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Szerelési utmutatok

Canusa-zsugortechnika

Korroziovédelem és tomitések
(CS-Canusa System)




Altalanos tajékoztatas

Mit jelent a zsugortechnika?
Milyen elv alapjan miikodik?

A hdre zsugorodo hordozéanyag gyartasanak kiindulasi anyaga a polietilén
(PE). A PE mechanikailag erésen terhelheté és ellenall agressziv elemek-
nek. A polietilén molekularis szerkezete sok hosszli szénhidrogénlancbél
all; ezeket viszonylag gyenge erék tartjak ssze. Ha a polietilént ebben az
allapotaban kb. 120°C-ra melegitenénk, akkor ennek eredménye az anyag
megfolyasa és megolvadasa lenne.

Nagyenergiaju elektronsugarzés alkalmazasaval az egyes szénhidrogén-
lancok hidrogénatomok levélasa mellett 6sszekapcsolédnak egymassal.
Stabil haromdimenzids halé keletkezik.

A molekulaszerkezet ezen valtozasanak nincs hatasa az anyag kinézésére,
annal inkabb a viselkedésére: most olvaszthatatlanna valt. A C-C kétések
nagy osszekotéereje megakadalyozza a megfolyast és az olvadast még
kb. 120°C-re tortené felmelegitésnél is. A miianyag olyan rugalmassé valik
itt mint egy elasztomer (gumi).

A normal olvadasi héfok felett a molekularisan halés polietilén (poliolefin)
immar egyszer(ien formazhatd. Késébbi alkalmazasahoz mechanikusan
kinyujtjak és gyors lehitéssel ebben az allapotaban régzitik. Ha a kinyujtott
anyagot ujra kb. 120°C-ra melegitik, akkor az igyekszik visszahtizédni abba
a kiindulasi allapotaba, amelyben korabban halésitottak (rugalmas emléke-
zés a formara).

A hdre zsugorodo hordozéanyagot (t6miét vagy karmanty(t) a gyartas utol-
so fazisaban olvadéragasztéval vonjak be. Ez a késébb beburkolando feliilet
tulajdonképpeni korrozidvéds kozege.

Tavfiitécsbvek utdlag szigetelendé karmantyls kotéseinek témitéséhez
ugyancsak hozzajarul az olvadéragaszto.
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Altalanos tajékoztatas

Hogyan térténik a zsugortermékek feldolgozasa?

A CS zsugortermékek normal feltételek mellett nem igényelnek alapozast.

Ugyantgy, mint minden korroziévéds rendszernél, a bevonandé vagy uto-
lag szigetelendé felliletnek tisztanak, zsirtalannak és szaraznak kell lennie.
Hére zsugorodd korroziévéds rendszereknél killdnésen igyelni kell az elirt
elémelegitési héfokok betartasara. Minél pontosabban tartjuk be az el6-
melegitési héfokokat, annal jobb és tartésabb késobb az olvadéragaszto
hantolasi és nyirasi ellenallasa.

A zsugorodasi folyamat soran a csévén (példaul propangéaz-lang segitsé-
gével) folyossa valik az olvadéragaszto.

A folyékony olvadéragaszté optimalisan bevonja a bevonandé vagy utélag
szigetelend6 feliiletet, mikézben minden egyenetlenséget és meglévd kis
sarkot (példaul az acél és a bevonat atmeneténél vagy a hegesztési varrat
széleinél) kitolt. Tamogatja ezt a folyamatot a hordozéanyag feldolgozaskor
keletkezé zsugorodasi fesziltsége.

A hordozéanyag tartésan meglévé zsugorodasi fesziiltsége és az olvado-
ragaszté tapadasa az eléirt helyen régziti a zsugorcsovet illetve a zsugor-
karmantytt még akkor is, ha a cs6 mozog és nyiréerSk keletkeznek.

A leh(itéskor megszilardulé hordozéanyag még viszonylag lagy olvado-
ragaszténal is optimalis mechanikai védelmet nyujt.

Roncsolasmentes, optikai minéségellenérzés lehetséges:

1. Azsugorterméknek mindentt siman és hélyagmentesen kell felfekldnie.

2. Az olvadéragasztonak a teljes cséfellileten oldalt ki kellett préselodnie.

3. Mindkét oldalon legalabb 50 mm atlapolasra van szilkség a munkadarab
bevonataval.




A legfontosabb
alkalmazasi lehet6ségek

Terméktulajdonsagok

Gyartoé

Szabvanyok

Altalanos tajékoztatas

Az alabbiak utélagos bevonata:
* Hegesztéesi varratok
« Osszedughato karmantyuk (Tyton, Fuchs stb.) tipus

«  Karimak
+ Osszekapcsoldk és csavarozasok
+ Csoivek

= A munkadarabok sériilt bevonatai
« Rahegesztett elekirodak
+ Hegesztési varratok vizszintes furatoknal

Az alabbiak utészigetelése:
+ Tavflitécsovek

Az alabbiak tomitése:

+  Veédécsdvek

+ Kdagyagcsovek

«  Z8mitett és csavaros karmantyls kotések

« A hordozéanyag megolvaszthatatlan, hére zsugorodoképes halos
poliolefin

« Rétegbevonat olvadéragasztoval, nagy tapadoészilardsag, nedvesség
elleni tdmités

« Utés- és dorzsolésallé anyag, tartds igénybevételnél is rugalmas és
repedésektél mentes marad

« Gyors és egyszerii feldolgozas gyenge propanlanggal térténé
razsugoritassal, nincs sziilkség ragasztora vagy alapozasra

+ Héfokjelzé sarga cséveknél/karmantyuknal

» Védelem kuszéaramokkal szemben

- Rothadés- és ultraibolyaallosag

« Alkalmas minden kereskedelemben kaphato cs6bevonathoz

+ Koénnyen szerelhetd

+ Jdl feldolgozhato az épitési helyen

Canusa a zsugortermékek vilagviszonylatban egyik vezetd gyéartéja. Sok-
éves nemzetkdzi tapasztalat és Ujszer(i termékek jellemzik a kanadai
vallalatot.

