INNOVATIVE PRODUKTE FUR DEN ROHRLEITUNGSBAU

Korrosionsschutz - PMA Schrumpfschlauch
Produktdatenblatt
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Korrosionsschutz

DIE STRAHLENVERNETZUNG

Bei der Vernetzung von Kunststoffen werden Folien oder
Formteile mit Elektronenstrahlung beschossen. Die bei-
spielsweise im PE durch die losen Anziehungskrafte der
Elektronenverbindungen nebeneinander liegenden langen
Kohlenwasserstoffketten sind durch Warmezufuhr I6sbar
,aufschmelzbar”.

Bei der Behandlung mit Elektronenstrahlung werden Was-
serstoffelektronen ,freigeschossen” und freie Kohlenstoff-
atome konnen an vielen Stellen eine direkte Verbindung
miteinander eingehen. In diesem Zuge entsteht Wasser-
stoff als Randprodukt des Prozesses.

Die Kohlenwasserstoffketten des Kunststoffes sind nun in
einem Stabilen ,Netz" dreidimensional fest und un-
schmelzbar miteinander verbunden.

Durch die Vernetzung erhélt das PE sein elastisches For-
mengedachtnis. Es wird nun Polyolefin genannt. Erwarmt
und verformt man den Kunststoff, will er unter erneuter
Wéarmeeinwirkung wieder zurlck in den Zustand in dem
er ursprunglich vernetzt worden ist.

Optisch lassen sich vernetzte und unvernetzte Kunststoffe
nicht unterscheiden.

Nach der Vernetzung hat das Material auch wesentlich
verbesserte mechanische Eigenschaften und optimale
Langzeit- und Alterungsbestandigkeit.

NUTZUNG DER SCHRUMPFTECHNIK IM
KORROSIONSSCHUTZ

In der Korrosionsschutz- und Abdichtungstechnik macht
sich die Schrumpftechnik das elastische Formgedachtnis
zu Nutze, indem man Folien oder Schlauche extrudiert,
vernetzt und anschlieBend streckt.

Das Material will nun bei Erwarmung auf ca. 120°C wieder
in den Zustand zurlck, in dem es vernetzt wurde.

Die Erwarmung geschieht im Rohrleitungsbau in der Regel
durch eine weiche Propangasflamme.

Die Spannung des Materials geht nicht verloren und wird
bei Erwarmung immer neu aktiviert.

Man Beschichtet diese Materialien im gestreckten Zustand
nun mit Klebern verschiedener Qualitaten, die im Erwar-
mungsprozess weich werden oder aufschmelzen und von
der Ruckstellkraft des vernetzten Tragermaterials auf die
Oberflache gepresst werden.

Eine optimale Abdichtung kann so mit der Kombination
von Kleber und Schrumpfmaterial erreicht werden und
Bauteile langfristig vor Korrosion und mechanisch ge-
schitzt werden.

Insbesondere profilierte Verbindungenin der Rohrleitungs-
technik lassen sich durch entsprechend stark aufgeweite-
te Schrumpfprodukte einfach und sicher beschichten.
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KORROSIONSSCHUTZ-SCHRUMPFSCHLAUCH
PMA HOCHSCHRUMPFEND

PMA Schrumpfschlauche dienen hauptsachlich dem
hochwertigen Korrosionsschutz an profilierten Rohr-
verbindungen oder der Abdichtung zwischen unter-
schiedlichen Bauteildurchmessern. Sie kdnnen jedoch
auch fur ein weites Feld anderer Abdichtungs- und Korro-
sionsschutzanwendungen eingesetzt werden. Schrumpf-
schlauche mussen vor Herstellung der Rohrverbindung
Uber ein Rohrende gezogen werden.

Die Verarbeitung der geschlossenen Schlauche ist sehr
einfach und baustellengerecht - siche Montagehinweise
PMA.

Der bewahrte und hochwertige ,A" Schmelzkleber ge-
wahrt hochste Baustellenfreundlichkeit und optimale Haf-
tung auf den Rohroberflachen.

