3 Covalence’

Heat Shrinkable Technology

Hrdlové spoje a priruby

COVALENCE® FCTS, FCWS

Zakladni informace

Max. pracovni teplota +30°C
Kompatibilni povlaky PE, PP, FBE, paska, uhelny dehet, asfalt
Min. teplota predehievu +60 °C

Doporuceni pfiprava potrubi  disty, suchy a bez tuku St3
zadné

EN12068 tfida C30

EN 1SO 21809-3 kod 14A-1

Omezeni zadsypova zemina

Technické parametry

Tloustka produktu

Produkt FCTS FCWS
Tloustka nosice pfi dodavce 0,4-0,6 mm* 0,7 mm
Tloustka nosice po smrsténi 1,8 mm 1,4mm
Popis produktu: - . o .
Tloustka lepidla pti dodavce 1,0 mm 1,5 mm
FCTS/FCWS (Flange Coupler Tubular Sleeve/ Flange Coupling . el v
Wraparound Sleeve) jsou dostupné pro pfiruby rlznych velikosti.  * Tloustka nosice zdlezi na priméru hadice
Viskoelasticky tmel nainstalovaného produktu chrani potrubi pred
stresy zpUsobenymi podzemnim pohybem. Oba produkty eliminuji
potiebu modelovani a plnéni tmelem nebo plnidly. Tloustka stény .
nainstalovaného produktu nabizi dodate¢nou mechanickou pevnost LRI S, O
v kritické prechodové oblasti. Pfi aplikaci FCTS/ FCWS jsou pfiruby Nosié¢
chranéné pred tmelem vinitou lepenkou a dovoluji snadné opétovné
rozebrani, kdyz je to potfeba. Vlastnost Testovaci metoda Typickd hodnota
Konstrukce: Dvouvrstvy systém Pevnost v tahu ASTM D638 22,8 MPa
« Prvni vrstva: Viskoelasticky tmel. eclleusE ASTM D638 600 %
« Druhd vrstva: Radiaci zesitovany vysokohustotni polyetylen.
Dielektricky
Pro instalaci FCTS/FCWS se pouzivaji standardni propanbutanové odpor Y ASTM D257 5x10% Ocm
horaky. Oba produkty se instaluji pfimo na ocistény a pfipraveny povrch
roury a pfiruby po predehfati. FCTS: hadice se nasadi na potrubi pfed Absorpce vody 15062 0,05 %
montézi priruby. FCWS: délena manzeta se zaviraci paskou se aplikuje
az po montazi pfiruby. Pro potrubi velikosti nad DN150, se spoji oba Lepidlo
konce manzety zaviraci paskou s tepelné aktivnim lepidlem. Navic, vinita
lepenka pfidava strukturdlni podporu v pfechodové oblasti a zabrani Viastnost Testovaci metoda Typickd hodnota
nateceni lepidla tam, kde jej nepotiebujeme. Pfi smrstovéni lepidlo Bod méknuti ASTM E28 92 °C
mékne a tlakem manzety vyplni vSechny spary. Pevna vazba vznikne
béhem ochlazovéni, kdy se vytvoli tésna bariéra proti vihkosti, ktera je a EN 12068 2
mechanicky pevna a odolna proti chvéni, narazu, otéru a agresivnim S [ e @ 10 mm /min > (2 bt
plyntim a tekutinam. Nainstalovany produkt
Vlastnosti: . o
+ Smr3téni 65 % procent - snadno se pfizpusobi velkym pfechod(im. Viastnost Testovacimetoda Typickd hodnota
- Vysokd mechanickd odolnost nosice. . . EN 12068
A e g, Pfilnavost k oceli @ 10 e 0,9 N/mm
+ Specidlné vytvofené tésnivo. , 3 S Rézové odolnost  EN 12068 tida C30 >15)
« Tésnici lepidlo po zahfati tece a opravuje mensi mechanickd poskozeni.
« Mala citlivost na predehfev a prokézana funkénost. Odolnost vici EN 12068 tfida C30 > 0,6 mm*

+ Neni pozadovéno zvlastni vybaveni.
« Nizké pozadavky na predehrev.

Vyhody produktu:

» Odolnost a dlouhodoba zivotnost. Poskytuje vysokou mez smrsténi.

« Odolava otéru, razim a zatlac¢ovani.

« Rychld a snadna aplikace.

« Zajistuje silné pouto a neprodysné utésnéni prakticky ke kazdému
podkladu.

zatlacovani

(10 N/mm?)

