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STRONA 2 

 
 

 
Tricoflex jest systemem naklejanych ta� m s
u�� cych do przeciwwodnego 
zabezpieczenia dylatacji, przerw roboczych i p� kni��  konstrukcji budowlanych 
wykonanych z � elbetu, betonu, ceg
y oraz stali, sk
adaj� cym si�  z elementu 
uszczelniaj� cego na bazie Elastomeru Termoplastycznego TPE oraz zestawu 
klejowego na bazie � ywic epoksydowych. 
Elementy uszczelniaj� ce produkowane s�  w postaci membran, profili oraz manszet 
do uszczelniania przej��  rurowych. W sk
ad zestawu wchodz�  równie�  profile 
s
u�� ce do obustronnego zabetonowania w nowowykonywanych konstrukcjach jak i 
profile do jednostronnego klejenia i jednostronnego zabetonowania s
u�� ce do 
uszczelniania dylatacji pomi� dzy istniej� cymi i nowowykonywanymi obiektami. 
 

W	ASNO ��  MATERIA	U 
METODA  
BADANIA 

WARTO��  
WYMAGANA 

Wytrzyma
o��  na rozci� ganie DIN 53504 > 6 N/mm2 

Wyd
u� enie przy zerwaniu DIN 53504 > 400 % 

Modu
 sieczny 2-5% DIN 53457 18-20 MPa 

Wytrzyma
o��  na rozdzieranie DIN 53362 > 600 N/cm 

Twardo��  ISO 868 80 Shore-A 

Tolerancja wobec bitumów DIN 16726/5.19 spe
niona 

Zginanie w niskich temperaturach SIA 280-3 do –30°C   
brak zarysowa�  

Odporno��  na promieniowanie UV 
po 5000 godzinach 

·  zmiana masy 
·  rysy 

SIA 280-10  
·  -0,6 % 
·  brak zarysowa�  

Odporno��  na mikroorganizmy 
- zmiana masy (32 tygodnie) 

SIA 280-17 
-0,1 % 

Odporno��  na hydroliz�  
180 dni, temp. 60°C, wilgotno ��  wzgl� dna 95%  

·  zmiana masy 
·  zmiana wyd
u� enia wzgl� dnego przy 

zerwaniu - wzd
u�  
·  zmiana wyd
u� enia wzgl� dnego przy 

zerwaniu - w poprzek 

Procedura 
wewn� trzna 

 
 
·  + 0,7 % 
·  - 5,0 % wzgl. 
 
·  - 5,0 % wzgl. 

Starzenie termiczne, 70 dni w temp. 70°C 
·  zmiana wyd
u� enia wzgl� dnego przy 

zerwaniu - wzd
u�  
·  zmiana wyd
u� enia wzgl� dnego przy 

zerwaniu - w poprzek 

SIA 280-8  
·  + 10,0 % wzgl. 
 

·  +  5,0 % wzgl. 

Oddzia
ywanie ozonu  SIA 280-7 stopie�  O 

Odporno��  na przebicie korzeniami w oparciu o SIA V280  spe
niona 

 
 

INFORMACJE OGÓLNE 
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STRONA 3 

 
 
Przerwy robocze. 
 
Tabela 1 - sposób klejenia membrany Tricoflex do po d
o � a - przerwy robocze. 

Woda pod ci � nieniem 
 

Woda   
bezci � nieniowa < 3 mH2O ££££ 10 mH2O > 10 mH2O 

Grubo ��  
membrany ³  1 mm ³  1 mm ³  1 mm 

Szeroko ��  
klejenia ³  5 cm1) ³  7,5 cm1) ³  10 cm1) 

Rozwi� zania 
indywidualne 

1) Na ka� d�  stron�  
 

Bandbreite

5-10 mm
Überstand

 

Rys.1:  Uszczelnienie przerwy roboczej membran�  o grubo� ci 1 mm. 
 
 
 
Dylatacje ruchowe. 
 
Tabela 2 - sposób klejenia membrany Tricoflex do po d
o � a - dylatacje ruchowe. 

