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3L-HS-02

COVALENCE (RAYCHEM) HTLP60 Hdromrétegl, hére zsugorodé szigetel6 mandzsettdval felépitett szigetelési
rendszer

Kiegészit6é kdvetelmények a szigetelS rendszer alkalmazésara

A 1G-15 operativ szabalyzat torzsszovegében foglalt, felllet el6készitésre, atlapoldsokra és munkagddor
méretekre vonatkozd, valamint és egyéb elSirasok kovetelmények betartasa kotelezé.

A szigetel6 rendszer szabvanyos jel6lése

C HT (60) terhelési osztaly, az MSZ EN 12068:2000 szabvany szerint, amely nagy mechanikai ellenallasu, +60 2C
tartds Uzemeltetési h6mérsékletig alkalmazhatd szigetel6 rendszert jelent.

Rétegrend, minimalis vastagsagok Cill. 1-1.5 vastagsagi jelti mandzsetta alkalmazasa esetén

A szigeteld rendszer Osszes rétegvastagsaga: 3 mmiill. 2,6 mm

Ebbdl:

COVALENCE (Raychem) S1239 Epoxi primer, kétkomponens( alapozd: 0,1-0,15 mm
COVALENCE (RAYCHEM) HTLP60 zsugormandzsetta 2,9 ill. 2.5 mm (zsugoritas utani allapotban)
Tervezés sordn megadandd adatok:

Szélesség: 285 mm; 450 mm; 514mm; 600 mm; 870 mm

Vastagsag: C vagy 1-1,5*

Szigetelendd csé kiils atmérdje: (mm)

S1239 Epoxi primer szlikséges: IGEN

*Fokozott mechanikai igénybevétel estén, példaul kéves, kavicsos talajnal, vagy ha a csé elhelyezése iranyitott
furassal, ill. atsajtoldssal torténik, a C vastagsagot kell valasztani. Egyéb esetekben, amikor fokozott mechanikai
igénybevétel nem merl fel, és a talaj mentes a kbvektdl, az 1-1.5 vastagsag valasztandoé.

A szigetel6 rendszer készitésének folyamatara vonatkozd kdvetelmények
1) Aszigetelést végz6 személyzet oktatdsa

A szigetelési munkdlatokkal megbizott személyzetet a szigetel§ anyagot gyartd cégnek, vagy annak orszag
szerinti képvisel6jének a kivitelezési munkalatok megkezdése el6tt oktatni kell. Az elvégzett oktatdsrél személyre
52616 oklevelet kell kidllitani, amelyet a munkdk mUszaki ellenérének be kell mutatni.

2) Aszigetel6 rendszer alkalmazdsahoz sziikséges szerszamok, eszk6zok, segédanyagok

A szakszerl munkavégzéshez a munkavégzés helyszinén, biztositani kell az aldbbi eszkdzok, szerszamok,
segédanyagok, és dokumentacioé rendelkezésre allasat:

- Megfelel6 méretli zsugormandzsetta és lezard folt

- S51239 jelli epoxi primer A és B komponens, keverd pdlca a komponensek dsszekeveréséhez, gyartd
altal jovahagyott felhordd parna, véddkesztyl

- lzopropil-alkohol, vagy lakkbenzin

- Hézagkitolté masztik anyag
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- Allithatd erésségl propan-butan égé.

- Szegmentalt szilikon henger

- H6mérséklet méré

- Harmatpont méré

- Feltleti hémérséklet méré (kontakt pirométer)

- Relativ paratartalom mérg

- Mér6szalag

- Kés

- Kapardkés

- Szemcseszéré berendezés

- NagyfeszUltségl atités vizsgald berendezés

- Tiszta, zsir és olajmentes rongy.

- Védbeszkdzok

- E melléklet szerinti, alkalmazastechnikai Utmutato, kinyomtatva.
3) Nagyfesziltség(i atiités vizsgalat

A szigetelés pdérusmentességét 25 kV vizsgdld feszlltséggel ellendrizni kell. A vizsgalatrél jegyzékonyvet kell
késziteni.

4) A zsugormandzsetta felhelyezése

A zsugormandzsetta felhelyezését az aldbbi, képes alkalmazastechnikai Utmutatd betartdsdval kell elvégezni.
1. kép

A csé acél fellletét és a szomszédos szigetelést, amelyet a HTLP60 mandzsetta be fog fedni, meg kell tisztitani.

