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3L-RP-01
COVALENCE (RAYCHEM) RERP

Haromréteg i PE szigetelések javitasara szolgalo, haromréteg  d, hére
zsugorodo, szigetelésjavité folttal kialakitott szi getel 6 rendszer

Kiegészit 6 kdvetelmények a szigetel 6 rendszer alkalmazéséara

Az 1G-UzZ-29 operativ szabalyzat torzsszovegében foglalt, feliilet el6készitésre,
atlapoladsokra és munkag0dor meéretekre vonatkozd, valamint és egyéb eldirasok
kévetelmények betartasa kotelezd.

A szigetel 6 rendszer szabvanyos jeldlése

C50 terhelési osztaly, az MSZ EN 12068:2000 szabvany szerint, amely nagy
mechanikai ellendllast, +50 °C tartdés Uzemeltetési hémérsékletig alkalmazhato
szigeteld rendszert jelent.

Rétegrend, minimalis vastagsagok
A szigetel6 rendszer 6sszes rétegvastagsaga: 1,4 mm + az eredeti szigetelés dsszes
rétegvastagsaga.

Ebbél:
COVALENCE (Raychem) S1239 Epoxy primer, kétkomponensi alapozo: 0,1-0,15 mm

COVALENCE (RAYCHEM) S1137 kitolté szalag (az eredeti szigetelés PE és ragaszto
rétegének egyuttes vastagsaganak megfeleld rétegvastagsagban)

COVALENCE (RAYCHEM) PERP kétréteg(i, hére zsugorodd, szigetelésjavito folt 1,4 mm

Tervezés sordn megadando adatok:

Szélesség: 170 mm, vagy 430 mm, tekercselt kivitel esetén, ill.170x140 mm folt
esetén.

Osszes rétegvastagsag: 1,4 mm + az eredeti szigetelés ¢sszes rétegvastagsaga.
Szigetelend6 cs6 kiilsé atmérdje: (mm)

Legnagyobb, javithatd szigetelési hiba mérete: mmxmm

S1239 Epoxy primer szikséges: IGEN

S1137 kitoltd szalag sziikséges: IGEN

A szigetel 6 rendszer készitésének folyamatara vonatkozé kbvete  Imények

1) A szigetelést végz 6 személyzet oktatasa

A szigetelési munkélatokkal megbizott személyzetet a szigetelé anyagot gyarté cégnek, vagy
annak orszag szerinti képviseléjének a kivitelezési munkalatok megkezdése el6tt oktatni kell.
Az elvégzett oktatasrol személyre sz04l6 iratot kell kiéllitani.

2) A szigetel 6 rendszer alkalmazasdhoz szikséges szerszdmok, eszk  6zok,
segédanyagok
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A szakszerl munkavégzéshez a munkavégzés helyszinén, biztositani kell az aldbbi
eszkdzok, szerszdmok, segédanyagok, és dokumentécio rendelkezésre allasat:

3)

- Megfeleld méretli PERP javit6 folt.

- S1239 jell epoxi primer A és B komponens, kever6 palca a komponensek
Osszekeveréséhez, gyartd altal jovahagyott felhordd parna, védékesztyi

- S1137 PERPFILLER kitdlt6 szalag

- Izopropil-alkohol, lakkbenzin, vagy mas olajat, zsiradékot nem tartalmazo oldészer

- Allithat6 erésségi propan-butan égé.

- Szegmentalt szilikon henger

- Hémérséklet méré

- Harmatpont méré

- Feluleti hBmérséklet méré (kontakt pirométer)

- Relativ pératartalom méré

- Mérészalag

- Kés

- Kaparokés

- Csiszolo papir 60 és 80 finomséagu

- Szemcseszoro berendezés

- Nagyfesziltségi atutés vizsgalo berendezés

- Tiszta, zsir €s olajmentes rongy.

- Védbeszkdzok

- E melléklet szerinti, alkalmazéastechnikai Utmutaté, kinyomtatva.

Nagyfesziltség G atiités vizsgalat

A szigetelés porusmentességét 25 kV vizsgald fesziltséggel ellendrizni kell. A vizsgalatrol
jegyz6konyvet kell késziteni.

