DENSOLEN®-Bandsysteme

Verarbeitungsbedingungen ‘

Verarbeitungstemperatur

Rohroberflache -10 bis +70 °C
Umgebung -20 bis +50 °C
DENSOLEN-Primer (HT) -10 bis +40 °C
DENSOLEN-Primer (MT) -10 bis +50 °C
DENSOLEN-Band -10 bis +50 °C

Die Temperatur der Rohroberflache und
der Materialien sollte immer mindestens 3
°C oberhalb des Taupunkts liegen.

Um Falten in der Umhiillung durch thermi-
sche Ausdehnung der Polyethylenfolie zu
vermeiden, sollte die Temperaturdifferenz
zwischen Rohroberflache (vor und nach
Verarbeitung) und Bandrolle maximal 30
°C betragen. Bei starker Sonnenein-
strahlung sollte bis zur Grabenverfillung
die Wicklung durch ein geeignetes
Material abgedeckt werden (z.B.
Rohrschutzmatte). Alternativ sollte als
AuBenwicklung bei Zweibandsystemen
bevorzugt ein Zweischichtband mit weilter
Tragerfolie verwendet werden.
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Verarbeitungsempfehlung

Stahloberflache

Reinheitsgrad (ISO 8501-1) min. ST2
Rautiefe (1ISO 8503-1) 20 - 50 ym
Rel. Luftfeuchtigkeit <90 %

Reinigung

Untergrundvorbereitung

® Die zu beschichtenden Flachen
(Stahloberflache und angrenzende
Werksumhillung) missen sauber, trocken,
staub- und fettfrei sein.

e Alle die Haftung beeintrachtigenden
Verunreinigungen (z.B. Fett, Ol, Anstriche,
temporarer Korrosionsschutz, Kopplungs-
mittel etc.) sind vor der Beschichtung zu
entfernen. Gegebenenfalls geeignetes
Losemittel verwenden.

e Sofern vorhanden, Feuchtigkeit und Eis
durch Trocknen mit einer
Propangasflamme entfernen.

® Die Reinigung der Stahloberflache kann
mittels Drahtbirste oder durch Strahlen
erfolgen.

® Bei nicht entzunderten Rohroberflachen
(GuR- oder Walzhaut) ist in jedem Fall die
Entfernung der Zunderschicht mittels
Strahlen erforderlich.

Ubergang zur Werksumbhiillung

Vorbereitung Werksumhiillung

)

rundierun

Bandbreite + 5 cm

e Ubergang zur angrenzenden
Werksumhdillung mit einer balligen Raspel
anfasen (Neigungswinkel ca. 30 °).
Schleifstaub entfernen.

® Angrenzende Werksumhillung in einer
Breite von ca. 150 mm in die Reinigung
einbeziehen (ggf. geeignetes Losemittel
verwenden).

® Gereinigte Werksumhillung mit grobem
Schmirgelleinen in Umfangsrichtung
aufrauen. Schleifstaub entfernen

® DENSOLEN-Primer vor dem Aufbringen
im Originalgefal griindlich umriihren, bis
kein Bodensatz mehr vorhanden ist.

® Gereinigte und getrocknete Oberflache
gleichmafRig und deckend mit Pinsel oder
Deckenrolle beschichten.

® Werksumhdllung in Bandbreite + 5 cm
in die Grundierung einbeziehen.

® Nach Gebrauch Primer-Gebinde
sorgfaltig verschlieRen. Pinsel oder
Farbroller mit Benzin (80/110) reinigen.




Grundierung - Abluftzeit
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® Grundierung solange abliften lassen,
bis sie klebfrei ist (Fingerprobe).

® Die Abluftzeit ist abhangig von der
Umgebungstemperatur und der
Luftbewegung.

® Grundierte Oberflache innerhalb von 8
Stund bewickeln, danach oder bei
vorheriger Verschmutzung Grundierung
erneuern.

® Bei Handwicklung (Bandbreite max. 50
mm) mit einer Wicklung in
Umfangsrichtung beginnen und
anschlieRend in die spiralige Wicklung
ibergehen. (Bandansatz bei
Handwicklung: Mindestens 50 mm auf der
Werksumhillung)

® Band (DENSOLEN-Dreischichtbander
mit der grauen Seite zur Rohroberflache)
unter gleichmaRig starkem Zug mit
mindes-tens 50% Uberlappung wendelartig
um das Rohr wickeln.

® Die Bandspannung sollte so gewahlt
sein, dal sich das Band bei der
Verarbeitung um ca. 1 % verjingt.

® Trennzwischenlage entfernen.

o Die Uberdeckung der Werksumhiillung
soll an jeder Stelle des Umfangs mindes-
tens 50 mm betragen.
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® Bei Wicklung mit DENSOMAT-
Wickelmaschinen kann sofort mit
spiraliger Wicklung begonnen werden (gilt
fir Innen- und AuRenwicklung)

® Bandansatz daflir so wahlen, daB die
Uberlappung der Werksumhiillung an jeder
Stelle mindestens 50 mm betragt.
(Bandansatz > mindestens 1,5 fache
Bandbreite auf der Werksumhillung)

® Bei Handwicklung (Bandbreite max. 50
mm) mit einer Wicklung in
Umfangsrichtung beginnen und
anschlieRend in die spiralige Wicklung
Ubergehen.

® Bandansatz: Die AulRenwicklung sollte
die Innenwicklung mindestens vollstandig
bedeckend, es wird empfohlen, die
Innenwicklung mit einer halben Bandbreite
zu Uberdecken)

® Band (DENSOLEN-Dreischichtbander
mit der grauen Seite zur Rohroberflache)
unter gleichmaRig starkem Zug
wendelartig um das Rohr wickeln.

® Bandiberlappung: Min. 50 % fir eine
4-lagige Umhdllung, min. 10 mm fir eine
3-lagige Umhiillung.

® Die Bandspannung sollte so gewahlt
sein, dal sich das Band bei der
Verarbeitung um ca. 1 % verjingt.

® Trennzwischenlage entfernen.

o Die Uberdeckung der Werksumhiillung
soll an jeder Stelle des Umfangs
mindestens 50 mm betragen.

e Die Bandwicklung muf} optisch faltenfrei
sein.

e Die fertige Umhillung ist mit einem
Hochspannungsprifgerat auf Porenfreiheit
zu prifen. Prifspannung 5 kV + 5 kV pro
mm Umbhillungsdicke.

Verarbeitungshinweise ‘

® Es wird dringend empfohlen, fur die
Verarbeitung von Bandbreiten ab 50 mm
DENSOMAT-Wickelmaschinen zu
verwenden.

® Um eine Verarbeitung mit ausreichender
Wickelspannung zu ermdglichen, sollten
maximal 150 mm breite Bander verwendet
werden.

® Die vorstehende Verarbeitungs-
empfehlung ist sinngemaR auch fir das
Umbhdillen von Rohren auf ganzer Léange
und von Rohrbégen anwendbar.
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Unsere Produktinformationen, Verarbeitungs-
empfehlungen und sonstige Druckschriften beraten
nach bestem Wissen und kennzeichnen unseren
Kenntnisstand zum Zeitpunkt der Drucklegung.

Der Inhalt ist jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.
Im Gbrigen gelten unsere allgemeinen
Vekaufsbedingungen.
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