A CS-zsugortermékek a DIN 30672, Teil 1 és EN 489 szerint vizsgaltak,
foldbe fektetett csévezetékek utobevonasara és tavilitécsévek (mianyag-
képenyes csévek) utoszigetelésére engedélyezettek. A DVGW-vizsgalati
jel &és a Hannoveri Tavfiitési Kutatointézet bejegyzett egyesilet vizsgalati
bizonyitvanyai megvannak.



Termékleirasok / Tipusvalasztas

Zsugortomidk

CS két valtozatban kinal zsugor-
tdmiSket: kismértékben zsugorodé-
kat és nagymértékben zsugorodo-
kat. A kismértékben zsugorodo
tomlék elsésorban DN 25 DN 300
névleges méretli cséveken levé
hegesztési varratok utélagos bevo-
naséara alkalmasak. A nagymérték-
ben zsugorodd t6mlék optiméalisan

hasznalhatok dsszekottetések és
csavarozasok, 0sszedughatd kar-
mantyuk és idomdarabok utélagos
bevonasara a legszélesebb atmé-
r6hatarok kdzott.

Fontos: Téml6k utdlagos szerelé-
se nem lehetséges. Itt CS zsugor-
karmantyukat kell alkalmazni.

Zsugortomlo
Hegesztési varratra

Névieges méret Tipus acSe . | Siuesssy Zaunoradts) Clkkenm Clkhezam | DIN 30672
DN 25 PMA-40-15-450 45-12 mm 450 65% 21410 - C/50
DN 32, DN 40 PMA 70-25-450 70-25 mm 450 65% 21411 - C/50
DN 50, DN 65 PMA-90-30-450 90-30 mm 450 65% 21417 = C/s0
DN 80 PLA-90-450 119-80 mm 450 33% 21404 21414 B/50
DN 100 PLA-115-450 135-92 mm 450 33% 21405 21415 B/50
DN 125 PMA-170-80-450 170-70 mm 450 65% 21421 - C/50
DN 150 PLA-170-450 196-133 mm 450 33% 21406 21416 B/50
DN 200 PLA-230-450 255-172 mm 450 33% 21510 21507 B/50
DN 250 PLA-280-450 313-210 mm 450 33% 21511 21508 B/50
DN 300 PLA-315-450 363-245 mm 450 33% 21512 21509 B/50
> DN 300 névleges méretekre zsugorkarmantyuk (WLO/WLA) alinak rendelkezésre.
Mas méretek érdeklGdés alapjan. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.




Termekleirasok / Tipusvalasztas

Zsugortémlok

Osszekottetésekre és csavarozasokra

Névieges méret Tipus zfa“r?:r;‘;‘:fys' peelasscy zs;‘fﬁ’fg_ﬁ Clikszém | pin 30672
DN 20 + Osszekéttetés PMA-40-15 4512 mm 915 65% 21401 C/50
DN 25 + Osszekottetés PMA-70-25 70-25 mm 915 65% 21407 C/50
DN 32/40 + Osszekéttetés PMA-90-30 90-30 mm 915 65% 21408 C/50
DN 50/65 + Osszekottetés | PMA-120-40 120-40 mm 915 65% 21409 C/50
DN 80 + Osszeksttetés PMA-170-80 170-70 mm 450 65% 21421 c/50
DN 100 + Osszekdttetés |  PMA-200-100 200-100 mm 450 50% 21422 C/l50

Mas méretek érdeklGdés alapjan. A valtoztatasok jogat fenntartjuk.

DVGW megengedett.

Zsugortomlo

0sszedughaté karmantytikra
(Tyton, Fuchs stb. tipus)

Névleges méret Tipus Z;saur?::]c;:isi SZé:;Ség zs""g]: r:g'ési Ci:;is:tzm DIN 30672
DN 80 PMA-170-80 170-70 mm 225-450 65% 21423 C/50
D 100 PMA-200-100 200-100 mm 225-450 50% 21424 C/50
DN 125/150 PMA-255-130 255-131 mm 225-450 50% 21425 C/50
DN 200 PMA-313-210 313-210 mm 225-450 33% 21426 C/50
DN 250 PMA-363-245 363-245 mm 225-450 33% 21427 C/50
DN 300 PMA-427-290 427-290 mm 225-450 33% 21428 C/50

DN 80-nal nagyobb névleges méretekre zsugorkarmantytik allnak rendelkezésre (WLOX).
Mas meretek érdeklGdés alapjan. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.




Termeékleirasok / Tipusvalasztas

Zsugortomlok

Konfekcionalt aru

Az elbzetesen konfekcionalt aru
jelenti a gyakorlati megoldast, ha
ugyanolyan méretb6l nagy darab-
szamra van szlikség. Ertékes mun-
kaid6t takaritunk meg, mert nincs
sziikség pétlolagos munkafolya-
matra, mint példaul a zarészalag ki-
vagasa vagy felrakasa.