4)

A javito folt felhelyezése

A javito folttal kialakitasra kertld szigetel® rendszer kialakitasa soran az aldbb képes
alkalmazéastechnikai atmutat6 eléirasait be kell tartani.

1. kép

A kéarosodott teruletrdl a laza szigetelést késsel, kaparoval, vagy drotkefével el kell
tavolitani.

A szigetel6anyag széleinél az éles sarkokat meg kell sziintetni.

A kérosodott felliletet és a szomszédos szigetelést az 6sszes idegen anyagtol,
szennyezédeéstél, rozsdatol, olajtol, zsirtol, és nedvességtél meg kell tisztitani.

Megjegyzés: Az S 1239 epoxi primer kotelezé alkalmazasa miatt az abrahoz tartozé
felirat el&irasain tul, a fellletet szemcseszorassal, Sa 2 % tisztasagi fokozatra (MSZ
EN ISO 8501) meg kell tisztitani.

2. kép
A karosodott felllett6l minden iranyban, 10mm szélességben a szigetelés fellletét
csiszolassal fel kell érdesiteni.
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Az é&brdkhoz tartozé feliratok el6irdsain tal, a hibahely fém fellletére 100-150
mikrométer vastagsagban S1239 jelli epoxi primer réteget kell felhordani a kovetkezdk
szerint:

Az epoxi alapozé két komponensét ki kell adagolni. Erre a célra elére kiadagolt epoxi
kit, vagy kalibralt epoxi szivattyl hasznalando.

Epoxi kit hasznalata esetén ki kell nyitni az A és a B komponens dobozéat, és a B
komponens teljes mennyiségét az A komponens dobozaba kell tolteni és 1 percig
gondosan kevergetni kell.

Hasznalat utan a festékes dobozokat a vonatkoz6 el6irdsok szerint kell kezelni.

Az Osszekevert epoxi primer korulbelldl 30 perc fazékidével rendelkezik a kdrnyezeti
hémérsékleten. Az epoxi primert addig lehet felhasznalni, amig folyékony.

A konnyl elkeveredés és elosztas érdekében az epoxi primert legaldbb 18 ©C
hémérsékletli allapotaban kell felhasznalni. Ha szikséges, az epoxi primert meleg
helyen kell tartani, vagy epoxi melegitét kell hasznalni.

Az elémelegités utan felhordd pérnaval késlekedés nélkul fel kell hordani az
O0sszekevert epoxi primert a csupasz fém fellletre.

Szemrevételezéssel ellendrizni kell a fellletet, és gondoskodni kell arrdl, hogy a primer
az acel fellletét teljesen befedje.

3. kép
Ki kell vagni egy olyan méretl foltot, amely a karosodott fellletnél minden irdnyban
legaldbb 50 mm-rel nagyobb. A folt sarkait le kell kerekiteni.

4. kép
A hibahely, és a szomszédos szigetelés fellletét 70-80 °C hémérsékletre el kell
melegiteni.

5. kép
A PERPFILLER Kkit6lté szalagot méretre kell vagni, és a fém fellletére kell helyezni.

6. kép

A PERPFILLER kitolt6 anyagot meg kell melegiteni, majd festék kaparéval a hibahely
felletén el kell simitani, tgyelve arra, hogy ne képzédjenek zarvanyok. El kell kerdlni,
hogy a PERPFILLER kit6lté anyag az ép PE szigetelésre kerlljon.

7. kép
Az elézéleg kivagott PERP folt ragasztéanyaggal bevont feluletét gazlanggal addig kell
melegiteni, amig az fényessé nem valik.

8. kép

Igazitsuk a foltot a karosodott fellletre és melegitsik addig, amig a ragasztéanyag
megolvad.

A keletkezett leveg6 zarvanyokat szilikon hengerrel ki kell hengerelni.

9. kép
Kesztyls ujjal, tapintassal ellendrizni kell, hogy a ragasztéréteg meglagyult.

10. kép

Az esetleges légzarvanyokat kesztylis kézzel ki kell simitani, és meg kell gy6z&dni a
folt j6 tapadasrol.

