
DEKOTEC®-MTS55 DI/-MTS55 HS65

■ �Couper le DEKOTEC®-DI Mastic à la longueur souhaitée  
de manière à couvrir l’ensemble de la circonférence du tube  
au droit de l’emboîtement.

■ �Bien presser le DEKOTEC®-DI Mastic avec une face autocollante  
contre la conduite et l’autre face autocollante contre la partie verticale 
de l’emboîtement. Lisser ensuite le mastic à l’aide d’une spatule 
préalablement chauffée. Éviter que le DEKOTEC®-DI Mastic ne  
remonte sur la partie plane de l’emboîtement.

■ �Presser la face chauffée du manchon DEKOTEC® sur la partie plane  
de l’emboîtement de manière à ce que le marquage central soit aligné 
avec le rebord de l’emboîtement.

■ �Chauffer l’extrémité non encore collée du manchon sur une longueur 
d’env. 100 mm et la presser sur l’extrémité déjà posée. 
(chevauchement de 100 mm).

■ �Chauffer la face adhésive du manchon du côté biseauté à 45°,  
sur une longueur d’env. 200 mm (8“).

Attention : Chauffer seulement le manchon sur la largeur reposant sur  
la partie plane de l’emboîtement.

■ �Chauffer la face adhésive (argentée) de la bande de fermeture 
DEKOTEC®-CLP jusqu’à ce que la surface brille.

■ �Appliquer la DEKOTEC®-CLP sur la zone de chevauchement du manchon 
en pressant bien sa surface et en veillant à ce que les marquages 
centraux soient alignés.

■ �Presser la bande de fermeture de part et d’autre de l’emboîtement,  
en maintenant le manchon depuis l’intérieur de manière à faciliter le 
collage de la bande de fermeture. (seulement avec des gants propres).

■ �Éviter d’étirer la bande de fermeture.

■ �Chauffer le manchon en effectuant des mouvements réguliers dans  
le sens de la circonférence en commençant par l’emboîtement et en  
se dirigeant vers le bord du manchon se trouvant sur l’emboîtement.

■ �Chauffer le manchon en effectuant des mouvements réguliers dans  
le sens de la circonférence en commençant par  l’emboîtement et en  
se dirigeant vers le bord du manchon se trouvant sur le tube emboîté.

■ �En cas d’utilisation de masterrolls, couper les manchons à la longueur 
nécessaire et  biseauter les angles à 45°.

■ �La longueur de coupe du manchon DEKOTEC® correspond à la plus 
grande circonférence au niveau de l’emboîtement  plus 100 mm.

■ ��Toutes les étapes de la mise en œuvre doivent être suivies en utilisant un 
équipement de protection individuel tel que des chaussures de sécurité, 
un casque, des lunettes de protection et des gants de soudeur conformes 
aux règles d’hygiène et de sécurité au travail locales. Il est fortement 
recommandé de former le personnel inexpérimenté à la mise en œuvre 
des manchons.

■ ��Le revêtement usine adjacent doit être chanfreiné pour obtenir  
un angle ≤ 30°.

■ ��Lorsque le diamètre de tube est > 400 mm (16“), nous vous 
recommandons d’utiliser 2 applicateurs.

■ ��La surface doit être sèche, dépourvue de graisse, d’huile, de poussière  
ou d’autres salissures, avant de procéder à la préparation de surface : 
degré de soin min. ST 2 ou Sa2½ (ISO 8501-1). rugosité (ISO8503-1)  
50-100 µm. Il faut protéger la surface préparée de corps étrangers  
tels que la poussière et l’humidité.

■ ��La surface nettoyée ne doit pas être touchée à mains nues.
■ �Sécher minutieusement la surface à enrober (acier et revêtement  

d’usine adjacent).

■ �La température de la surface doit être ≥ + 23 °C (+ 73 F)  
et de + 3 °C (+ 5,4 F) au-dessus du point de rosée.

■ �Utiliser un rouleau pour expulser l’air enfermé. Le faire d’abord 
rouler dans le sens de la circonférence en le dirigeant vers la zone 
chevauchement du manchon.

■ �Au niveau de la zone de chevauchement faire rouler le rouleau  
en zigzag en partant de la zone centrale et en se dirigeant peu  
à peu vers les bords pour chasser les bulles d’air.

■ �Avant remblais, laisser le manchon refroidir pour qu’il soit à  
température ambiante.
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Recommandation de mise en œuvre 

Nos informations sur les produits, recommandations d‘application et autres publications imprimées 
fournissent des recommandations dans l’état de nos connaissances au moment de l‘impression. Le 
contenu n‘est pas juridiquement contraignant. Par conséquent, notre responsabilité ne saurait être 
engagée en cas de recommandations incomplètes ou inexactes. L’utilisateur est tenu de vérifier que 
le produit sélectionné est adapté aux conditions d’application et est en adéquation avec l’usage prévu. 
Sauf indication contraire, toutes les marques citées sont des marques déposées par DENSO, enregistrées 

à minima en Allemagne, ces dernières sont protégées par la loi.  Seules nos conditions générales 
de vente, que vous trouverez sur www.denso-group.com, sont applicables. Nos informations 
produits sont traduites à partir de leurs versions originales en langue allemande. En cas de divergence 
ou de litige concernant l‘interprétation des informations produits, le texte allemand dans sa version 
originale en langue allemande, disponible sur www.denso-group.com, est déterminant. 
Le rapport juridique est régi par le droit allemand.		               03.2021


