L1 Recommandation de mise en ceuvre

Systémes de bandes DENSOLEN®

L'installation doit étre réalisée en respectant les prescriptions locales en vigueur et les mesures de sécurité habituelles a prendre. Les consignes de sécurité du primaire DENSOLEN® doivent étre respectées.

Température de mise en ceuvre Pour éviter des plis au niveau du revétement dus a l'ex-  Surface en acier

minimum ST2

Surface de la conduite minimum 3°C (+5 °F) au-dessus du point de rosée
Température ambiante  de -40° a +60 °C (—40° a +140 °F)
DENSOLEN®-HT Primer de -10°a+40°C (+14° a +104 °F)
DENSOLEN®-MT25 Primerde -10° a +50 °C (+14° a +122 °F)
Bande DENSOLEN® de-10°a+50°C (+14°a+122 °F)

pansion thermique du film support en polyéthyléne, I'écart  Degré de pureté (IS0 8501-1)

de température entre la surface de la conduite (avant et Profondeur de rugosité (ISO 8503-1)
aprés la mise en ceuvre) et le rouleau de bande doit étre

de +30°C (+54°F) maximum. En cas d'exposition éle-

vée aux rayons du soleil, I'application doit étre recou-

verte par un matériau approprié jusqu'au remblayage

50 - 100 pm

(par ex. un feutre antiroches DEPROTEG®-DRM PP).

mLes surfaces a enduire (surface en acier
et revétement usine adjacent) doivent étre
propres seches et exemptes de poussiére et
%rzusse
[ ] Tou es les saletés mettant en péril I'adhérence
(par ex. graisse, huile, peinture, protection
contre la corrosion temporalre agent de
couplage etc.) doivent étre éliminées avant
f)phcahon Le cas échéant, utiliser un
ant approprié.
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m Préparer le revétement usine adjacent sur au
minimum I'équivalent d’une double largeur
de bande (le cas échéant, utiliser un solvant
approprié).

m Rendre le revétement usine nettoyé rugueux
dans le sens de la circonférence a I'aide d'une
toile émeri grossiére. Eliminer la poussiére de
poncage.

— —a
minimum 50 mm  minimum 50 mm

m La tension de la bande doit étre choisie de
maniére a ce que la bande s'amincisse de
1 % environ lors de la mise en ceuvre.

m Eliminer le film intercalaire.

m Le recouvrement du revétement usine doit
étre de 50 mm minimum sur I'ensemble de

i g{ﬁ
A\

b

m Dans lamesure du possible, éliminer I'humidité
et la glace par un séchage a l'aide d'une
flamme de propane.

m

Largeur’ de bande + min‘i'mum“ 50 mm

m Bien remuer le primaire DENSOLEN® dans
son reclplent d' or|g|ne avant I'application,
jfusgu 'a ce qu'il n'y ait plus aucun dépot au

m Appliquer une couche homogeéne et fine sur la
surface propre et séche a l'aide d'un pinceau ou
d'un rouleau.

m Appliquer le primaire sur 'ensemble de la sur-
face préalablement préparée.

m Refermer  soigneusement le récipient du
primaire apreés utilisation. Nettoyer le pinceau
ou le rouleau a peinture avec de I'essence
(80/110).

minimum 50 mm

mEn cas d'application avec les machines de
bobinage DENSOMAT®, il est possible de
commencer immédiatement avec |'application
en spirale (aussi bien pour la premiére couche
que pour la couche extérieure).

m Pour cela, choisir le point de départ de la

m Le nettoyage de la surface en acier peut étre
effectué a l'aide d'une brosse métallique ou par
sablage, et doit permettre d'obtenir un degré
de pureté d'au moins ST2 et une profondeur de
rugosité de 50-100 pm.

mDans le cas des surfaces en acier non
decalammees (croute de moulage ou de lami-
nage),|'éliminationd
sablage est nécessaire dans tous les cas.

m Laisser sécher |'apprét jusqu'a ce qu'il soit sec
au toucher (@ tester au doigt).