Mindennem( szennyezddést, olajat el kell tavolitani. E célra olajat és zsirt nem tartalmazé olddszert kell
hasznalini.

2. kép

Ha az gyarilag nem tortént meg, a szomszédos szigetelés végeit ajanlottan 159, de maximum 309 szog alatt le
kell munkalni. A levalt szigetelést el kell tavolitani, majd az éleket ismételten le kell munkalni. A lehetséges
szennyez6dés elkerllése érdekében ajanlott kapardkést hasznalni.

3. kép

Szemcseszoérassal, vagy homokszérassal az acél fellletérdl minden laza idegen anyagot el kell tavolitani. Az
elérendd tisztasagi fokozat Sa 2 1/, az 1ISO 8501-1 szabvany szerint.

4. kép

A szomszédos cs@szigetelést legaldbb 100 mm szélességben szemcseszdrdssal, vagy homokszérassal fel kell
érdesiteni. Az érdesitett fellletek kils6 szélei kozotti tavolsag legaldbb 50 mm-rel haladja meg a mandzsetta
szélességét.

Megjegyzés: A szords el6tt az acél fellletét 40-50 2C-ra el6 kell melegiteni, hogy a futdrozsda kialakuldsat
elkerdljak.
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5. kép
A fellletrél a maradék szérdanyagot és port tiszta, szaraz ronggyal le kell torélni, vagy levegdvel le kell fuvatni
6. kép

Az epoxi alpozd két komponensét ki kell adagolni. Az epoxi alapozé két komponensét ki kell adagolni. Erre a célra
el6re kiadagolt epoxi kit, vagy kalibralt epoxi szivattyud haszndlandoé.

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

Hasznalat utan a festékes dobozokat a vonatkozo el8irdasok szerint kell kezelni.

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

A konnyUl elkeveredés és elosztas érdekében az epoxi primert legaldbb 18 2C hémérséklet(i dllapotaban kell
felhaszndlni. Ha szlkséges, az epoxi primert meleg helyen kell tartani, vagy epoxi melegit6t kell hasznalni.

7. kép

A gazlampa langjat korilbelil 500 mm hosszusagura kell bedllitani Ugy, hogy a lang kék szinl legyen, sarga
véggel.

A cs6 fellletét és a szomszédos szigetelést min. 60 °C — max. 80 °C hémérsékletre el6 kell melegiteni. A felllet
el6melegitése csokkenti az elkészités idejét és biztositja a megfeleld tapadast.

Az el6melegités el6tt meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az dsszes szikséges tétel, beleértve az dsszekevert epoxi
primert is a felhaszndlas helyének kdzvetlen kdzelében rendelkezésre all.

Rossz idGjarasi koralmények esetén a megfelel§ védelemrél gondoskodni kell. Szeles id&jards esetén
szélarnyékolast, ill. esé esetén jol szellGztetett satrat kell alkalmazni.

8. kép

Az el6melegitett felllet h6mérsékletét kontakt hémérdével, vagy indikator csikkal ellenérizni kell. Kertlni kell az
olyan indikatorok alkalmazdsat, amelyek a feldlet elszennyez6dését okozzak.

9. kép

Az el6melegités utdn a felhordd parnaval késlekedés nélkil fel kell hordani az 6sszekevert epoxi primert a
csupasz fém fellletre, és a szomszédos szigetelésre. A primerrel bevont felllet szélessége legaldbb 50 mm-rel
legyen szélesebb, mint a zsugormandzsetta szélessége. Szemrevételezéssel ellendrizni kell a fellletet, és
gondoskodni kell arrdl, hogy a primer az acél és a szomszédos szigetelés fellletét teljesen befedje (az el&irt
rétegvastagsag 100-150 mikrométer).

10. kép
Ha ez gyarilag nem tortént meg, a mandzsetta alulra kertl6 végének sarkait 15x50 mm méretben le kell vagni.
11. kép

Az epoxi primer felhorddsa utdn azonnal, ameddig az még nedves, lazan tekerjik a HTLP60 mandzsettat
kdzpontosan a varrat koré.

A levagott sarku végeket kell el6szor a csére illeszteni.
A mandzsetta atlapoldsa 10 és 2 éra pozicid kozott helyezkedjen el, és legaldabb 50 mm legyen.

