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热收缩带（套）施工说明

表面处理

采用适当的溶剂和工具（铲刀、钢刷等）除去钢体表面的油（脂）和焊渣、毛刺等其它附着物。

采用机械除锈机或喷砂除锈机对钢体进行表面除锈。喷砂除锈机处理应注意做好临时性保护，表面处理按SY/T 0407标准进行，处理等级应达到GB/T 8923中规定的Sa2.5级。

采用钢刷等必要的工具对焊口两端的防腐涂层边缘进行表面处理，打磨至粗糙。

钢体预热

1、采用抹布等必要的工具将钢体及两端防腐涂层边缘表面的灰尘，水份等擦拭干净。

2、采用激光测温仪等测量工具对钢体表面连续环状多点取样测温，注意阴表面与阳表面区域的温度差异。

3、点燃喷枪，调至中火且火焰没有产生黑烟现象。将火焰温度最高处附于钢体表面，采取横向与纵向相接和的方式，交替对整个钢体加热。火焰作用速度要一致，作用幅度要广泛，加热要均匀，在阴表面的低温处，应放慢火焰的速度。加热钢体温度至90℃，加热时间一般为5-10分钟，具体根据钢体和环境而定。

4、用激光测温仪等对钢体表面连续环状多点取样测温，对局部低温区应进行局部宽幅度加热，直至整个钢体温度至100℃左右。

底漆涂刷

1、液体环氧底漆应在钢体预热时，常温下开始调配（配化为A：B=5：1），迅速搅拌至均匀。

2、用激光测温仪对钢体表面连续环状多点取样测温，待钢体温度降在80-90℃时，开始涂刷底漆，对钢体表面涂刷要完整，动作要迅速，但要注意不要涉及两端的防腐涂层，涂刷厚度要均匀，应大于150um，但不能有底漆流动现象。必要时，须对钢体表面环氧底漆涂刷进行针孔检漏。

热收缩带（套）安装

1、以热收缩带（套）的宽度为标准，标记好管线两端防腐涂层的边缘线。

2、材料安装

热收缩套  为防止套管擦伤底漆涂层，将管线上准备好的套管内表面与钢体外表面脱离，悬空。迅速将外包装及防粘纸除去，平移至钢体焊口处，两侧对准边缘线，用木塞将套管由两边缘支起，与钢体成环状同心。

热收缩带  将带子的外端除去防粘纸对准边缘线，用调试好的中火对此端的胶面烘烤，宽度在20cm左右，直至胶面有光、粘性即可，但不能有收缩的现象，搭接至钢体正上方轴线的下曲面。

搭接的同时，连续除去防粘纸，后一端同样烘烤20cm左右，对准边缘线，搭接到先一端带子外表面标记处。

用喷枪对配套固定片胶面烘烤，待固定片软化，胶面至熔化时，迅速平整地对准边缘线覆盖于带子搭接处的后一端上，然后用胶辊在整个固定片来回迅速滚轧，让其与带子充分粘附。

3、选用同口径喷枪（Ф60mm最好），调至大火，火焰长度控制一致，火焰附于材料表面，材料与枪头距离约10cm，枪与枪成径向线。纵向沿材料中线来回缓慢向两端加热，火焰要环状覆盖整个材料中线，动作要迅速，加热要均匀，整个材料才能同时沿中线向两端缓慢收缩。收缩过程中，应用胶辊轻轻在材料表面滚动，将钢体外表面与材料间的空气驱出，烘烤直至材料包覆整个钢体。

4、材料收缩完后，改用大火对材料进行横向烘烤，枪与枪成径向线，火焰动作要一致，加热要均匀，作用宽幅应到达材料边缘，采用激光测温仪对材料表面连续环状多点（三秒内无火焰加热处）取样测温，烘烤直至材料表面温度达到180-200℃，烘烤时间一般为10-20分钟。

5、观察材料两边缘，轴向应有胶均匀溢出，无溢出处可用胶辊将胶轧出，再进行局部烘烤2分钟即可。

注意：施工时，

1、风大，可能影响施工质量，需要设有隔风设施。

2、气温较低时，烘烤时间应加长，必要时烘烤完毕后需要安装保温设施。
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