= Le temps de séchage dépend de la température
ambiante et du mouvement de I'air (environ
10-30 min.).

m Envelopper la surface revétue au plus tard
dans les 6 heures. Remplacer I'apprét en cas
de temps dattente plus long ou de salissures
antérieures.

!

moitié de largeur de bande (recommandée)

mEn cas d'application manuelle (largeur de
bande 50 mm maximum), commencer par une
application dans le sens de la circonférence et
passer ensuite a I'application en spirale.

m Point de départ de la bande : La couche
extérieure doit au moins recouvrir compléte-
ment la premiére couche. Il est recommandé de
recouvrir la premiére couche avec une moitié

m Chanfreiner les zones de transition au

revétement usine adjacent a I'aide d'une
rdpe bombée (angle d'inclinaison < 30°).
Eliminer la poussiére de pongage.

5. Préparation du revétement usine 6. Apprét 7. Apprét - Temps de séchage 8. Premiére couche

po

m Encasd'application manuelle (largeur de bande
50 mm maximum), commencer par une
application dans le sens de la circonférence
et passer ensuite a |'application en spirale.
(Point de départ de la bande en cas d'ap-
plication manuelle : au moins 50 mm sur le
revétement usine)

m Appliquer la bande (bande a trois couches
DENSOLEN® avec la face grise sur la surface
de la conduite) en exercant une forte traction
homogéne avec un chevauchement spire sur
spire @ 50% en forme de spirale autour de la
conduite.

B —
minimum 50 mm  minimum 50 mm

m Chevauchement de la bande : minimum 50 %.

m La tension de la bande doit étre choisie de
maniére a ce que la bande s'amincisse de
1 % environ lors de la mise en ceuvre.

m Eliminer le film intercalaire.

1. Nettoyage 2. Séchage 3. Préparation du support 4. Zone de transition au revétement usine

10. Point de départ de la bande DENSOMAT® |8 11. Couche extérieure 12. Couche extérieure

mll est fortement recommandée d'utiliser des machines de
bobinage DENSOMAT® pour la mise en ceuvre de largeurs de
bande égales ou supérieures a 50 mm.

m Pour permettre une mise en ceuvre avec une tension suffisante, des
bandes d'une largeur maximale de 150 mm doivent étre utilisées.

m L'enroulement de la bande doit étre visuellement exempt de pli.

mLe revétement terminé doit étre contrdlé a I'aide d'un
appareil de contrle haute tension pour détecter s'il est
exempt de porosités. Tension de contrdle 5 kV + 5 KV par
mm d'épaisseur de revétement, maximum 25 kV.

|'application. bande de maniére a ce que le chevauchement
du revétement usine soit d'au moins 50 mm -gzgﬁ[]%zur' ge ggﬂgg- e ) (ol G
a tous les emplacements. (Point de départ de DENSOLEN® avec la face grise sur la surface
la bande -> une largeur de bande + 50mm) de la conduite) en exergant une forte traction
homogene en forme de spirale autour de la
conduite.
Essai Instructions de mise en ceuvre

m La recommandation de mise en ceuvre ci-dessus s'applique
également au revétement de coudes et de conduites sur la
totalité de leur longueur.

Les informations concernant les produits, les recommandations, les procédures de pose,
les fiches techniques, ainsi que les autres documents prennent en compte des derniéres
avanceées technologiques portées a notre connaissance a la date de I'impression ou de
la production d'un document. Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications
a tout moment aux prodults aux procédures, aux fiches techniques ou aux autres
documents sans d vous informer des modifications. Nous rejetons par conséquent
toute responsabilité liée & I'absence ou a I'omission de quelque recommandation que ce
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lisateur est tenu de se renseigner sur |'utilisation correcte et les applications
possibles du produit. Le contenu du site internet n’a aucune obligation légale. Nos
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