Ugyelni kell arra, hogy a kit6lté anyag ne préselédjon ki a folt és a PE szigetelés kozott.
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11. kép.
A javité folt felhelyezése akkor tekinthetd késznek, ha
1. Afolt széleinél nincsenek felallo élek.
2. A folt kihdlése utan a kifolyt ragasztbanyag a folt széleinél mindenhol
megfigyelhetd.
3. Afolt teljes feluletével illeszkedik a szigetelésre.

Abban az esetben, ha a szigetelési hiba nem éri el a cs6 fém anyaganak felszinét, a hiba
javitdsat nem a fentiekben leirt médon, hanem PERP javité ceruzaval kell elvégezni.

A javitashoz szilkséges anyagok:
- PERP MELTSTICK javité ceruza
- Drotkefe, kés
- Propén gazpalack, nyomasszabalyozo és égo,
- Oldészer, zsir és olajmentes
- Védbeszkozok, felszerelések

A javitas menete:

1. kép

A karosodott tertletrél a laza szigetelést késsel, kaparoval, vagy drétkefével el kell
tavolitani, az éles sarkokat meg kell sziintetni.

A karosodott fellletet és a szomszédos szigetelést az Osszes idegen anyagtol,
szennyez&déstél, rozsdatdl, olajtol, zsirtdl, és nedvességtél meg kell tisztitani.

2. kép
A szigetelés fellletét 60 °C-ra eld kell melegiteni.
3. kép

A PERP MELT STICK javitdé ceruza végét addig kell melegiteni, amig az fényes nem
lesz.

4. kép
A megolvadt anyagot egyenletesen szét kell oszlatni a karosodott fellleten.
5. kép

Megszilardulas utan a kiomlott javitbanyagot a szigetelés feluletérdl kaparoval, simara
le kell munkalni.

PERP hibajavito folt képes felhasznalasi atmutatdja
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Ogcovalence

Heat Shrinkable Products

PERP

Repair System for Damaged PE-Coatings
Installation instructions

AG-PERP-REV11-0309 e&‘

Materials and equipment

1. Roll of PERP repair tape

2. Roll of PERPFILLER tape

3. Wire brush, knife

4. Abrasive paper, grain 60-80

5. Propane tank regulator, torch or equivalent

6. Contact pyrometer

7. Standard safety equipment as prescribed
by local regulations

Installation has to be done according to local
government regulations and usual safety
precautions.

Preparation

1. Remove loose coating from the damaged
area with a knife, scraper or wire brush.
Eliminate all sharp edges and clean the
damaged area and adjacent coating to
remove all foreign material such as dirt, rust,
oil, grease and moisture.

2. Abrade adjacent PE coating extending
100mm (4”) beyond the damage.

3. Cut a patch from the PERP tape so that
it extends at least 50 mm (2”) beyond the
damaged area. Round off the corners.

Preheating

1. Preheat the exposed bare metal
and adjacent pipe coating to following
temperatures:

bare metal

70-80°C (158-176°F)
70-80°C (158-176°F)
70-80°C (158-176°F)

line coating
PERP 70-80°C (158-176°F)
PERPBOE  70-80°C (158-176°F)
PERP 80  90-100°C (194-212°F)

PERPFILLER application
1. Cut PERPFILLER to size and apply it to all
areas of exposed steel.

172

|

22

2. Heat the mastic and smooth it down
with a paint scraper to cover all bare metal
without air entrapments. Avoid traces of
PERPFILLER on top of the PE coating.
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2sec

PERP application 2. Position the precut PERP patch over the 3. Check that adhesive is soft to the touch of
1. Flame brush the adhesive side of the damaged area and heat until the adhesive a gloved finger.

PERP patch until the adhesive becomes melts. Roll out any entrapped air with a

glossy. silicone roller.

4. Smooth the repair patch with a gloved Completed installation.
hand to eliminate air entrapments and ensure  Patch is correctly installed when all of the
good bonding. Avoid squeezing filler between  following have occurred:
PERP and the line coating. 1) There are no upstanding edges.
2) After patch is cool, adhesive flow is
evident on the edges.
3) The patch has fully conformed to the
coating.