Woda pod ci � nieniem 
 

Woda 
bezci � nieniowa  < 3 mH2O ££££ 10 mH2O > 10 mH2O 

Grubo ��  membrany ³  2 mm ³  2 mm ³  2 mm 
Szeroko ��  klejenia ³  7,5 cm1) ³  10 cm1) ³  12,5 cm1) 

Rozwi� zania 
indywidualne 

    Szeroko ��  strefy niezaklejonej   
Rozci � ganie ££££ 10 mm  

mm 
³  25 mm ³  25 mm 2) ³  25 mm2) 

Rozci � ganie ££££ 20 mm  
mm 

³  50 mm ³  50 mm2) Profil 2) 
Rozci � ganie > 20 mm  

mm 
P� tla lub Profil P� tla lub Profil Profil 2) 

Rozwi� zania 
indywidualne 

 
1) Na ka� d�  stron�  
2) Tylko przy podparciu szczeliny dylatacyjnej materia
em wype
niaj� cym  

 

Szeroko��  
membrany 

5-10 mm 
nadk
adu 

WYMIAROWANIE 



Trico ����������������  
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lt. Dimensionierung

ca. 5-10 mm
Ränder auslaufend auftragen

lt. Dimensionierung

1 -
2 

m
m

 
 
Rys.2A: Uszczelnienie dylatacji ruchowej membran�  o grubo� ci 2 mm. 
 
 
 

Bandbreite

ca. 5-10 mm
Überstand

Fugenweite

 

Rys.2B: Uszczelnienie dylatacji ruchowej membran�  o grubo� ci 2 mm z p� tl� . 
 
 
 

Bandbreite

ca. 5-10 mm
Überstand

Fugenweite

 

Rys.2C: Uszczelnienie dylatacji ruchowej profilem Tricoflex LFT. 
 

Kraw� dzie klejenia zaokr� glone 

Szeroko��  klejenia 

Szeroko��  
dylatacji 

SPOSÓB MOCOWANIA PRZY 
MA	YCH PRZEMIESZCZENIACH 

DYLATACJI. 

SPOSÓB MOCOWANIA PRZY 
DU� YCH PRZEMIESZCZENIACH 

DYLATACJI. 

Szeroko��  
membrany 

5-10 mm 
nadk
adu 

 
Dylatacja 

Szeroko��  
profilu 

 
Dylatacja 

5-10 mm 
nadk
adu 

SPOSÓB MOCOWANIA PRZY 
DU� YCH PRZEMIESZCZENIACH 

DYLATACJI I DU � YM PARCIU 
WODY 
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Przygotowanie pod
o� a. 
 

Pod
o� e musi by�  no� ne i czyste, tzn. nie mo� e posiada�  substancji zmniejszaj� cych 
przyczepno��  takich jak: lu	 ne cz�� ci betonu, kurz, brud, zat
uszczenia itp. Pod
o� e 
w strefie klejenia nale� y zeszlifowa�  lub oczy� ci�  starannie stalowymi szczotkami. 
G
� boka obróbka strefy klejenia nie jest konieczna (nie wymaga si�  ods
aniania 
ziaren kruszywa betonu poprzez stosowanie pistoletu ig
owego).  
Nale� y zwróci�  uwag� , aby temperatura pod
o� a nie by
a ni� sza ni�  minimalna 
temperatura przerobu kleju, poniewa�  nak
adana warstwa kleju jest stosunkowo 
cienka i bardzo szybko przyjmuje temperatur�  pod
o� a, na którym zosta
a na
o� ona. 
Pod
o� e powinno by�  mo� liwie suche lub co najwy� ej matowo-wilgotne, aby aplikacja 
systemu Tricoflex przebiega
a bezproblemowo. Przy stosowaniu kleju na pod
o� a 
matowo-wilgotne mieszank�  klejow�  nale� y mocno wciera�  w powierzchniow�  
struktur�  pod
o� a. Przy prawid
owej aplikacji nie ma jako� ciowej ró� nicy mi� dzy 
zamocowaniem uszczelnienia na suchym czy te�  matowo-wilgotnym pod
o� u. 
Nak
adanie kleju na pod
o� a z zastoiskami wilgoci lub z powierzchni�  wilgotno-
l� ni� c�  jest zabronione. W takich przypadkach pod
o� e musi zosta�  osuszone. 
 
