B2 Recomendaciones de aplicacion

DEKOTEC®-HTS HDD

2. Pré aquecimento da superficie a revestir 3. Mistura dos componentes A e B

I Durante todos os passos de aplicacdo, deve-se utilizar os Equipa-
mentos de Protedo Individual (EP1) adequadamente, como botas
de seguranca, capacete, dculos de seguranga e luvas de revesti-
dor, conforme instruido nas normas Brasileiras de seguranga.
Recomendamos que os colaboradores que irdo trabalhar com a
manta recebem treinamento em trabalhos a quente.

W As superficies de revestimento de fabrica adjacentes devem rece-
ber tratamento com lixa grdo 36, no minimo da largura da zona do
primer da manta principal e na zona da manta de sacrificio.

I Para didmetros de tubulagdo > 400 mm (16") é necessario realizar
0 procedimento com 2 revestidores.

I Asuperficie deve estar seca e livre de graxa, 6leo, po e outras
impurezas antes do inicio do jateamento abrasivo, padrdo Sa 2%2
(150 8501-1). A rugosidade da superficie deve ser entre 50-100pum
conforme 150 8503-1. A superficie jateada deve estar protegida
do pd e umidade.

I Nunca tocar a superficie j& limpa com as méos.

I As mantas sao fornecidas em rolos e devem ser cortadas no
tamanho requerido, utilizar tabela fornecida, e as pontas de
underlap (selo de fechamento) devem ter chanfros de 45°.

M Componentes de sistema:

Imprimacao: DEKOTEC®-EP Primer HT
Manta principal: DEKOTEC®-HTS100
Manta de sacrificio: DEKOTEC®-HTS100

4. Aplicacao do primer 5. Cura do Primer
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I Asuperficie a ser revestida deve ser preaquecida uniformemente
(ago e revestimento de fabrica adjacente) a +50°C (+122°F) antes
da aplicacdo da imprimagao do primer.

I Aplicar uma camada uniforme (>200pm) em toda a drea a ser
revestida na superficie de aco e no revestimento de fabrica
adjacente, na largura da manta primaria e de sacrificio, utilizar
rolo sintético resistente a solventes.

7. Instalagdo de manta > DN 100 mm - passo 1 8. Instalacdo de manta > DN 100 mm - passo 2 9. Instalacdo de manta > DN 100mm-passo 3

I Para a cura do primer, utilize chama com forte intensidade a uma
temperatura de superficie +90°Ca +110°C (+194°F to +230°F).

I A cura estard completa quando o primer estiver seco ao toque.
I Manter a temperatura de +90°C (+194°F) até aplicado da manta.

I Aquega o lado adesivo da manta no lado com chanfro de 45° (under-
lap) a um comprimento (drea) de aproximadamente 200 mm (8").
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I Pressione a manta sobre a superficie pré-aquecida na posi¢do de
14:00h, de modo que a marca central da manta fique em cima do
corddo de solda da junta.

I Eliminar as bolsas de ar com o rolo de pressdo para altas
temperaturas, como mostrado na imagem.

M Misturar os componentes A e B durante 2 minutos.

M Mega sempre primeiro o componente B. Quando utilizar bombas
manuais DENSO, recomenda-se um tempo de espera de aproxi-
madamente 5 segundos entre os ciclos de bombeamento. Preste
atencdo para que a que a bomba esteja completamente cheia de
material até a saida no primeiro curso.

M Quando utilizar os kits DENSO pré-preparados de primer em
bolsa, cologue sobre uma superficie firme, retire o clipe do
separador e misture cuidadosamente os componentes da bolsa
com un rolinho ou um palito, durante 2 min.

M Mantenha a temperatura do material pré-misturado
de +20°Ca +40°C (+68°F a +104°F) para todas as varidveis.

6. Instalacdo da manta < DN 100 mm

W Aqueca toda a manta no lado do adesivo.

I Pressione a manta em toda drea do ago com a mdo para que
fique livre de ar, sobreponha o overlap sobre underlap na regiao
de fechamento da manta e durante o aquecimento retire as
bolsas de ar do centro da manta, ou seja do corddo de solda para
direita e esquerda.

Atengdo: Risco de queimaduras.

M Aquega o overlap do lado adesivo da manta em sua extremidade
com largura (drea) de aproximadamente 100mm (4").

I Pressione firmemente a extremidade superior da manta (overlap)
sobre a superficie inferior jd instalada (underlap), de modo
que a marca central da manta em ambas as extremidades fique
sobreposta. A sobreposicdo das extremidades da manta é
aproximadamente 100 mm (4").

