak maguktól el kell tűnni. 
 
19. kép 
Az esetleges légzárványokat utólagos hengerléssel teljesen el kell tüntetni. A 
zsugorítás után azonnal, ameddig a mandzsetta még meleg és lágy, a teljes 
mandzsettát szegmentált hengerrel meg kell hengerelni.  
A hengerezést a körvarrattól kell elkezdeni, és a szélek felé kell haladni, kényszerítve 
az esetleges légzárványokat a mandzsetta elhagyására.  
Különös figyelmet kell fordítani a körvarratra, ill. az egyéb varratokra, és a gyári 
szigetelések átmeneteire.  
Szükség esetén a felületeket újból fel kell melegíteni, hogy a levegőt ki lehessen 
hengerelni.  
 
20. kép 
A mandzsetta megfelelőnek tekinthető, ha a következő feltételek mindegyike fennáll. 
A mandzsetta teljesen illeszkedik a csőre és a szomszédos szigetelésre.  
Nincsenek hideg foltok és gödrök a mandzsetta felületén. 
A hegesztési varratok profilja látható a szigetelésen át.  
A ragasztóanyag, jól láthatóan, körkörösen kifolyt a mandzsetta mindkét végénél. A 
mintázat a mandzsetta felületéről eltűnt és a mandzsetta felülete sima. 
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