 
Rys.3: Przygotowanie pod
o� a. 

     
 
 
Przy stale nap
ywaj� cej wilgoci np. przy zaklejaniu rys i dylatacji prowadz� cych wod�  
konieczne s�  wcze� niejsze zabiegi zwi� zane z czasowym zatrzymaniem dop
ywu 
wody do czasu a�  mocuj� ca warstwa kleju osi� gnie wystarczaj� c�  wytrzyma
o��   
(np. poprzez stosowanie iniekcji preparatami firmy Tricosal). 
 
 

STOSOWANIE SYSTEMU TA� M KLEJONYCH TRICOFLEX. 



Trico ����������������  
 

 

 

STRONA 6 

Przygotowanie mieszanki klejowej  
 

Obydwa komponenty kleju s�  konfekcjonowane oddzielnie w odpowiednio 
odmierzonych ilo� ciach, co u
atwia poprawne ich wymieszanie. Mieszank�  
przygotowuje si�  dodaj� c ca
o��  komponentu B do pojemnika z komponentem A. 
Nast� pnie za pomoc�  odpowiedniego mieszad
a (np. wolnoobrotowej wiertarki z 
nasadk�  mieszaj� c�  do materia
ów o konsystencji plastycznej) miesza si�  
gruntownie oba sk
adniki a�  do uzyskania jednorodnej mieszanki koloru szarego bez 
widocznych smug. Nale� y zwraca�  uwag� , aby materia
 znajduj� cy si�  na � ciankach 
i dnie pojemnika zosta
 równie starannie wymieszany. 
 
Rys.4: Przygotowanie mieszanki klejowej. 

    
Podczas prowadzenia prac w niskich temperaturach zaleca si�  stosowanie 
Komponentu C w celu zwi� kszenia urabialno� ci mieszanki klejowej. Ilo��  
Komponentu C w mieszance nale� y okre� li�  wed
ug tabeli 3. Dozuj� c Komponent C 
do mieszanki klejowej nale� y po
ow�  dobranej ilo� ci tego komponentu doda�  
bezpo� rednio na pocz� tku mieszania, a pozosta
�  cz���  dodawa�  ma
ymi porcjami 
a�  do uzyskania optymalnej konsystencji roboczej. 
Uwaga. Nie nale� y przekracza�  maksymalnej ilo� ci sk
adnika C w mieszance 
klejowej - czyli 20 ml na 1 kg mieszanki. 
 
Tabela 3 - dozowanie Komponentu C. 
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Nanoszenie spodniej warstwy kleju 
 

Warstw�  spodni�  kleju nanosi si�  równomiernie na przygotowane pod
o� e u� ywaj� c 
pacy z� bkowanej 4 mm. Szeroko��  pasma klejenia zale� y od ruchów dylatacji i 
ci� nienia wody (tabela 1 oraz tabela 2). Grubo��  nanoszonej warstwy kleju zale� na 
jest od równo� ci pod
o� a i okre� la si�  j�  tak, aby w najcie� szym miejscu wynosi
a 
oko
o 1 – 2 mm. 
Przy pod
o� ach matowo-wilgotnych mieszanka klejowa musi by�  silnie wcierana tak, 
aby wszystkie pory w pod
o� u zosta
y ca
kowicie wype
nione. 
 
 
Rys.5: Nak
adanie spodniej warstwy kleju. 
 

         
 

 
Wskazówka: 
 

Przy aplikacji na powierzchniach licowych zaleca si�  oklejanie pod
o� a ta� m�  
maskuj� c�  wyznaczaj� c�  planowan�  szeroko��  pasma kleju, w celu uzyskania 
równej i prostoliniowej kraw� dzi klejenia. 
 