Nagy zsugorodasi szazalékokra
nagy keresztmetszetvaltozasoknal
van sziikség (példaul karimaknal és
karmantyuknal), kisebb zsugoroda-
sok elegendéek példaul hegesztési
varratok bevonasanal.

Fontos: Utélagos szerelés lehetsé-
ges!

Zsugorkarmantyu, konfekcionalt
karimak utélagos bevonasara, DN 50-t6l DN 200-ig,
szélesség 300 mm, integralt zarészalaggal

Névleges méret Tipus Zsugorodasi szazalék Cikkszam, fekete DIN 30672
DN 50-65 KLOX-65-660-300 65% 21440 C/30
DN 80-100 KLOX-65-760-300 65% 21442 C/30

DN 125-150 KLOX-65-970-300 65% 21444 C/30
DN 200 KLOX-65-1200-300 65% 21445 C/30

= DN 200 méretii karimakra a CS WLOX-karmantyUkat kinal kilén zardszalaggal.
Mas méretek érdekiGdésre. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.

Zsugorkarmantyu, konfekcionalt

hegesztési varrat bevonasara,
szélesség 450 mm, integralt zarészalaggal

Névleges méret Tipus Zsugorodasi szazalék Cikkszam, fekete DIN 30672
DN 150 KLO-170-450 23% 21500 C/30
DN 150 KLA-170-450 23% 21503 C/50
DN 200 KLO-230-450 23% 21501 C/30
DN 200 KLA-230-450 23% 21504 C/50
DN 300 KLO-315-450 23% 21502 C/30
DN 300 KLA-315-450 23% 21505 C/50

= DN 80 méretli hegesztési varratokra a CS WLO- vagy WLA karmanty(kat kinal kilén zarészalaggal.
Mas méretek érdekiGdésre. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.




Zsugorkarmantyuk

Tekercsaru

Termékleirasok / Tipusvalasztas

A tekercsaruként kaphat6 zsugor-
karmantyuk — egyszer(i kezelést
igényld —kilénb6zd alkalmazasok-
ra készilnek. A CS programjaban
mind kismértékben zsugorodé,
mind pedig nagymértékben zsugo-
rodod anyagok szerepelnek. Az egy-
szerl hegesztésivarrat-utobevona-
tok vagy a rendkivili cséatmérék-
kel, lezarasok, karmantylk vagy ka-
rimas koétések biztosan és tartésan
vonhatok be utélag. It kilén zaré-
szalagra van sziikség.

A tekercsaru DN 80 névleges mé-
rettdl alkalmas; killonb6z6 zsugoro-
dasi szzalékok és szélességek va-
laszthatdk. Az anyag kézzel levag-
hato a tekercsbél, a felhasznalé igy
rendkivil rugalmas lehetéségeket
kap. A legkiilonb6z6bb alkalma-
zasokra és névleges méretekre
csak egyetlen anyagra van sziiksé-
ge a felhasznalénak, ami kisebb
raktarozasi kéltségekkel jar.

Zsugorkarmantyu, tekercsanyag
hegesztési varratra,
egy tekercs hossza 30 m, szélessége 450 mm,
kulén zarészalaggal

Tipus Zsugorszazalék Cikkszam, fekete Cikkszam, sarga DIN 30672
Tekercs WLO-450-30 23% 21332 21342 C/30
Tekercs WLA-450-30 23% 21336 - C/50
Zarorész CLS-1-450 - 21352 21362 -

Mas méretek érdekiédés alapjan. A valtoztatas jogat fenntartjuk.

DVGW megengedett.
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Zsugorkarmantyu, tekercsaru
Osszedughato karmantyukra (Tyton, Fuchs stb.)
egy tekercs hossza 30 m, szélességek 300, 450 mm

Tipus Zsugorszazalék Cikkszam, fekete DIN 30672
Tekercs WLOX-300-30 41% 21451 C%30
Zardrész CLS-1-300 21363

Mas méretek érdeklGdés alapjan. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.

Zsugorkarmantyu, tekercsaru

> DN 200 kariméra, védécsélezaras, kéagyagesd,

egy tekercs hossza 30 m, kilon zarészalaggal,
szélesség 650 mm, 450 mm

Tipus S2€1eSSEq | 7cugorszazalék| Cikkszém, fekete DIN 30672
Tekercs WLOX-650-30 650 41% 21334 C/30
Zarérész CLS-1-650 650 21354
Tekercs WLOX-450-30 450 41% 21450 C/30
Zarorész CLS-1-450 450 21352 -

Mas méretek érdeklddés alapjan.

A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.




Termekleirasok / Tipusvalasztas

Zsugorszalag, tekercsaru Csdéivek utdlagos bevonasa jelenti rozio ellen és a razsugorodas utan
a HCA-zsugorszalag elsédleges szorosan zarnak. A zsugorszalag
alkalmazasi teriletét. Itta cséiveket  alkalmas még hegesztési varratok
tekercselési eljarassal vonjuk be. és eladgazasok biztos és tartos
Ezaltal a cs6ivek vagy hegesztési utébevonasara is.
varratok biztosabban védettek kor-

Zsugorszalag

Cséivekre és idomdarabokra

egy tekercs hossza 15 m,

szélesség 50 mm, 75 mm vagy 100 mm

Névieges méret Tipus SZé;f:fég Zsugorodasi szazalék Cikkszam, fekete
DN 50-125 HCA-50-15 50 26% 21513
DN 150-250 HCA-75-15 75 26% 21508
DN 250-300 HCA-100-15 100 26% 21514
Mas méretek erdeklddésre. A valtoztatasok jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.