A mandzsettat Ugy kell a varrat koré elhelyezni, hogy legalabb 25 mm tavolsag maradjon a csé alsé alkotdja és
a mandzsetta kozott.
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12. kép

Az atlapold mandzsettavég belsejét finoman meg kell melegiteni és keszty(is kézzel ra kell nyomni a masik
mandzsettavégre.

13. kép

A lezard folt belsd fellletét 1-2 masodpercig melegiteni kell. Ezt kovet8en ra kell igazitani és simitani a
zsugormandzsetta végére, majd erdteljesen ra kell nyomni arra.

Gyarban el6készitett, el6re csatlakoztatott lezaro folt alkalmazdasa esetén erre a lépésre nincs sziikség, csak meg
kell melegiteni a folt anyagat és maximum 25 mm szélességben a mandzsetta anyagat a folt mindkét oldalan.
14. kép

A lezdro folt egyik oldalan a melegitést el kell kezdeni, lassan haladva a masik oldal irdnyaba, mikézben a foltot
kesztyds kézzel le kell nyomni, hogy jo kdtés alakuljon ki, és ne képzddjenek levegé zarvanyok.

A melegités sordn, illetve annak végére, a szalerGsités lathatdva valik, jelezve, hogy a lezard folt hGmérséklete
elérte a megkovetelt minimalis hGmérsékletet.

15. kép

400 mm, és annal nagyobb atméréjl csdvek esetén a zsugormandzsetta elhelyezéséhez legalabb 2 f6bdl allé
személyzet sziikséges.

16. kép

A melegitést a mandzsetta kdzepén kell elkezdeni és korkordsen, folyamatos ecsetel6 mozgdssal kell végezni a
cs6 koril, folytatva a mandzsetta egyik végéig, majd ezt kbvetéen a masik végéig.

Melegités kdzben a fellletrél a godrok és a kiemelkedések eltlinnek, és sima felllet kell, hogy kialakuljon.

Erés szél esetén a zsugoritast a szélirannyal ellentétes oldalon kell elkezdeni.

Aldngot nem szabad a fellletre meréleges irdnyban tartani, hanem ehelyett a zsugoritas irdnyaba kell irdnyitani.
17. kép

Folytatni kell a melegitést a mandzsetta masik vége irdnyaban, biztositva a teljes mandzsetta egyenletes
felmelegedését, teljes és szoros rdzsugorodasat a csére.

18. kép

A zsugoritas soran alkalmanként ujjal ellendrizni kell a ragasztdanyag megfolyasat. A rdncoknak maguktdl el kell
tdnni.

19. kép

Az esetleges légzarvanyokat utdlagos hengerléssel teljesen el kell tlintetni. A zsugoritas utan azonnal, ameddig
a mandzsetta még meleg és lagy, a teljes mandzsettat szegmentdlt hengerrel meg kell hengerelni.

A hengerezést a korvarrattodl kell elkezdeni, és a szélek felé kell haladni, kényszeritve az esetleges |égzarvanyokat
a mandzsetta elhagydsara.

Kulonos figyelmet kell forditani a kdrvarratra, ill. az egyéb varratokra, és a gyari szigetelések dtmeneteire.
Szlkség esetén a fellleteket Ujbdl fel kell melegiteni, hogy a levegét ki lehessen hengerelni.

20. kép

A mandzsetta megfelel6nek tekinthetd, ha a kovetkezé feltételek mindegyike fennall.

A mandzsetta teljesen illeszkedik a csére és a szomszédos szigetelésre.

Nincsenek hideg foltok és godrok a mandzsetta fellletén.
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A hegesztési varratok profilja 1athato a szigetelésen at.

A ragasztdanyag, jol lathatdan, korkorosen kifolyt a mandzsetta mindkét végénél. A mintazat a mandzsetta
felUletérdl eltlint és a mandzsetta felllete sima.
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08Covalence

Heat Shrinkable Products

HTLP 60

Installation Instructions

o

AG-HTLP60-S1239-REV15-0309

Materials and equipment

1. Appropriate size HTLP60 sleeve and
WPCP-IV closure, $S1239 epoxy primer
either in small or bulk kits, with the
appropriate epoxy pump, mixing sticks,
approved applicator pad, protective
gloves.

. Torch

. Propane tank with recommended
regulator, hose and gauge.

w

. Contact pyrometer

. Siliconized hand roller (straight)

. Calibrated epoxy pumps (if applicable)

. Standard safety equipment such as
gloves, goggles, hard hat, etc.

