Ogcovalence

Heat Shrinkable Products

TPSM-PE

Verarbeitungsanweisung

AG-TPSM-PE-D-REV1-FEB12-AARPS-0319 Q,\

Material und Zubehér
- Entsprechender TPSM-PE Schrumpfschlauch
- Propangasflasche

- Brennergarnitur BN40 mit Druckregler (Sievert oder gleichwertig)

- Schmirgelleinen (Kérnung 40-60)
- Dreikantschaber / Hohlraspel
- Temperaturmessgerat mit Anlegeftihler

- PE-Reiniger (mind. 98% Alkoholgehalt) und flusenfreies

Reinigungspapier

- Zelt / Schirm bei widrigen Witterungsverhéltnissen

- Die Ublichen, den lokalen Sicherheitsbestimmungen
entsprechenden Hilfsmittel wie Handschuhe, Sicherheitsbrille,

Schutzhelm, usw.
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50 mm TPSM-PE 50 mm

Vorab

Vor SchweiBung des Mediumrohres die

zur KMR-Dimension passenden TPSM-PE
Schrumpfschlduche jeweils auf das linke u.
rechte Mantelrohr ziehen und ca. einen Meter
vom Muffeninstallationsbereich entfernt
wegschieben.

Vorbereiten der Abdichtungsfldche
Nach Montage der Verbindungsmuffe sind
bei Bedarf vorhandene scharfe Kanten

und Kunststoffgrate im Abdichtungsbereich
mittels Dreikantschaber oder Hohlraspel zu
entfernen.

Die TPSM-PE Verarbeitungsflache muss
sauber sein von Fremdmaterialien, wie
z.B. PE-Belége, Staub, Ol, Fett und
Trennmittel. Hierzu ist die Abdichtungsflache
(Schrumpfschlauchbreite plus beidseitig
mind. 50 mm) mit geeigneten PE-Reiniger
(Alkoholgehalt mind. 98%) und flusenfreien
Reinigungspapier zu reinigen und zu
entfetten.

Aufrauen und Endreinigen

Die gereinigte Abdichtungsfldche
(Schrumpfschlauchbreite plus beidseitig
mind. 50 mm) ist nun mit einem geeigneten
Schmirgelleinen (Kérnung 40-60) ganzflachig
aufzurauen.

In der Folge sind lose Sand- und PE-Partikel
mit einem trockenen, fett- und flusenfreien
Reiningungspapier restlos zu beseitigen.

50 mm TPSM-PE

50 mm
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Entfernen der Plastikhiille

Die &ussere Plastikhtille vom
Schrumpfschlauch entfernen.

Dabei allerdings die innenliegende
Kleberschutzfolie noch nicht abziehen.
N.B. Den Schrumpfschlauch auf
qualitative Beeintréchtigungen tiberpriifen
und ndtigenfalls durch eine RJS-E
Schrumpfmanschette ersetzen.

Vorwédrmen der Abdichtungsfldche

Die gesamte vorbereitete Abdichtungsflache
(Schrumpfschlauchbreite plus beidseitig
mind. 50 mm) ist nun sorgféltig mit einer
moderaten, weichen Propangasflamme auf
mind. 60°C vorzuwarmen.
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Kontrollieren der Vorwdrmtemperatur

Die Mindestvorwédrmtemperatur gilt es

an der gesamten Vorbereitungsflache
(Umfang & Breite) mit einem geeigneten
Temperaturmessgerat mit Anlegeftihler zu
kontrollieren und sicherzustellen.

Besondere Beachtung dem meist
vernachldssigten 04:00 bis 08:00 Uhr Bereich
widmen.



TPSM-PE

Verarbeiten des TPSM-PE Schrumpfschlauchs

Positionieren

Der Schrumpfschlauch ist am Ubergang
Schrumpfmuffe/Mantelrohr mittig zu
platzieren sowie senkrecht zur KMR-Achse
anzulegen. Erst dann ist die Schutzfolie vom
Schmelzklebstoff zu entfernen.