Anyagsziikséglet
3D-ivekre és 5D-ivekre

3D-ivek 5D-ivek
Névleges méret Tipus Szalaghossz Tipus Szalaghossz

DN 50 HCA-50 1,5m HCA-50 20m
DN 80 HCA-50 25m HCA-50 4,0m
DN 100 HCA-50 40m HCA-50 65m
DN 125 HCA-50 r 6,0 m HCA-50 10,0 m
DN 150 HCA-75 6,0m HCA-75 95m
DN 200 HCA-75 1.0m HCA-75 16,0 m
DN 250 HCA-75 150m HCA-75 18,5 m
DN 300 HA-100 16,5m - -

Nagyobb névleges méretek KLO-val vagy WLO-val vonhatok be.

Ha az iven a hegesztési varratokat HCA-val bevonjuk, hozza kell szamitani a megfelels hosszat.
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Javitéanyag
munkadarab-bevonatokra

A CRP javitéfolttal tdbbé mar nem
jelent problémat a PE munkadarab-
bevonatokon végzett javitasoknal.
Ezek a javitasok céliranyosan és
gazdasagosan végezheték.

A lyukakat toltsiik fel CRP-tolt6-
vel.

A CRP-vel végzett javitasi munkak
nagy csémereteknél is csak egyet-
len munkaerét igényelnek.

Rahegesztett elektrodak bevona-
sahoz (példaul PIN-Braching vagy
CAD-Weld) a CRP ugyancsak a
legalkalmasabb.

Rahegesztett elektrodatol az at-
menet a cs6hdz ennél a megoldas-
nal egyenletesen feltoltédik toIts-
vel.

Javitofolt

munkadarab-bevonatok javitasara,
egy tekercs hossza 15 m, szélessége 150 mm

Tipus Cikkszam, fekete Cikkszam, sarga
CRP-150-15 21489 21499
CRP-tolt6 21498 =

Mas méretek érdekiGdés alapjan. A valtoztatas jogat fenntartjuk. DVGW megengedett.




Zsugorkarmantyuk miiszaki adatai (Lo~ péida)

Altalanos rész

A Canusa-rendszer(i CS zsugorkar-
mantyuk integralt zarészalaggal és
az olvaddragaszto-réteg tartés al-
kalmassagaval igen j6l szerelhetSk
és biztonsagosak.

Ugyanugy, mint az dsszes CS zsu-
gortermékek, a KLO tipusu zsugor-
karmantyu is rendelkezik a DIN
30672-C-30 szerinti DIN-DVGW
vizsgélati jellel.

Kilonleges jellemzék

* Hore zsugorodo hordozoéanyag,
molekularisan halés polietilén

* Rétegbevonat olvaddragasztéval,
nagyfoku, tartés tapadoképes-
ség, nedvesség elleni témités

» Utés- és dorzsolésalld hordozo-
anyag, tartés igénybevételnél is
rugalmas és repedésektsél men-
tes marad

* Gyors és egyszerl telepités pro-
pangaz-langos razsugoritassal,

és egyaltalan nincs szikség ki-
egeszitd alapozasra

Héfokjelz6 sarga tomléknél és
karmantyuknal

Védelem kiszéaramokkal szem-
ben

Rothadas- és ultraviolaallésag
Kompatibilitas a munkadarabok PE-
bevonataval. Zsugortermékek és
ragasztok a CS-t6l beszerezhet6k
minden kereskedelemben kaphaté
munkadarab-bevonatra.

_Integralt zaroszalag

Atlapolas

Zsugorodas elott

Hegesztési folyamat integralt zarészalagos zsugorkarmantytinal

Hegesztési zona

Arretaloszalag

Hordozéanyag

Olvadoragaszto

Hegesztett zaroszalag

Arretaloszalag

Zsugorodas utan

Anyagadatok (Példaul KLO)

Anyag

PE-vastagsag szallitasi allapotban
Témitéragaszté-vastagsag

Szin

Mechanikai tulajadonsagok
Szakitoellenallas
Szakadasi nyllas
Shore-keménység D
Termikus tulajdonsagok
Hidegttirési héfok

A ragasztd lagyulasi pontja
Utésallosag

Vegyi tulajdonsagok
Vizvétel

Rothadasallosag
Ultraviola-allésag
Oregedésallésag

Villamos tulajdonsagok

Atiitészilardsag
Fajlagos bevonatellenallas

Vizsgalati eljaras

DIN 30672
DIN 30672
ASTM D 2240

ASTM D 746
ASTM E 28
DIN 30672

ASTM D 570
ASTM D 876

DIN 30672

ASTM D 149
DIN 30672

Halos PE
1,0 mm
1,6 mm
fekete

Erték

21 MPa
650%
43

-50 °C
leglabb 90 °C
C osztaly

< 0,05%

1. osztaly
dregedésallé
oregedésallo

27 kV/mm
10" Ohm.cm

Tovabbi adatokat a felhasznald kérésére szivesen kildink.