8. For larger jobs epoxy primer can be

supplied in bulk kits.

NO O A

Notes:
Installation must be done according to local
regulations and usual safety precautions.

This installation instruction is intended for
the HTLP60 system to be installed on pipes
coated with fusion bonded epoxy (FBE), coal
tar enamel (CTE), 2 or 3 layer PE.

For the selection of joint protection materials
for other pipe coatings, see product selection
guide or contact the nearest Sales Office.

SIS 055900 - SA 2 1/2

1. Clean exposed steel and adjacent pipe
coating to be covered by HTLP60 sleeve.
Remove all contaminants such as oil. Use
a solvent that contains no grease or oil type
materials.

2. If not factory beveled, chamfer the
adjacent pipe coating to an angle of
preferably 15°, maximum 30°. Inspect the
edge of the existing pipe coating. Disbonded
sections have to be trimmed of and the
coating edge has to be beveled again.

To avoid possible contamination, it is
recommended to use a scraper.

100 mm/4” 100 mm/ 4"

4. Grid or sand blast the adjacent pipe
coating over a distance of at least 100 mm
(4"). The total width should be approximately
50 mm (2") larger than the width of the
HTLP60 sleeve.

Note: prior to blasting, it is recommended to
preheat the exposed steel to 40 - 50° C

(104 - 122°F) to avoid flash rust formation.

5. Wipe the surface to remove dust and
remaining blasting material. Use a clean dry
cloth or air blow.

1/4

3. Grid blast or sand blast the steel surface
to remove loose and foreign materials. The
surface should be cleaned to SIS 055900 -
SA21/2.
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2 min

6. Dose the two component epoxy. Use
pre-dosed epoxy kits or use calibrated epoxy
pumps.

For pre-dosed epoxy kits, pour content of
can B into can A and mix for approximately 1
minute. Using small epoxy primer kits. Open
cans A and B, poor all contents of can B into
can A. Stir thoroughly the mixed epoxy for 1
minute. After use follow local regulations for
safe disposal.

Mixed epoxy primer has a pot life of
approximately 30 minutes at ambient
temperature. As long as the epoxy primer is
still liquid, it may be used.

For easy mixing and dispensing, the epoxy
primer should be used at a temperature of
min. 18° C (64°F). When necessary, keep
the epoxy primer at a heated place or use an
epoxy heater.

Using bulk epoxy primer kits.

Bulk epoxy primer should be used at a
minimum of 18°C (64°F), if not keep itin a
heated place or use the epoxy primer heater.
Attach the precalibrated epoxy pump A to
drum A, and pump B to drum B.

Pump B has a pre-installed spacing ring.
The correct mix ratio is obtained with one full
stroke of A and one full stroke of B. This will
dispense a mixture that has two parts of A
and one part of B by volume.

Refer to epoxy installation instructions,
additional information is available upon
request. After use follow local regulations for
safe disposal.

IMPORTANT: Always use one stroke of
Aand one stroke of B to get the correct
mix ratio of two parts A and one part B by
volume.

100 mm /4”

Wh T
o

100 mm /4"
——

7. Adjust the torch to a yellow topped blue
flame of approximately 500 mm (20") long.
Preheat the steel and the adjacent pipe
coating to 60° C (140°F) minimum, 80° C
(176°F) maximum. Preheating of the surface
reduces the installation time and ensures
proper bonding.

Make sure that all necessary items including
mixed epoxy primer are in close proximity
before starting preheating.

In bad weather conditions, use proper
shielding such as a wind shield in windy
conditions or a well ventilated tentin the case
of rain.

60°C - 80°C
140°F - 176°F

50mm/2"[ |

15mmzy"

8. Check the preheating temperature with a
contact pyrometer or an indicator strip.
Certain temperature markers can cause
contamination and therefore their use should
be avoided.

9. Immediately after preheating, apply the
mixed epoxy primer to the bare steel and the
adjacent pipe coating using an applicator
pad.

The total width of the primer should be 50
mm larger than the width of the HTLP&0 heat
shrinkable sleeve.

Visually check the surface and ensure all
bare steel and line coating is covered by the
epoxy primer.

10. If not factory cut, cut the corners
of the underlaying end of the sleeve to
approximately 15 mm x 50 mm (1/2"x2").

x=75 mm /3"

y225mm/1”

11. Immediately after the application of the
epoxy primer, and while the epoxy primer
is still wet, loosely wrap the HTLP60 sleeve
centrally around the welded joint.