 
Wklejanie elementu uszczelniaj� cego 
 

Element uszczelniaj� cy nak
adany jest r� cznie na � wie� o u
o� one spodnie pasmo 
kleju i dociskany przy pomocy rolki gumowej. Dociskanie rolk�  prowadzi si�  od strony 
wewn� trznej (przydylatacyjnej) na zewn� trz tak, aby pod ta� m�  nie pozostawa
y 
p� cherze powietrzne. Element uszczelniaj� cy powinien by�  pe
nop
aszczyznowo, 
wci� ni� ty w warstw�  kleju, bez pozostawiania p� cherzy. Grubo��  spodniej warstwy 
kleju jest wystarczaj� ca, je� li przy dociskaniu elementu uszczelniaj� cego na jego 
kraw� dzi wyst� puje lekkie wypchni� cie kleju. 
Niezb� dne po
� czenia elementów uszczelniaj� cych (
� czenia wzd
u� ne, 
skrzy� owania, elementy w kszta
cie litery T itp.) wykonuje si�  poprzez  spawanie 
gor� cym powietrzem i powinny by�  przygotowywane wcze� niej, przed ich 
uk
adaniem na spodniej warstwie kleju.  
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Rys.6: Wklejanie elementu uszczelniaj� cego. 
 

     
 
Nanoszenie wierzchniej warstwy kleju 
 

Warstwa wierzchnia kleju s
u� y jako ochrona elementu uszczelniaj� cego przed 
uszkodzeniem, a tak� e zabezpiecza element uszczelniaj� cy przed jego odspojeniem 
od warstwy spodniej. Ta� my stosowane przy uszczelnianiu przerw roboczych 
pokrywa si�  warstw�  wierzchni�  kleju na ca
ej szeroko� ci. Przy stosowaniu ta� m w 
dylatacjach roboczych strefa ruchoma dylatacji musi zosta�  pozbawiona wierzchniej 
warstwy kleju. Wykszta
canie odpowiedniej szeroko� ci ruchomej strefy dylatacyjnej 
pozbawionej warstwy kleju mo� e by�  wykonane poprzez naklejenie na ta� m�  
Tricoflex malarskiej ta� my klej� cej o odpowiedniej szeroko� ci, któr�  po naniesieniu 
wierzchniej warstwy klejowej usuwa si�  mo� liwie szybko przed zaschni� ciem kleju.  
 

Klej nanosi si�  równomiernie na pod
o� e przy pomocy pacy z� bkowanej i wyrównuje 
zag
adzaj� c jego powierzchni�  p� dzlem p
askim o szeroko� ci ok. 5 cm. Zaleca si� , 
aby p� dzel w trakcie g
adzenia czy� ci�  w regularnych odst� pach czasu przy u� yciu 
preparatu Reiniger IR 88, przy czym resztki � rodka czyszcz� cego nale� y strzepa�  z 
p� dzla poprzez ostukiwanie. 
 
Rys.7: Nanoszenie wierzchniej warstwy kleju 
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Wierzchnia warstwa kleju musi si� ga�  5-10 mm poza kraw� d	  elementu 
uszczelniaj� cego a brzegi warstwy klejowej powinny by�  zaokr� glone (Rys.2A). 
 

System uszczelniaj� cy Tricoflex zale� nie od wymogów miejsca wbudowywania mo� e 
by�  wykonywany w uk
adzie: 

1. � wie� e na � wie� e – gdzie nanoszenie wierzchniej warstwy kleju nast� puje 
przed zwi� zaniem warstwy spodniej 

2. etapami - gdzie warstwa spodnia i element uszczelniaj� cy nak
adane s�  w 
pierwszym etapie, a nak
adanie warstwy wierzchniej nast� puje po zwi� zaniu 
spodniej warstwy klejowej. 