I (aso o selo de fechamento (“mata junta”) DEKOTEC®-CLP j&
tiver sido pré-instalado, aquega-o até a superficie prateada ficar
brilhante.
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EE Recomendaciones de aplicacion

DEKOTEC®-HTS HDD

10. DEKOTEC®-CLP (pré-instalado) - Aplicacdo do mata-junta.

11. DEKOTEC®-CLP Aplicacdo do mata-junta

I Reduza a chama da tocha para uma intensidade mais baixa, para
chama amarela.

M Aqueca progressivamente o Selo de fechamento (“mata junta”)
DEKOTEC®-CLP e o pressione manualmente até que esteja liso e
fixado em todas as partes.

13. Instalagdo da manta - aquecimento posterior

M Aquega olado adesivo (prata) do selo de fechamento (“mata-junta”)
DEKOTEC®-CLP até que fique brilhante.

M Aplicar o DEKOTEC®-CLP na zona de sobreposicdo da manta,
pressionando firmemente sobre a superficie com as marcas centrais
sobrepostas.

M Evite dobrar o selo de vedagdo.

14. Instalagdo da manta - alisamento 15. Instalagdo da manta de sacrificio

I Utilize uma tocha de média intensidade para contrair a manta.

M Aqueca a manta do centro para as laterais, ao redor da circun-
feréncia do duto com movimentos uniformes.

M Para didmetros de dutos > 400mm (16") deve-se utilizar duas
tochas, ou seja, dois revestidores em posicGes opostas.

Manta principal

Manta de sacrificio

M Aquecimento uniforme de toda a manta termocontratil com
intensidade de chama forte.

I Amarca em alto relevo “DEKOTEC” desaparecera quando aplicado
0 aquecimento suficiente.

I Aexsudacdo do adesivo da manta deve ser visivel em ambos os
lados de toda circunferéncia da manta no duto.

, Conpinerods g
Didmetro de tubo manta DEKOTEC®-CLP
1 on . on

DN (didmetro nominal) DA (didmetro ext.) DN (pol) mm mm

(mm) (mm)
80 88.9 3 370 75
100 114.3 4" 455 75
| 150 168.3 6" 680 100
200 2191 8" 850 100
1 300 323.9 12" 1195 150
\\: 400 406.4 16" 1465 150
500 508.0 20" 1800 150

I As superficies de revestimento de fdbrica adjacentes devem ser "
lixadas, com lixas grao 36, com o minimo da largura de 50mm. 600 609.6 2 2135 200
Asuperficie que serd aplicada a camada antiabrasiva deve ser 700 711.2 28" 2470 200
aquecida uniformemente a +50°C (+122°F). "

I Siga 05 passos 3 e 4 para misturar e aplicar o primer em toda 800 812.8 32 2800 200
a superficie da manta de sacrificio, e estendendo 50 mm sobre 900 914.4 36" 3135 200
0 revestimento de fébrica e 50 mm sobre a manta principal. -

I Na parte traseira da manta principal aplique o primer para cobrir 1000 1016.0 40 3470 200
25 mm da borda lateral da manta principal e 25 mm sobre o 1200 1219.2 48" 4135 200
revestimento de fabrica. »

I Quando finalizar a aplicacdo, deixe que o sistema se esfrie 1400 14224 56 4800 200

I 1. Utilize o rolo de pressdo para eliminar bolhas de ar. Passe
o rolinho primeiro no sentido circunferencial até a drea de
sobreposi¢do.

I 2. Comegando pela drea de sobreposicdo, do centro para as
bordas, o rolinho se move para frente e para trds, para empurrar
as bolhas de ar que possam ter ficado para as laterais.

M |Instalar a manta de sacriffcio na extremidade da borda lateral
(sentido do arraste do HDD) imediatamente depois de haver
instalado a manta principal , ainda com a superficie quente.

M Repetir as etapas 6 a 14 do procedimento de aplicagdo da manta
principal para completar a instalacdo da manta de sacrificio. A
manta de sacrificio deve sobrepor a manta principal e o revesti-
mento de fabrica em 50% de sua largura em ambos os lados.

M A posicdo do selo de fechamento (“mata junta”) da manta de
sacrificio deve ser defasado em relagdo ao selo de fechamento da
manta principal.

a temperatura ambiente. 0s valores indicados sio teoricamente determinados com base no didmetro externo do tubo especificado a uma espessura méxima de revestimento

de fdbrica de 4 mm. Essa informagdo deve ser verificado antes do corte. Para outros comprimentos de corte o fabricante deve ser consultado.
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