* zbytkovd tloustka povlaku.
Pozndmka: Hodnoty v tabulce jsou zaloZené na laboratorné pripravenych vzorcich.
Nejsou zde zohlednény dalsi vlivy, které se mohou vyskytnout béhem aplikace.

Manipulace a uskladnéni

« Udrzuje své pruzné a tésnici vlastnosti pro Siroky rozsah teplot.

.,Samohojivy efekt.” Manipulace Zachazejte opatrné. Ponechte v plivodnim obalu.
Vnitini sklad, ¢isty a suchy, nevystavovat pfimému
Uskladnéni slune¢nimu svétlu v chladném misté pod +50 °C.
Neomezena skladovatelnost.
Informace
Aplikacni instrukce a dalsi dokumentaci muizete
el UE e ziskat kontaktovanim mistniho distributora An-

ticor Bohemia s.r.o., nebo poslanim emailu na
anticor@anticor.cz

Kvalifikovany
personal

Aplikace z popisovaného povlaku by méla byt
uskutecnéna kvalifikovanym personalem.

www.anticor.cz
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Priklad objednavky, délena manzeta: FCWS-DN200-450 (600%)
DN dle DIN 2633 @ priruby

Informace pro objednavku

Priklad objednavky, smritovaci hadice: FCTS-DN80/100 standardni objedndvka

200 340 FCWS-DN200-450*
DN dle DIN 2633 @ priruby standardni objedndvka
250 405 FCWS-DN250-450*
80 200 FCTS-DN80/100 300 460 FCWS—DN300-450*
100 220 FCTS-DN80/100 350 520 FCWS—DN350-450*
it e et 400 580 FCWS-DN400-600
200 - el 450 640 FCWS-DN450-600
500 715 FCWS-DN500-600
Aplikace FCTS, FCWS
600 840 FCWS-DN600-600
700 910 FCWS-DN700-600
Predtim nez za¢nete, prosim peclivé si projdéte kazdou fazi montazni-
800 1025 FCWS-DN800-600

ho postupu. Pak je krok za krokem vykonejte. Nezanedbejte predpisy
pro bezpecnost prace na stavenisti. Noste rukavice a ochranné bryle. 900 1125
Pro vice informaci, kontaktujte mistniho distributora. 1000 1255

* manZety jsou dostupné i v $ifi 600 mm

FCWS-DN900-600
FCWS-DN1000-600

Postup aplikace: FCTS Postup aplikace: FCWS

. Smrstovaci manzeta FCMS, vcetné ochranné folie, se navlékne
na trubku pred zhotovenim spoje. Povrch k izolovani se pfipravi
na St3 ocistit a zdrsnit tovarni izolaci smirkovym platnem.

. Propan-butanovym hotdkem se plocha k izolovani vysusi a pre-
dehreje asi na 60 °C.

. Spole¢né dodavana vinita lepenka se ovine kolem pftiruby
a zafixuje lepici paskou, aby byly Srouby chranény pred lepidlem
manzety. Poté se odstrani ochranna folie manzety.

. Tvarovka se soustfedné umisti pres pfirubu a odstrani se ochran-
na folie.

. Manzeta se zahfivd mékkym, zlutym plamenem PB hofaku, od
stfedu pocinaje, stejnomérnymi pohyby ve sméru obvodu a nej-
drive se smrstuje na prirubé.

. Poté se smrsti jedna strana manzety na trubku. Pak se prejde ke
druhému konci a dokon¢i se smrstovani tvarovky.
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. Povrch k izolovéni se pfipravi na St3 ocistit a zdrsnit tovarni izo-

laci smirkovym platnem. Propan-butanovym horakem se plocha
k izolovani vysusi a predehfeje asi na 60 °C.

. Spole¢né dodavana vinita lepenka se ovine kolem pftiruby

a zafixuje lepici paskou, aby byly Srouby chranény pred lepidlem
manzety. Poté se odstrani ochranna folie manzety

. Smrstovaci manzeta se soustiedné umisti pfes ptirubu a pomoci

bud' uzaviraci pasky (FCWS) nebo zdrhovadla (FCWS-F) uzavre.
ManzZeta se uzavie a odstrani se jezdec zdrhovadla.

. Mékkym, Zlutym plamenem PB hotdku se manzeta od stredu

zahfiva stejnomérnymi pohyby ve sméru obvodu a nejprve se
smrstuje na prirubé.

. Nejdrive se smrsti jedna strana manzety na trubku.
. Poté se prejde na druhy konec manzety a smrstovani se dokonci.

NUzkami (FCWS-F) se odstfihnou precnivajici konce zdrhovadla
v jedné roviné se smrsténou paskou.
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