 

Przy aplikacji systemu uszczelniaj� cego na � cianach i sufitach mo� e by�  konieczne 
czasowe zamocowanie elementu uszczelniaj� cego. W tym przypadku element 
uszczelniaj� cy mocuje si�  punktowo na zewn� trznych kraw� dziach np. przy pomocy 
gwo	 dzi, aby odci�� y�  warstw�  klejow�  do chwili jej zwi� zania. 
Czasowe zamocowania musz�  zosta�  usuni� te przed nanoszeniem warstwy 
wierzchniej, nale� y przy tym zwraca�  uwag� , aby nie uszkodzi�  spodniej warstwy 
klejowej mocuj� cej element uszczelniaj� cy.  
 

Przekrycie ochronne i konstrukcja wsporcza   
 

System uszczelniaj� cy Tricoflex musi gwarantowa�  d
ugotrwa
�  ochron�  obiektu, 
musi by�  zatem zabezpieczony przed uszkodzeniami mechanicznymi. Cz� sto 
system Tricoflex stosowany jest poni� ej poziomu gruntu. W takim przypadku 
konieczne jest zabezpieczenie szczeliny dylatacyjnej za pomoc�  materia
u 
os
onowego, aby unikn��  uszkodzenia ta� my przy wykonywaniu zasypki. Jako 
materia
 os
onowy mog�  by�  zastosowane spienione p
yty termoizolacyjne lub os
ony 
Tricoflex Aufullschutz wklejane w wierzchni�  warstw�  klejow�  (Rys.8). Odpowiedni�  
ochron�  mo� e zapewni�  tylko fachowe wype
nienie odpowiednim materia
em, 
dlatego dobór materia
u os
onowego nale� y uwzgl� dnia�  ju�  na etapie projektowania 
uszczelnienia. 
Monta�  os
ony mo� na prowadzi�  dopiero po wystarczaj� cym stwardnieniu kleju 
systemowego Tricoflex. Odpowiednie minimalne czasy utwardzania w zale� no� ci od 
temperatury uwidocznione s�  w poni� szej tabeli: 
 

0

1

2

3

4

5

0 5 10 15 20

Temperatura elementu [°C]

C
za

s 
w

i�
za

ni
a 

[h
]

 
Tabela 4 - czas wi � zania kleju systemowego Tricoflex zale � nie od temperatury 
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Rys.8: Zabezpieczenia os
onowe membrany Tricoflex. 
 

Anfüllschutz

Wärmedämmung

 
 
System Tricoflex montowany w strefie ruchu pieszego lub ko
owego musi by�  
zabezpieczony poprzez stosowanie przesuwnej konstrukcji z blach (Rys.9) 
Elastyczne w
a� ciwo� ci materia
u z jakiego wykonany jest element uszczelniaj� cy 
sprawiaj� , � e przy parciu s
upa wody powy� ej 3 m i rozwarto� ci spoiny powy� ej       
20 mm konieczne jest zastosowanie konstrukcji wsporczej – oporowej, aby 
przeciwdzia
a�  nadmiernemu wybrzuszeniu elementu uszczelniaj� cego i tym samym 
jego perforacji. 
Przy pozytywnym ci� nieniu wody funkcje wspieraj� ce mo� e przejmowa�  wk
adka 
umieszczana w szczelinie dylatacyjnej. W przypadku negatywnego ci� nienia wody 
funkcj�  t�  mog�  spe
nia�  przesuwne blachy oporowe (Rys.9). 
 
Rys.9: Przesuwna konstrukcja z blach os
onowych. 
 

       
 

PIANKA OCHRONNA 

IZOLACJA TERMICZNA 
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Spawanie 
 

Materia
 z którego wykonane s�  elementy uszczelniaj� ce Tricoflex to polietylen 
tereftalat (TPE), który odznacza si�  wyj� tkow�  zdolno� ci�  do spawania i umo� liwia 
przez to wytwarzanie zamkni� tych systemów uszczelniaj� cych. Membrany 
uszczelniaj� ce o grubo� ci 1 mm i 2 mm spawa si�  zak
adkowo przy pomocy 
dmuchaw gor� cego powietrza. Profile Tricoflex spawa si�  czo
owo np. przy pomocy 
p
askiej kolby spawalniczej i uchwytu mocuj� cego. 
Uwaga: Mo� liwe s�  po
� czenia tylko tych samych materia
ów. Ró� na baza 
materia
owa uniemo� liwia uzyskiwanie po
� cze�  spawanych z ta� mami PCV lub 
Tricomerowymi. 
 