Tel‘mékalkalmaZflSi mfltl'ix (Utébevonasok gaz-, viz-, szennyviz- és ol

Névleges atmérs DN 25 DN 32/40 " DN 50/65 DN 80
Utébevonat
Osszekotés és csavarozés PMA- PMA- PMA- PMA-
zsugorcsével 70-25-915 90-30-915 120-40-915 170-80-450 2
(:% cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam
21407 21408 21409 21421
Hegesztési varrat PMA- PMA- PMA- PLA-
zsugorcsovel 40-15-450 70-25-450 90-30-450 90-450
' cikkszam |
( l (:Ej I 0 cikkszam cikkszam cikkszam sarga 21414 st
21410 21411 21417 fekete 21404 fe
Hegesztési varrat
zsugorcsével
G 1
Hegesztési varrat WLO/WLA \
zsugorcsével 450-30
( I i “ 3 l i i ) szilkséges hossz | szil
400 mm
Karima KLOX- KLOX-
65-660-300 65-760-300 f
- (G . cikkszam cikkszam
21440 21442
Bedughatoé karmantyu (tipus: Tyton, Fuchs stb.) PMA-
zsugoresovel 170-80-225-450 | 200
( ( H I l) cikkszam
e 21423
Bedughato karmantyui (tipus: Tyton, Fuchs stb.) WLOX-
zsugorkarmantyuval, 225-450-30 2
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tekercsaru
Hosszra levagott lehet

A munkadarab bevonasanak javitasa
javitoszalaggal
és kitoltével ( c 0




idvekhez)

|
100 DN 150 DN 200 DN 250 DN 300 DN 400 DN 500 : > DN 500
|
|
|
1A-
J0-450
izam
122
A- PLA- PLA- PLA- PLA-
150 170-450 230-450 280-450 315-450
zam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam
21415 sarga 21416 sarga 21417 sarga 21508 sarga 21509
21405 fekete 21406 fekete 21510 fekete 21511 fekete 21512
T
|
KLA KLO/KLA KLO/KLA KLO/KLA KLO/KLA Levagott darab Levagott darab | Levéagott darab
450 170-450 230-450 315-450 315-450 WLO-450-1500 WLO-450-1800 |  WLO-450...
I
zam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam : cikkszam
31 21500 21501 21502 21502 21331 21331 | 21331
1
I
WLA WLO/WLA WLO/WLA WLO/WLA WLO/WLA WLO/WLA WLO/WLA : WLO/WLA
30 450-30 450-30 450-30 450-30 450-30 450-30 | 450-30
1s hossz | szilkséges hossz | szilkséges hossz | sziikséges hossz szilkséges hossz | szlikséges hossz | szilkséges hossz | szlikséges hossz
mm 700 mm 800 mm 1000 mm 1200 mm 1500 mm 1800 mm ! .. mm
cikkszam fekete 21332, sarga 21342
|
|
X- KLOX- KLOX- Levagott darab | Levagott darab Levagott darab Levagott darab | Levagott darab
)-300 65-970-300 65-1200-300 WLOX- WLOX- WLOX- WLOX- |[ WLOX-
450-1400 450-1600 450-2100 450-2300 | 650- ...
zam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam || cikkszam
42 21444 21445 21331 21331 21331 21331 | 21333
|
A- PMA- PMA- PMA- PMA-
225-450 | 255-130-225-450 | 313-210-225-450 | 363-245-225-450 427-290-225-450
zam cikkszam cikkszam cikkszam cikkszam
24 21425 21426 21427 21428
[
IX- WLOX- WLOX- WLOX- WLOX- WLOX- WLOX- : WLOX-
i0-30 225-450-30 225-450-30 225-450-30 225-450-30 225-450-30 225-450-30 | 225-450-30
§ hossz | szilkséges hossz | sziikséges hossz | szilkséges hossz szilkséges hossz | sziikséges hossz | szilkséges hossz | szlkséges hossz
m 750 m 950 m 1200 mm 1400 mm 1800 mm 2000 mm I ... mm
cikkszam 21451
0-15 HCA-75-15 HCA-75-15 HCA-100-15 HCA-100-15 WLO/WLA-450- ...
s hossz | szlikséges hossz | sziikséges hossz | szilkséges hossz szlikséges hossz
13 21506 21506 21514 21514
180 185 mm, Max. kilsé @ védécsé 285 mm

001".’ i)

atmérskulénbség max. 60%
KLOX-65-970-450
cikkszam 21443

Atmér&ikurénbség a védS- és a kozegesé kézott max. 40%: WLOX-650-30, 650 mm

cikkszam 21334

CRP-150-15 flggetlendl a csé méretétsl
cikkszam fekete 21489, sarga 21499
CRP-sziiré fliggetlen a csémérettdl
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Melyik termék milyen alkalmazast igényel?

Az optimalis utébevonat vagy utészigetelés pontosan illeszkedé
terméket igényel. A mindenkori alkalmazas szerint a Canusa-
rendszer sokféle kilénboz6, finoman Iépcsézott megoldasi
lehetéseget kinal. Fontos tényezdk: egyedi alkalmazas és név-
leges méret.

Ahhoz, hogy gyorsan megtalaljuk a munkankhoz legalkal-
masabb terméket, CS termékalkalmazasi matrixot fejlesztett
ki. A felhasznalé gyorsan és kényelmesen megtalalhatja a
mindenkori alkalmazéashoz illeszkedd terméket

Példa:

Egy csavarozast kell utdlag bevonnunk DN
25 cs6atmérénél. Ehhez elGszér kikeressiik a
matrix “Utébevonas” oszlopaban az
“Osszekapcsolas és csavarozas” alkalmazast,
majd meghatarozzuk a névleges méretet;
esetleg t6bb termeék is adddik ugyanarra az
alkalmazasra, példaul témlé vagy karmantyd.
A metszéspontban talaljuk az alkalmas CS-
zsugortermék megnevezését és cikkszamat.