Begleitende Qualitidtskontrollen
Fingerprobe - Wéhrend des
Schrumpfprozesses gelegentlich
sicherstellen, dass der Schmelzklebstoff
ganzflachig ausreichendes FlieBverhalten
erreicht hat und somit funktionsttichtig
geworden ist. Eine provozierte Falte muss
sich selbststéndig und unmittelbar wieder
ausgléatten.

Fingerkuppenprobe - Die TPSM-PE Rénder
mussen gesamtfldchig im ausgetretenen
Schmelzklebstoff "versunken" sein und
dtirfen nicht hochschnabeln. Bei Bedarf
sind die entsprechenden Bereiche zeitnah
nachzuarbeiten.

Der Prozess der TPSM-PE Verarbeitung

ist abgeschlossen, wenn der Schlauch
vollflichig eng und faltenfrei an Muffe/Rohr
anliegt, die Indikatorprdgung des PE-X
Tragermaterials vollflachig ausgegléttet, der
Schmelzklebstoff kaltstellenfrei und rundum
an den Réndern hervorgetreten ist, mit stets
ganz besonderer Beachtung des 04:00 bis
08:00 Uhr Bereichs.

Schrumpfen

Unter stetig rotierender, gleichmaBiger
Brennerbewegung in Umfangsrichtung ist die
Schrumpfung mit gelber Propangasflamme
mittig zu beginnen und zunéchst zur
Muffenseite hin fortzuflihren, bis der
Schrumpfschlauch vollstandig anliegt

und der Schmelzklebstoff am gesamten
Randbereich ausgetreten ist.

Dabei ist auch auf flachendeckenden
Umschlag der Indikatorprédgung des
Tragermaterials (cfr. Montagehilfe) zu
achten.

Obligatorische Eigenkontrollen des

Muffenmonteurs

- Ausreichende Durchwédrmung des
gesamten Abdichtungssystems
(Fingerprobe)

- Vollstandiger Umschlag der
Indikatorprdgung des PE-X-Trdgermaterials

- Keine Kaltstellen oder Verbrennungen auf
dem PE-X-Trégermaterial

- Schmelzklebstoffaustritt in den gesamten
Randbereichen des TPSM-PE

- Keine hochschnébelnde
Schrumpfschlauchkanten
(Fingerkuppenprobe)

- Guter Verbund des ausgetretenen
Schmelzklebstoffes mit dem Muffen- und
Mantelrohr (Fingerschubprobe)

- Keine Uberhitzungen und/oder
Brandblasen auf den angrenzenden
Muffen- und Mantelrohrbereichen

AnschlieBend Wiederholung des

Schrumpf- und Verarbeitungsprozesses

- bei stets sehr guter Durchwérmung des
gesamten Abdichtungssystems (Substrat &
Schrumpfprodukt) - zur Mantelrohrseite hin,
bis auch dort der Schrumpfschlauch rundum
fest anliegt und der Schmelzklebstoff seitlich
ausgetreten ist.

Erneut auch hier auf flichendeckende
Ausgléttung der Indikatorprdgung achten.

Den Verarbeitungs- und
Wérmeeintragsprozess mit weitldufiger
horizontaler Brennerflihrung lber die
gesamte Schrumpfschlauchfldche beenden.
Im Zustand der optimalen Durchwérmung ist
der Schmelzklebstoff im Ubergangsbereich
Schrumpfmuffe/Mantelrohr mit
behandschuhter Hand leicht einzumassieren.

Schlussempfehlung

Zwischen dem Ende der Verarbeitung
der Covalence Produkte und dem Beginn
der Einsandung der KMR-Systembauteile
sollte soviel Zeit vergehen, dass sich

der Schmelzklebstoff zur Erreichung der
erforderlichen Schél- und Scherfestigkeit
und der geforderten dauerhaften
Dichtungsfunktion gentigend abgektihlt
und verfestigt hat (Herabktihlung der
Abdichtungsbereiche auf mind. 30°C).

The leading global partner in protecting the integrity of critical infrastructure.
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Fan; +1 508 %18 1910
CPG@Eberryplastics.com

Fax+1 713676 0084
CPGH@berryplasics.com

Fax Mexico: +52 664 607 8105
CPGTJ@bemyplastics.com

Fax +32 14 722570
CPGE@bemyplastics.com

Fax: +01 2667 264724
CPGIM@bemyplastics com
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