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Matériels :
Thermomeétre, ruban adhésif, seau, source de
chaleur, entonnoir ou tuyau PVC DN 50.

Procédures de mise en oeuvre
Brides verticales

1. Chauffer la cire a une température de 90°C.
Utiliser le thermométre pour surveiller
|’évolution de la température.

Dés que la température est atteinte, réduire le
feu et maintenir a température.

2. Fermer I'espace entre brides en enroulant
un ruban adhésif résistant (double couche).
Découper une ouverture sur la partie supérieure
afin d'insérer un entonnoir

3. Verser lentement et continuellement Innercoat

dans l'entonnoir jusqu'a remplissage de
I'espace entre brides. Le niveau de remplissage
(visible) évolue en fonction du vide de
remplissage. Continuer a remplir jusqu'au
niveau supérieur des brides. Maintenir ce
niveau jusqu'a compensation du retrait.

4. Laisser refroidir la cire Innercoat pendant 20
a 30 minutes. Enlever le ruban adhésif dés
refroidissement.

5. Les brides peuvent étre
protégées a l'aide de
bandes a froid de type
Wax-Tape® #1 (enterrées
ou immergées) ou Wax-
Tape® #2 (extérieures).
Recouvrir a partir de la
boulonnerie, les champs
des brides ainsi que
I'espace remplie de cire
Innercoat.

Brides horizontales

1. Chauffer la cire a une
température de 90°C.
Voir procédure 1 des
brides verticales

Fermer I’espace entre
‘ brides en enroulant un

ruban adhésif résistant

(double couche).
Découper une ouverture sur la partie latérale
et positionner le tuyau en PVC DN 50
coupé (demi-morceau de canalisation PVC
d'une longueur de 75 mm environ coupé
longitudinalement). Fixer le tuyau PVC de DN 50
et fermer le fond a I'aide du ruban adhésif afin
que la cire coule entre les brides.

Entailler soigneusement le ruban adhésif a la
partie supérieure (4 entailles environ) sur toute
la circonférence de I'espace entre brides pour
évacuation de l'air

. Verser doucement la cire Innercoat® dans le
PVC jusqu'a ce que le niveau atteint la partie
supérieure de I'espace entre brides. Continuer a
remplir jusqu'au niveau supérieur du PVC

Laisser refroidir la cire Innercoat. Appliquer la
procédure 4 des brides verticales. Enlever le
ruban adhésif dés refroidissement.

Si I'on désire protéger les champs des brides
a l'aide de bande a froid - voir procédure 5 des
brides verticales.



Conditionnement Kit Flang Fill

Carton comprenant un bloc de 21,3 kg Ce kit comprend la fourniture de cire et l'outillage
Carton comprenant 10 blocs entiers de 3,4 kg d'application :
Carton comprenant 10 blocs de 3,4 kg 7 blocs de 3,4 kg compartimenté en quarts soit
compartimenté en quatre quarts 28 blocs de 0,85 kg
1 rouleau de bande a froid Wax-Tape #2A
Spécifications techniques 0.3 | de primer Wax-Tape
L0701 U110 | G brun 1 cruche en inox
Densité a 25,5°C............ 0,882 0,94 1 entonnoir
Point éclair......ccceeuerueenee. 237°C 1 rouleau de scotch adhésif
Point de fusion ................ 67°C-75°C 1 thermomeétre
Pénétration a 25,5°C.....26 - 50 1 paire de gants
Résistance diélectrique..4 kV / mm 1% longueur de tube PVC

Estimation des quantités

D en pouce D en mm Qté en kg D en pouce Denmm Qté en kg
4 101.6 0.14 20 508 0.59

6 152.4 0.18 22 558.8 0.63

8 203.2 0.23 24 609.6 0.68

10 254 0.32 26 660.4 0.77

12 304.8 0.36 28 711.2 0.82

14 355.6 0.41 30 762 0.86

16 406.4 0.50

18 457.2 0.54
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