Neévleges méret

Utobevonat

DN 25 DN 40

Osszekapcsolas és csavarozas PMA- PMA
zsugortomiGvel 70-25-915 -90-30-915
C@ Cikkszam Cikkszam

21407

Hegesztési varrat
zsugortdémlével

R

Egyetlen pillantasra

Az alabbiak utéobevonasa:
Osszekapcsolas és
csavarozas

Hegesztesi varrat

Karima

Osszedughaté karmantytik
(PMA/pla)

(Tyton, Fuchs stb. tipus)

Csoivek

A munkadarab javitasa
Kbagyagcs6-tomités

Véddesblezard

Termeék
Zsugortoml6k DN 25 DN 100 (PMA)

Zsugortoml6k DN 300-ig (PLA)
Zsugorkarmantyuk, konfekcionalt, DN 150 DN 300 (KLO/KLA)
Zsugorkarmantyuk, tekercsaru, DN 80-t6l WLO/WLA

Zsugorkarmantyuk, konfekcionalt, DN 50 DN 200 (KLOX)
Tekercsaru, nagymértékben zsugorodd, DN 200-t6l (WLOX)

Zsugortdmlék, nagymértékben zsugorods, DN 80 DN 300

Tekercsaru, nagymértékben zsugorodo, DN 80-tél (wlox)

Zsugorszalag DN 50 DN 300 (HCA)
Tekercsaru, nagymértékben zsugorodd DN 300-tél (WLOX)

Javitéfolt (CRP), téltéanyag (CRP-t6lté)
Tekercsaru, nagymértékben zsugorodd, DN 100-t6l (WLOX)

Zsugorkarmantyuk, konfekcionalt (KLOX)
Veéddbkarmantyuk, tekercsaru, (WLOX)




A zsugortermékek alkalmazasa
sokrétli. Minden egyes kézegre és
minden egyes vezetékre egyedi a
probléma megoldasa. Amerikatol
Egyiptomig, Papua-Ujguineatdl
Olaszorszagig a cs6vezetéképiték a
Canusa zsugortermékeire hagyat-
koznak. Kérdezzen benniinket,
kedvezd aru, atgondolt és biztos

megoldasokat kinalunk.

Referenciak az egész vilagon

Ev Orszag Vezeték Szerkezetbevonat Termék
1995 Svajc DN 500 PE-3-réteg WLS-500, 6 000 darab
1994 Svéjc DN 900 PE-3-réteg WLS-900, 1 000 darab
1995  |Ausztria WW - Bécs DN 800 PE WLO
1995 Ausztria Lustenau DN 50-80 PE PMA
1994 Ausztria WW - St. DN 300-500 PE WLOX
Pélten
1994 Ausztria WW - DN 300 PE WLOX
Innsbruck
1994 Kanada DN 150 PE PLA
1994 Kanada DN 80-DN 400 PE KLO, PLA
1994 Csile DN 600 Epoxy 9 000 KLS, HCA
1994 Venezuela DN 300 PE 55 000 KLO, 200 WLO
1994 Pakisztan DN 300 Polipropilén 2 000 KLN
1994 Gérogorszag DN 100-DN 450 PE 3-réteg kle-e darab/HCA szalag
1994 Ausztralia DN 150 PE KLS, KLO, 7 000 db
1994 Papua Ujguinea DN 150 - PLS, 6 500 darab
1993 USA DN 200 PE KTON-230-2, 100 darab
1993 USA DN 250 PE KLO-280-24, 11 000 darab
1993 USA DN 500 Epoxy KLS-500, 4 000 darab
1993 Ausztralia DN 250 PE KLS/KLO-N
1993 Pakisztan DN 600 PE KLO, CRPE,
1993 Oroszorszag DN 400 PE 3-réteg kla, her, crpe
1992 Pakisztan DN 500 PE KLO
1992 Egyestilt Arab DN 300-DN 450 - KLE-E
Emiratusok
1992 Jemen DN 150-DN 600 Epoxy KLO
1992 Ausztralia DN 450 PE 1000 KLO, 12 000 KLS




izonyitvanyok

Referenciak / B




Canusa-zsugortémi6k PLA és PMA

Szerelési utasitas

Az alabbiak utébevonasa:
Hegesztési varratok, 6sszekottetések és csavarozasok

A t0mI6t hlizzuk &t a cs6von a csOvégek Osszeillesztése elbtt
és kb. egy méterre toljuk el az 6sszekotési helytél, hogy
megakadalyozzuk a hegesztésnél keletkezd sériiléseket.

A cstvet a DVGW adatlap GW 15 szerint készitsiik eld,
gondosan tisztitsuk meg rozsdatol, zsirtol
és szennyezbdésts| (drotkefe, PE-tisztito).

A bevonandé teriiletet kb. 60°C-ra melegitsiik eld.

Tavolitsuk el a védéféliat és a témidt huzzuk a hegesztési
varrat folé. Az atlapolas a munkadarab-burkolat mindegyik
oldalara legalabb 50 mm.

A témlét kdzéprél kifelé sugariranyban és egyenletesen
melegitsiik fel, hogy a levegé és a nedvesség az oldalaknal
kiprésel6djon.

Sarga tomld optimalis zsugorodasi h6foknal narancsszint mutat.

Figyelem: PE-nél kiiléndsen évatosan kezeljik a langot, az égét
mindig tartsuk mozgasban.

A toml6t kesztyiivel vagy gorgdvel lenyomkodhatjuk.
A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes témlé ==+

siman és légzarvanyoktdl mentesen felfekszik és
a tomitéragaszté mindkét oldalon kiprésel6dott.