Berry Plastics warrants that the product conforms to its chemical and physical description and is appropriate for the use stated on the technical data sheet when used in compliance with Berry Plastics
written instructions. Since many installation factors are beyond the control of Berry Plastics, the user shall determine the suitability of the products for the intended use and assume all risks and liabilities
in connection herewith. Berry Plastics liability is stated in the standard terms and conditions of sale. Berry Plastics makes no other warranty either expressed or implied. All information contained in
this technical data sheet is to be used as a guide and is subject to change without notice. This technical data sheet supersedes all previous data sheets on this product.

EE=EE=S===EE Local Distributor / Representative:
PLASTI C Shued™
CORPORATION
AND SUBSIDIARIES For contact details of local Distributors / Representatives
Please visit www.berrycpg.com.

CORROSION PROTECTION GROUP
www.berrycpg.com

Headquarters : Bery Plastics Tapes & Coatings Division, Frankiin MA, USA
Tijuana, Mexico

Franklin, MA, USA Houston, TX, USA Tel USA 858 633 9797

Tel: +1 508 918 1714 Tel: +1 713 676 0085 Fax US: +858 633 9740 Aarschot, Belgium Baroda, India

US Toll Free: +1800 248 0149 US Toll Free: 01 888 676 7202  Tel Mexico: +52 664 647 4397 Tel: +32 16 55 36 00 Tel: +91 2667 264721

Fax: +1 508 918 1910 Fax:+1713 676 0086 Fax Mexico: +52 664 647 4370 Fax: +32 16 55 36 74 Fax: +91 2667 264724

CPG@berryplastics.com CPGH@berryplastics.com CPGTJ@berryplastics.com CPGE@berryplastics.com CPGIN@berryplastics.com
2/2
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PERP szigetelésjavito ceruza képes felhasznalasi at  mutatoja

O
CpCovalence PERP Melt Stick

Heat Shrinkable Products

Repair System for Damaged PE-Coatings
Installation instructions

AG-PERP-MS-REV5-0309 o

Materials and equipment Installation has to be done according to local
1. PERP MELTSTICK government regulations and usual safety
2. Wire brush, knife precautions.
3. Propane tank regulator, torch
4. Standard safety equipment as prescribed
by local regulations

1. Remove loose coating from the damaged 2. Preheat the pipe coating up to 60°C. 3. Heat the end of the PERP Melt Stick until it
area with a knife, scraper or wire brush. becomes glossy.

Eliminate all sharp edges and clean the

damaged area and adjacent coating to

remove all foreign material such as dirt, rust,

oil, grease and moisture.

4. Spread the molten adhesive onto the 5. When the PE is hard, smooth the molten
damaged area. adhesive flush with the PE line coating by
use of a point scraper.

Berry Plastics warrants that the product toits and physical and is approp for the use stated on the technical data sheet when used in compliance with Berry Plastics
written Since many factors are beyond the control of Berry Plastics, the user shall determine the suitability of the products for the intended use and assume all risks and liabilities
in connection herewith. Berry Plastics liability is stated in the standard terms and conditions of sale. Berry Plastics makes no other warranty either expressed or implied. All information contained in
this technical data sheet is to be used as a guide and is subject to change without notice. This technical data sheet supersedes all previous data sheets on this product.

= — —— —— —— E E Local Distributor / Representative:
E=E==S====
PLASTI C Shuad™
CORPORATION
AND SUBSIDIARIES For contact details of local Distributors / Representatives
Pl isit b .com.
CORROSION PROTECTION GROUP case VIST www herTycpg.com

www.berrycpg.com

Headquarters : Berry Plastics Tapes & Coafings Division, Franklin MA, USA
Tijuana, Mexico

Franklin, MA, USA Houston, TX, USA Tel USA 858 633 9797

Tel: +1 508 918 1714 Tel: +1 713 676 0085 Fax US: +858 633 9740 Aarschot, Belgium Baroda, India

US Toll Free: +1 800 248 0149 US Toll Free: 01 888 676 7202  Tel Mexico: +52 664 647 4397 Tel: +32 16 55 36 00 Tel: +91 2667 264721

Fax: +1 508 918 1910 Fax:+1 713 676 0086 Fax Mexico: +52 664 647 4370 Fax: +32 16 55 36 74 Fax: +91 2667 264724

CPG@berryplastics.com CPGH@berryplastics.com CPGTJ@berryplastics.com CPGE@pberryplastics.com CPGIN@berryplastics.com
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