Spawanie zak
adkowe membran uszczelniaj� cych 
 

Do wytwarzania spawów zak
adkowych konieczne s�  nast� puj� ce narz� dzia: 
- dmuchawa gor� cego powietrza (min. 400OC) z p
ask�  dysz�  
- dociskowa rolka z kauczuku silikonowego 
- no� yce / nó� . 

 
·  Ta� my uszczelniaj� ce spawane s�  z zak
adem o szeroko� ci 3 cm. Rogi 

zak
adanej ta� my spawanej nale� y zaokr� gli� . 
·  Zak
adka na pocz� tku zostaje dospawana punktowo, aby unikn��  przesuni�� . 
·  Nast� pnie membran�  spawa si�  pasmem o szeroko� ci ok. 1 cm. Podgrzane 

gor� cym powietrzem miejsce dociska si�  do powierzchni rolk�  dociskow� . 
·  Na ko� cu pozosta
�  cz���  zak
adu spawa si�  pe
nop
aszczyznowo. W tym 

przypadku dysza dmuchawy gor� cego powietrza prowadzona jest 2 – 3 mm przed 
czo
em spawu tak, � e widoczna jest jego kraw� d	  w chwili dociskania ta� my rolk�  
dociskow� . Tak podgrzewa si�  doln�  i górn�  kraw� d	  ta� my i natychmiast 
dociska. Przy dociskaniu powinna wzd
u�  spawu tworzy�  si�  tzw. „warga” z 
nadtopionego materia
u. 

·  Kontrola spawu na wytrzyma
o��  mechaniczn�  wykonywana jest przynajmniej 10 
minut po och
odzeniu spawu poprzez prób�  r� cznego oddzierania. Ewentualne 
miejsca wadliwe musz�  by�  dospawane. 

·  Wszystkie po
� czenia sprawdza si�  wst� pnie na szczelno��  urz� dzeniem 
iskrowym. 

>20 mm lub > 3 m H2O >20 mm lub > 3 m H2O 
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Wskazówka: temperatura spawania musi by�  dobrana tak, aby wyst� powa
o 
prawid
owe nadtapianie powierzchni. Równocze� nie nale� y zwraca�  szczególn�  
uwag�  przy spawaniu ta� m o grubo� ci 1 mm, aby temperatura powietrza nie by
a 
zbyt wysoka, poniewa�  przy ich zbyt silnym nagrzaniu mog�  tworzy�  si�  w szwie 
spawalniczym fa
dy. 
 
Rys.10: Spawanie zak
adkowe membrany Tricoflex. 
 

     
 

Spawanie czo
owe profili Tricoflex   
 

Do czo
owego spawania profili konieczne s�  nast� puj� ce narz� dzia: 
- metalowy k� townik do prostok� tnego przycinania  
- stalowy nó�  do ci� cia ta� m 
- urz� dzenie spawalnicze („zwierciad
o spawalnicze”) najlepiej powleczone 

teflonem  
- urz� dzenie przytrzymuj� ce 

 
·  Profile nale� y przyci��  pod k� tem prostym i zamocowa�  w urz� dzeniu 

przytrzymuj� cym. 
·  Ko� cówki profili nadtapia si�  przy pomocy „zwierciad
a spawalniczego” mo� liwie 

równomiernie. 
·  Bezpo� rednio po ca
kowitym nadtopieniu miejsc ci� cia, ko� cówki profili bez 

zestawu przytrzymuj� cego styka si�  ze sob�  i przytrzymuje lekko dociskaj� c.  
·  Miejsce po
� czenia musi pozostawa�  przez czas co najmniej 10 minut po 

wych
odzeniu, bez obci�� enia. 
 
