STRIAL CORPORATION

Equipo y herramientas para la voladura de la superficie. Tanque de propano, manguera, quemador, regulador. Un rodillo (pincel) para la
preparacion. Cuchillo, trapo, disolvente, termémetro digital (pirémetro). Equipo de proteccion personal estandar (zapatos de seguridad,
casco, gafas de seguridad, guantes) de acuerdo con las normas locales de salud y seguridad.

Se rec encarec
someta a un entrenamiento.

= CONDICIONES DE APLICACION

Estado de la superficie de los tubos de acero

Temperatura de la superficie de la tuberia

Temperatura ambiente

Humedad relativa

Temperatura de aplicacion de la imprimacion
(recomendada)

Temperatura de aplicacion de la cinta
(recomendada)

Grado de limpieza minimo St 3 (ISO 8501-1)

te que el personal que no tenga experiencia en la aplicacion de cintas anticorrosivas se

Grado de contaminacion por polvo = grado 3 (ISO 8502-3)

Grado de rugosidad 50-100 um
> +3°C (+5.4°F) sobre el punto de rocio
de +0°C a +60°C (de +32°F a +140°F)

< 80%
de +15°C a +30°C (de +59°F a +86°F)

Para evitar que se produzcan pliegues en el revestimiento
anticorrosivo debido a la expansion térmica de la pelicula de
polietileno, la diferencia de temperatura entre la superficie
del tubo (antes y después de la aplicacion) y el rollo de cinta
no debe superar los +30°C (+54°F).

En la luz solar directa e intensa la capa de aislamiento
aplicada debe ser protegida con un material adecuado (por
ejemplo, Rock Shield DK-PROTEC®) antes de colocar la

tuberia.

de +5°C a +50°C (de +41°F a +122°F)

=  TRATAMIENTO DE LA SUPERFICIE

Antes de aplicar el sistema de proteccion contra
la corrosion, la superficie de la tuberia y el
aislamiento de fabrica adyacente deben
limpiarse de o6xido, polvo, suciedad, pintura,
residuos de aislamiento viejo y dafado y
manchas de aceite (utilice un disolvente
adecuado si es necesario). Si hay humedad en
la superficie, sécalos con un quemador de gas
(propano).

Proporcionar un borde biselado del
aislamiento de la fabrica en un dngulo de 30°.
Procesa el aislamiento de la fabrica alrededor
de la circunferencia con una gran piel de
papel de lija hasta que sea aspera - el area
igual al doble de ancho de la cinta. Quitar el
polvo de la molienda.

(ISO 8504-3).
Después de la limpieza, la superficie debe ser protegida del polvo y la humedad.

sistema de proteccion contra la corrosion.

= APLICACION DE LA IMPRIMACION

Advertencia!

Antes de su uso, por favor lea las
Butyl Primer DK-BUT® & Bitumen Primer DK-BIT®,
La imprimacién debe mezclarse bien antes de usarla hasta que el posible lodo haya desaparecido por completo.

Temperatura de imprimacion recomendada en la aplicacion de +15°C a +30°C.

Aplique la imprimacién con una brocha o rodillo uniformemente en una capa fina sobre la superficie limpia y seca de la tuberia y el
aislamiento de fabrica adyacente (ancho de la cinta + minimo 50 mm).

Deje que la imprimacion se seque (al tacto "pegajoso"). El tiempo de secado del imprimante depende de la temperatura ambiente y de la
circulacion del aire (3-10 minutos).

precauciones generales e instrucciones de seguridad para el

= APLICACION DES CINTAS

= CONTROL

En el control de calidad visual del sistema
anticorrosivo - la cinta aplicada no debe tener
pliegues, distorsiones, arrugas, ondulaciones,
caidas. El sistema anticorrosivo aplicado se
comprueba la conformidad del espesor, la
integridad dieléctrica (tension de prueba 5 kW
+ 5 kW por mm de espesor de aislamiento,
max. 25 kW.), la adhesion vy la resistencia al
impacto.