Der Aufbau des Korrosionsschutzsystems mit den La-
gen Kleber/ PE kommt als durchgangiges System, ohne
Uberlappungen, dem der ST-PE-Werksumhiillung am
nachsten.

Canusa Schrumpfmaterialien unterliegen héchsten Qua-
litdtsstandards und -kontrollen. Canusas eigene For-
schung und Entwicklung garantiert modernste Produkte
auf dem aktuellen Stand der Technik.

Die Zertifizierung nach 1ISO 9001 fir Canusa liegt vor.
PMA sind bis zur Dimension 120 mm nahtlos.

Die Fertigung von Sonderabmessungen ist bei entspre-
chender Stiickzahl und Lieferzeit méglich.

Die Montageanleitung ,PMASchrumpfschlauch” fin-
den Sie unter www.4pipes.de schrumpfprodukte.htm

CANUSA-CPS

‘Coemaion Prolection § Sealing

Harte (ASTM D2240) 48 Shore D
ReiBdehnung (nach ASTM D638) 700%
ReiBwiderstand (nach ASTM D638) 24 Mpa
Schalfestigkeit (nach DIN 30672) 35 N/10mm
Wasseraufnahme (ASTM D570) 0,05%

Dicke nach vollst. Schrumpfung 3,2 mm max.

DVGW 1SO21809-3/EN12068/DIN30672 | Klasse 14A-1/C30

NV-5181CU0272/
NV-5180DQ0266

DVGW Registriernummer

max. Dauerbetriebstemperatur 50°C

Farben Schwarz
Schrumpfrate 50% bis 65%
Optimale Vorwarmtemperatur 60°C

Kathod. Unterwanderung ASTM G8 13 mm Radius
Kleber optimal fur Oberflachen PE, Epoxy, PU
Elektrische Durchschlagsfestigkeit 20 kV/mm

—

PMA 40/15 40 bis 15 mm 1500 mm
PMA-55/20 55 bis 20 mm 1500 mm
PMA-70/25 70 bis 25 mm 1500 mm
PMA-90/30 90 bis 30 mm 1500 mm
PMA-120/40 120 bis 40 mm 1500 mm

*SondergroBen auf Anfrage mit 40 % Schrumpfrate lieferbar
**Sonderlangen als Zuschnitt aus 0.g. Langen lieferbar
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Der nachzuumhullende Bereich ist auf mindestens 60°C vorzu-
warmen. Die Werksumhiillung ist im Haftungsbereich radial mit
Schmirgelleinen aufzurauhen.

Nun wird der Schlauch mittig Uber die Verbindung gezogen und
anschlieBend die Schutzfolie entfernt.

Die vorgeschriebene Uberlappung zur Werksumhiillung ist nach
DVGW Merkblatt GW15 beidseitig mindestens 50mm.

Der Schrumpfschlauch wird nun von der Mitte nach auBen ringfor-
mig erwarmt. Eine weiche Propangasflamme sollte verwendet wer-
den, um den Schlauch gleichmaBig durchzuwarmen und die Werks-
umhullung moglichst nicht zu verletzen. Erst bei guter Haftung des
Verschlusses kann die Schrumpfung beginnen.

Bei zu umschrumpfenden Konturen wie Steckmuffen oder
Schachtanschliissen wird zuerst auf den groBen Durchmesser
(die Muffe) und anschlieBend auf den kleineren (das Spitzende)
heruntergeschrumpft.

Gelbe Materialien sind mit einem Temperaturindikator ausgestattet.
Durch einen Farbumschlag in ein dunkles Orange wird dem Monteur
signalisiert, dass nun die optimale Temperatur erreicht ist.

Wenn der Schrumpfschlauch glatt an den Rohr- und Verbindungs-
konturen anliegt und der Schmelzkleber an beiden Seiten des
Schlauches gleichmaBig ausgetreten ist, ist die Montage beendet.

Sofort nach dem Schrumpfprozess kann durch Fingerdruckprobe
geprift werden, ob der Schmelzkleber liberall gleichmaBig er-
warmt und aufgeschmolzen wurde.
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