Obci�� enie klejowego systemu uszczelniaj� cego 
 

System uszczelniaj� cy mo� e by�  poddawany obci�� eniom wody lub czynnikom 
mechanicznym dopiero po zwi� zaniu mieszanki klejowej. Konieczny czas 
utwardzania jest zale� ny od temperatury i jest przedstawiony w tabeli 4.  
Najkrótszy czas obci�� enia wykonanego systemu jest okre� lony na podstawie 
� redniej temperatury pod
o� a i otoczenia w czasie utwardzania kleju. Czas w którym 
temperatura pod
o� a i otoczenia jest ni� sza od +2OC nie mo� e by�  zaliczany do 
czasu utwardzania kleju. D
u� sze czasokresy z temperatur�  poni� ej +2OC powinny 
by�  eliminowane przez odpowiednie zabiegi (np. podgrzewane namioty os
onowe). 
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STRONA 13 

Manszety do uszczelniania przej��  rurowych 
 

     
 
Wykonywane jako elementy prefabrykowane. Dost� pne s�  na �� danie, w zwi� zku z 
tym prosimy o kontakt z firm�  Tricosal Polska. 
 
 
 
 
 

PRODUKT OPAKOWANIE NUMER 

8,0 kg 7180600 

3,0 kg 7180800 KLEJ SYSTEMOWY TRICOFLEX  FU 60 

1,5 kg 7180900 

MEMBRANY TRICOFLEX 

100/1 (Szeroko�� : 100mm / Grubo��  1mm) 20 m 7190100 

150/1 (Szeroko�� : 150mm / Grubo��  1mm) 20 m 7180150 

200/1 (Szeroko�� : 200mm / Grubo��  1mm) 20 m 7180200 

250/1 (Szeroko�� : 250mm / Grubo��  1mm) 20 m 7180300 

150/2 (Szeroko�� : 150mm / Grubo��  2mm) 20 m 7190200 

200/2 (Szeroko�� : 200mm / Grubo��  2mm) 20 m 7190300 

250/2 (Szeroko�� : 250mm / Grubo��  2mm) 20 m 7190400 

300/2 (Szeroko�� : 300mm / Grubo��  2mm) 20 m 7190500 

Inne rozmiary - na �� danie   

PROFILE TRICOFLEX 

DFT 240/3                 25 m 7181100 

DFT 330/3           25 m 7181200 

AFT 330/3           25 m 7181400 

DFT 330/3 KF     25 m 7181600 

LFT 240                    25 m 7181800 

LFT 330              25 m 7181900 

Inne profile - na �� danie   

PROGRAM HANDLOWY SYSTEMU TRICOFLEX. 
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STRONA 14 

PREFABRYKATY, KSZTA	TKI 

 

Na �� danie 

Manszety do uszczelniania przej��  rurowych 
(DN 100, DN 150, DN 200) 

Na �� danie 

ARKUSZE OCHRONNE "Tricoflex Anfüllschutz" 

100 x 10 (Szeroko�� : 100mm / Grubo��  10 mm) 10 m 7182100 

150 x 10 (Szeroko�� : 150mm / Grubo��  10 mm) 10 m 7182200 

PREPARATY POMOCNICZE 

IR 88 – preparat czyszcz� cy 10 kg 5344000 

Komponent C – domieszka do niskich temperatur 0,14 kg 7180610 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tricosal Polska Sp. z o.o.
ricosal

®

 
  

w w w . t r i c o s a l . c o m . p l  
 

TELEFON (32) 259 04 60 

FAX (32) 259 04 61 
 
 

CZEKAMY NA PA
 STWA PYTANIA 
 

i n f o  @  t r i c o s a l . c o m . p l  

CZEKAMY NA PA
 STWA ZAMÓWIENIA 
 

s e k r e t a r i a t  @  t r i c o s a l . c o m . p l  
 