Si el revestimiento anticorrosivo estd dafiado,
utilice el sistema de reparacion de
revestimiento de tuberias Repairing System
DK-PROTEC®.

Cuando se enrolla manualmente, comienza enrollando un circulo, y luego se mueve en una espiral. El solapamiento en el suelo aislado de
fabrica debe ser de al menos 50 mm en toda la circunferencia. Cuando se bobina con la ayuda de un dispositivo de bobinado, se puede
comenzar inmediatamente con un bobinado en espiral.

Las cintas se enrollan en la superficie exterior de la tuberia por medio de un espiral con una capa adhesiva en el interior, asegurando un
solapamiento del 50% de las bobinas. Para anchos de cinta < 50 mm, solapamiento > 50%, para anchos de cinta > 50 mm, solapamiento
> 25 mm. La tension de la cinta debe ser tal que cuando se aplica la cinta se reduce en un 1% aproximadamente. Una capa de pelicula
antiadherente se retira durante la operacion.

La cinta de proteccion mecanica debe cubrir completamente la cinta de proteccion contra la corrosion.

Las cintas deben aplicarse en un plazo maximo de 6 horas tras la aplicacion de la imprimacion. En caso de contaminacion de la superficie
imprimada, aplicar de nuevo la imprimacion.

=  RECOMENDACIONES GENERALES

Las cintas DK-BUT® & DK-BIT® < de 50 mm de ancho se aplican facilmente a mano.

Para garantizar una aplicacion de calidad y méas eficiente de las cintas > de 50 mm de ancho, recomendamos el uso de los dispositivos de
bobinado originales DK-WORKER®.

La anchura de la cinta debe ser de 150 mm para garantizar una tensién optima.

Precauciones ambientales:

Durante la aplicacion del sistema anticorrosivo, se toman medidas para evitar la contaminacion del territorio por los desechos de produccion
y el derrame de los cebadores.

En caso de derrame del imprimante, se debe recoger en recipientes separados y las zonas de embotellamiento deben cubrirse con arena.
La capa de suelo contaminado debe ser cortada y retirada para su eliminacion.

Las latas de imprimacién (tambores) vacias deben cubrirse con tapas y almacenarse en un lugar designado para su posterior eliminacion.
Los desechos generados durante la aplicacion del sistema anticorrosivo deben eliminarse de conformidad con la legislacion local.

La informacién sobre el producto que se muestra aqui, nuestras recomendaciones de aplicacién y otros documentos relacionados con el producto, estan hechos sélo para su conveniencia.

Dado que muchos factores de in:
responsabilidades en relacion con ello.

lacidn estan fuera de nuestro control, el usuario debera determinar la idoneidad de los productos para el uso previsto y asumir todos los riesgos y

Toda la informacion contenida en este documento debe utilizarse como guia y no constituye una garantia de especificacion.

La informacion contenida en el documento esta sujeta a cambios sin previo aviso.

Por esta razon, no se puede aceptar ninguna responsabilidad por un asesoramiento inexacto o por la falta de asesoramiento.
El usuario es responsable de comprobarlas aplicaciones del producto y verificar su idoneidad para el uso previsto.

Esta es la traduccion original de la informacion del producto del idioma polaco., . B L o B
En caso de gue surja alguna discrepancia o controversia sobre la interpretacion de esta informacién sobre el producto, seré decisivo el texto en polaco de la respectiva informacion
ucto en polaco, que esta disponible en www.dkdk-corporation.com

sobre el prot
La relacion juridica se regira por la legislacion polaca.
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Limpie la superficie metdlica manualmente con un cepillo de metal y herramientas eléctricas
Como resultado de la limpieza, el estado de la superficie debe ser minimo. St3 (ISO 8501-1).

Para un mejor rendimiento, la superficie debe ser preparada inmediatamente antes de aplicar el