The edge of the sleeve with the trimmed
corners should be on the pipe first. The
sleeve should overlap in the 10 to 2 o'clock
position and the overlap of the sleeve onto
itself should be at least 50 mm (2").

The sleeve should be wrapped around the
joint leaving a gap of minimum 25 mm (1")
between the bottom of the pipe joint and the
sleeve.

12. Gently heat the inside of the overlapping
sleeve edge and press down onto the
opposite sleeve and with a gloved hand.

2/4

13. Heat the inside of the closure patch for
1 - 2 seconds. Position it evenly over the
edge of the heat shrinkable sleeve. Pressi it
down firmly.

In case of a factory supplied pre-attached
closure patch, this step is not necessary.
Only heat the patch material and maximum
one inch of the heat shrinkable sleeve on
both sides of the patch.
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HTLP 60

@ 2" —>16" o 18~
DN 50 -—> DN 400

14. Start heating the closure patch from one side and slowly move to the other side while
pressing down with a gloved hand to ensure good bonding and eliminate air entrapment.

During and after the heating, the fabric reinforcement becomes visible as an indication that the

closure patch has been heated to the minimum required temperature.

15. For sleeves for pipes of 400 mm (16")
diameter and larger, two installers are
recommended.

7

16. Begin heating at the center of the sleeve
and heat circumferentially around the pipe
using a constant paintbrush motion. Continue
heating towards one end of the sleeve,
followed by the other. While heating, the
embossed or dimpled pattern on the sheet
surface should change to a smooth surface.
In case of strong wind, begin heating the
sleeve from one end of the sleeve, opposite
to the wind and heat circumferentially around
the pipe, using a constant paintbrush motion.
The flame should not be held perpendicular
to the sleeve but should be directed towards
the shrinking direction.

17. Continue heating towards the other end
of the sleeve. Ensure that the total sleeve
has been heated evenly and has completely
shrunk tightly around the pipe.

19. Possible air entrapments can be reduced
to the maximum by post rolling of the sleeve.
Immediately after the sleeve has been shrunk
onto the joint area and while the sleeve is
still hot and soft, roll the entire sleeve with a
segmented roller. Start rolling from the weld
bead towards the sides forcing possible

air enclosures out of the sleeve. Special
attention should be given to the longitudinal
and circumferential weld bead, the transition
of the mill coating and the patch area.

If necessary, areas may be reheated to roll
out air.

20. The sleeve is fully recovered when all of

the following have occurred :

1) The sleeve has fully conformed to the
pipe and adjacent coating.

2) There are no cold spots or dimples on
the sleeve surface.

3) Weld bead profile can be seen through
the sleeve.

4) After sleeve is cool, adhesive flow is
evident on both edges.

5) The pattern on the backing has
disappeared and the backing has a
smooth surface.

3/4

18. During shrinkdown, occasionally check
adhesive flow with finger. Wrinkles should
disappear automatically.
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HTLP 60

Berry Plastics warrants that the product to its chemical and physical

and is iate for the use stated on the technical data sheef when used in compliance with Berry Plastics

wriften it Since many ion factors are beyond the control of Berry Plastics, the user shall determine the suitability of the products for the intended use and assume all nisks 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.
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PLASTI C S ubabd™

CORPORATION
AND SUBSIDIARIES

CORROSION PROTECTION GROUP
www.berrycpg.com

Headquarters : Bery Plastics Tapes & Coalings Division, Frankin MA, USA

Franklin, MA, USA Houston, TX, USA

Tel: +1 508 918 1714 Tel: +1 713 676 0085

US Toll Free: +1800 248 0143 US Toll Free: 01 888 676 7202
Fax: +1508 918 1910 Fax:+1 713 676 0086
CPG@berryplastics.com CPGH@berryplastics.com

Local Distributor / Representative:

For contact details of |ocal Distributors / Representatives
Please visit www.berrycpg.com.

Tijuana, Mexico

Tel USA 858 633 9797

Fax US: +858 633 9740 Aarschot, Belgium

Tel Mexico: +52 664 647 4397 Tel: +32 16 55 36 00

Fax Mexico: +52 664 647 4370 Fax: +32 16 55 36 74
CPGTJ@berryplastics.com CPGE@berryplastics.com
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Baroda, India

Tel: +91 2667 264721

Fax: +31 2667 264724
CPGIN@berryplastics.com
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