Canusa-zsugortomlok PLA és PMA

Szerelési utasitas

Az alabbiak utébevonasa:
Osszedughaté karmantyuk (Tyton, Fuchs stb. tipus)

A toml6t a csévégek osszeillesztése eldtt huzzuk a csére
és toljuk el kb. 1 méterre a kétési helytdl, hogy elkertljik
a szerelésnél el6allo karosodasokat.

A csovet a DVGW adatlap GW 15 szerint készitsik elg,
gondosan tisztitsuk meg rozsdatol, zsirtol és
szennyezd&déstdl (drotkefe, PE-tisztitd).

A bevonando teriiletet kb. 60°C-ra melegitsiik el6.

A tomi6t kézpontosan hiizzuk a karmantyU félé és tavolitsuk
el a védofdliat.

El&szor a karmantyut, majd a cstcsos véget zsugoritsuk.

A tomi6t kozéprdl kifelé sugariranyban és egyenletesen

melegitsiik el6, hogy a levegét és nedvességet oldalt kipréseljik.

Hegesztett tdml6knél a zarasi teriletet a zsugorodasi folyamat

alatt gondosan nyomkodijuk le és hegesszuk le.

Figyelem: PE-nél killénosen évatosan jarjunk el a langgal, az égot

tartsuk allandé mozgasban.
A témi6t keszty(ivel vagy gorgével lenyomkodhatjuk.
A zsugorodasi folyamat akkor fejez6détt be, ha a teljes tomlé

siman és légzarvanyoktdl mentesen felfekszik és
a tdmitéragaszté mindkét oldalon kipréselSdott.

B e ]




Canusa-zsugortomiék KLOX

Szerelési utasitas

Karima utanbevonasa

A csbvet a DVGW adatlap GW 15 szerint készitsiik eld,
gondosan tisztitsuk meg a rozsdatdl, zsirtdl és szennyezédéstél
(drétkefe, PE-tisztito).

A bevonandd terliletet melegitsiik el kb. 75°C-ra.
Figyelem: A karimatoémitést ne égessiik meg.

Tavolitsuk el a védéfoliat; ezt a karimacsavarok védelmére
ragasztoszalaggal szorosan a karima koré tekercselhetijiik.

A karmantyut lehet6leg kdzepesen tegyiik a karimara, elészoér a
zarasi teriiletet hegesszilk meg gondosan.

A karmantyut kézeprdl kifelé sugariranyban és egyenletesen
melegitsiik fel, hogy a levegé és a nedvesség az oldalaknal
kipréselddjon.

Figyelem: A zarasi teriiletet ne melegitsiik tul.

PE-nél kiléndsen évatosan jarjunk el a langgal, az égét tartsuk
allandé mozgasban.

A karmantyut keszty(ivel vagy gérgével lenyomkodhatjuk;
klldndsen az integralt zarészalagot kell felmelegités utan
szorosan a karmantyura nyomni.

A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes karmantyu
siman és légzarvanyoktél mentesen felfekszik és
a tomitéragaszté mindkét oldalon kiprésel&dott.
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Canusa-zsugortomlék KLO és KLA

Szerelési utasitas

Hegesztési varrat utébevonasa

A csbvet a DVGW adatlap GW 15 szerint el6készitjlk,
gondosan megtisztitjuk rozsdatol, zsirtol és szennyezddéstol
(drotkefe, PE-tisztito).

A bevonandé terlletet elomelegitjiik

(KLO: kb. 75°C-ra, KLA: kb. 60°C-ra).

A védofoliét eltavolitiuk és a karmanty(t kissé felmelegitve
a cs6 koré helyezzik.

Atlapolas a munkadarab burkolataval legalabb 50 mm.

Elgsz6r a zardcsikot és az atlapolasokat gondosan meghegesztjuk
mindegyik oldalon.

A karmantyut kézéprél kifelé sugariranyban és egyenletesen
felmelegitjiik, hogy a levegé és a nedvesség mindegyik
oldalon kiprgsel&djon.

Figyelem: PE-nél killondsen évatosan jarjunk el a langgal, az egét
tartsuk allandé mozgasban.

A karmantyut kesztyiivel vagy gorgével ranyomkodjuk,
killdndsen az integralt zaroszalagot kell felmelegités utan
szorosan a karmantydra nyomkodni.

A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes karmantyu
siman és légzarvanyoktdl mentesen felfekszik es
a tomitSragaszté mindkeét oldalon kipréselSdatt.

KLO 75

°C/KLA 60°C




A hegesztési varrat utébevonasa

A cs6vet a DVGW adatlap GW 15 szerint elékészitjiik,
gondosan megtisztitjuk rozsdatol, zsirtél, szennyezddésté
(drotkefe, PE-tiszito).

A karmantyut levagjuk a tekercsrél
(100 mm atlapolast vegyiink figyelembe).

A bevonando terliletet kb. 60°C-ra ill. 75°C-ra elémelegitjiik.

A veddfoliat eltavolitjuk és a karmantyut kissé felmelegitve
a csére tessziik.

Atlapolas a munkadarab burkolataval mindegyik oldalon
legalabb 50 mm.

Elész6r a zarészalagot hegesztjiik le.

A karmantyut kézéprél kifelé sugariranyban és egyenletesen
felmelegitjlik, hogy a levegé és a nedvesség kipréselédjon
az oldalaknal.

Sarga karmantyu optimélis zsugorodasi héfoknal
narancssziniivé valik.

Figyelem: PE-nél kilonsen 6vatosan jarjunk el a langgal,
az g6t mindig tartsuk mozgésban.

A karmantyut kesztyivel vagy gérgével nyomkodjuk le,
kuléndsen a zarészalagot kell felmelegités utan szorosan
a karmantyura nyomni.

A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes karmanty

siman és légzarvanyoktol mentesen felfekszik és
a tomitéragaszté mindkét oldalon kiprésel6dott.

Canusa-zsugortomlék WLO és WLA

Szerelési utasitas




Canusa-zsugortomlék tekercsanyag WLOX

Szerelési utasitas

Az 6sszedughato karmantyuk bevonasa
(Tyton, Fuchs stb. tipus)

A csovet a DVGW adatlap GW 15 szerint el6készitjuk,
gondosan megtisztitjuk rozsdatél, zsirtdl és szennyezédestdl

(drétkefe, PE-tisztito).

A karmanty(t levagjuk a tekercsrél
(100 mm éatlapolést vegyiink figyelembe).

A bevonandé terlletet elémelegitjiik kb. 75°C-ra.

A véddfoliat eltavolitjuk és a karmantyut kissé felmelegitjik,
hogy a karmanty( vagy az egyéb bevonando burkolatokhoz
képest kbzéphelyen fekudjon fel.

El6szor a zardszalagot és az atlapolast hegesszik le gondosan.
A karmantyut kdzéprdl kifelé sugariranyban és egyenletesen
melegitsiik fel, hogy a levegé és a nedvesség az oldalaknal

kiprésel&djon.

El6szor a karmantyut, majd a cslicsvéget zsugoritsuk. 2

A zarasi teriiletet a zsugorodasi folyamat alatt
gondosan nyomkodjuk le és hegessziik meg.

Figyelem: PE-nél kiilénosen évatosan jarjunk el a langgal,
az égé6t mindig tartsuk mozgasban.

A karmantyut keszty(ivel vagy gérgével nyomkodjuk le,
killbndsen a zaroszalagot kell felmelegités utan szorosan
a karmantydra nyomni.

A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes karmantyu
siman és légzarvanyoktol mentesen felfekszik es
a tomitéragaszté mindkét oldalon kiprésel6dott.




Canusa-zsugortoml6k tekercsanyagok HCA

Szerelési utasitas

Az alabbiak utobevonasa:
Csoivek és hegesztési varratok

A csévet a DVGW adatlap GW 14 és GW 15 szerint elékészitjik,
gondosan megtisztitjuk rozsdatol, zsirtél, szennyezédéstsl
(drotkefe, PE-tisztitd).

A beburkolando teriiletet kb. 60°C-ra elémelegitjiik.

A teljes csGivet szorosan koriiltekercseljiik. Az anyagnak az iv
kllsé oldalan legalabb 50%-ban atlapoltnak kell lennie
dnmagaval.

Atlapolas a munkadarab burkolatahoz képest legalabb 50 mm.
A szalag végét zarészalag-darabbal régzithetijiik.

A cséivet a tekercselési irannyal szemben sugariranyban

és egyenletesen felmelegitjiik, hogy a levegé és

a nedvesseég az oldalakon kipréselédjén.

Sarga szalag optimalis zsugorodasi héfokon narancsszint
vesz fel.

Figyelem: PE-nél kiildnsen évatosan jarjunk el a langgal,
az égé6t mindig tartsuk mozgéasban.

A szalagot keszty(ivel vagy gorg6vel lenyomkodhatjuk.

A zsugorodasi folyamat akkor fejezédik be, ha a teljes szalag
siman és légzarvanyoktol mentesen felfekszik és
a témitéragaszto az atlapolasoknal kipréseldott.




Canusa-zsugortomlék tekercsanyagok HCA

Szerelési utasitas

A munkadarab burkolatanak javitasa

Az eredeti burkolat sériilt helyét a DVGW adatlap GW 15 szerint
elékészitjiik, gondosan megtisztitjuk rozsdatol, zsirtol
és szennyezd6déstdl (drotkefe és PE-tisztito).

A munkadarab burkolatanak laza darabjai PE-kaparéval
eltavolitjuk.

Elegendéen nagy javitéfolt-darabot vagunk le

a tekercsbdl és a sarkokat kb. 15 mm méretben lekerekitjlk.
A foltnak legalabb 5 cm-rel szélesebbnek kell lennie mint

a megjavitandé hely.

A ragasztasi felliletet drotkefével érdesitsiik fel.

A sériiléseket Canusa-téltével toltsiik fel, hogy viszonylag
sima cséfellilet keletkezzen.

A megjavitandé teriiletet melegitsiik el6 kb. 110°C-ra.

A védéfoliat hiizzuk le a foltrél és a ragasztot melegitsiik fel,
amig lagy nem lesz.

A javitofoltot tovabbi héfejlesztés mellett szorosan
nyomkodjuk ra a csére. Keszty(i vagy nyomogorgd ajanlatos
ehhez a m(ivelethez.

A foltnak le kell hiilnie, miel6tt a csovet az arokba fektetjik.

Rahegesztett elektrodak burkolasahoz (pld. PIN-Bracing,
vagy CAD-Weld) a CRP szintén igen alkalmas. Ugyelni

kell azonban arra, hogy az atmenet a rahegesztett elektroda
és a cs6 kozott téltével ki legyen toltve. Javitofolt felvitele
ugyancsak a fenti [épések szerint torténik.




