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Polygomma™ EPDM мембраны
сравнение
с EPDM мембранами других производителей
I) Технология создания полотна
Другие производители:
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Резиновый компаунд прокатывается 3 или 4 раза через валы (коландерный метод) для получения необходимой толщины.
В этом случае мембрана менее плотная и есть шанс попадания воздуха в поперечном сечении.
Бывает также, что полотно, изготовленное с использованием коландерного станка, имеет пузыри с тонкой поверхностью. 
Мембраны большой толщины (от 1.5 mm (60 mil) и выше) в большинстве случаев не однородные. Они сделаны с использованием процесса удвоения. Два более тонких листа соединяются вместе, чтобы сделать более толстый. Шансы захвата воздуха и расслоения листов очень высоки.
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Резиновая смесь пропускается через головку ролика холодной подачи перед коландером.
Экструдер холодной подачи с цилиндром улучшает смешивание и дисперсию резиновой смеси, и она замешивается между цилиндром и шнеком.
Изготовленная мембрана обладает выдающейся однородностью, компактнее  и имеет более высокую плотность.
Однослойная EPDM мембрана до 6 мм может быть изготовлена без процесса дублирования.
.

Page 2 of 6

[image: image5.jpg]Roller Head Heat Source (Uniform Heat Transfer)

———Continuous membrane/

WYYV liner production

< Full width of the sheet is exposed
Roller Head subjected to efficient heat from
IR-UV-Hot air for uniform Vulcanization

X, ‘ under pressure at every point from top &
bottom of Membrane/Pond Liner




AI) Технология вулканихации
Другие EPDM производители:
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Мембраны из EPDM вулканизируются / отверждаются с использованием автоклавов / паровых котлов.
Неотвержденная мембрана EPDM наматывается вокруг оправки, подвергнутой воздействию пара, из сердцевины оправки и из автоклава. Мембрана, расположенная ближе всего к источнику пара, отверждается раньше и переотверждается к тому времени, когда пар достигает самой дальней части мембраны.
Мембрана неравномерно отверждается по всей длине, ширине и толщине. Пар, генерируемый для вулканизации, также загрязняет окружающую среду.
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Polygomma:
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Мембраны из EPDM не вулканизируются с использованием автоклавов / паровых котлов. Они вулканизируются с использованием непрерывного онлайн-механизма вулканизации.
Мембрана из EPDM подвергается воздействию единого источника тепла, чтобы обеспечить равномерное отверждение всех участков мембраны.
Кроме того, этот процесс не загрязняет окружающую среду в любой форме.

BI) Фабричное перекрытие полотен мембраны
Другие EPDM производители

Равномерное шлифование / полирование областей перекрытия очень важно для получения хорошей прочности сцепления.
Большинство производителей мембран из EPDM не предлагают заводские шлифованные / шлифованные участки перекрытия / соединения.
Вместо этого они предлагают целый ряд аксессуаров, таких как грунтовки и герметики, для фиксации стыковочных соединений.
Polygomma:


Мембраны из EPDM предлагаются с заводскими полированными / шлифованными швами / участками перекрытия. Это экономит время и деньги с точки зрения трудозатрат и расходов на аксессуары.
При использовании в сочетании с надлежащим клеем (таким как Polygomma BA) не требуется никаких дополнительных грунтовок или герметиков для закрепления соединений.
Заводские шлифованные / шлифованные швы перекрытия в настоящее время доступны в мембранах из EPDM с шириной 6 метров.

IV)
Анти-липкость
Другие EPDM производители:
Из-за используемой технологии вулканизации, тальк и графитовый порошок наносится на мембрану из EPDM перед вулканизацией.

Это необходимо для предотвращения прилипания неотвержденной мембраны из EPDM при намотке на оправку.

Тальк и графитовый порошок, не только портит эстетику мембраны, но также является проблемой при склеивании перекрытий и приклеивании мембраны EPDM к основе.
Polygomma

Мы используем водорастворимый анти – липкий раствор против после вулканизации, для легкого смывания на месте, во время установки.
Этот анти - липкий раствор можно смыть водой (при необходимости). Он сохраняет эстетику и не вызывает проблем во время швов внахлест швов и при приклеивании мембраны EPDM к подложке.
V) Кисолотостойкость
Другие EPDM производители:

Из-за особенностей резиновых смесей EPDM мембраны некоторых других производителей могут не работать в агрессивных средах, таких как места вблизи морской воды / погода, промышленные зоны и т.д. 

Это проявляется у мембран EPDM в кислой среде когда вода кислотностью  > pH 7 (кислотная) падает на мембрану.
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Наши резиновые смеси гарантируют, что наши мембраны из EPDM работают так, как требуется, даже в агрессивных и кислых средах, таких как места вблизи морской воды / погоды и промышленных зон и т. д. Это жизненно важно, особенно если мембрана EPDM должна использоваться в агрессивной среде. Мы проверяем это, окуная нашу мембрану из EPDM на 33% концентрированную HCl (соляная кислота) при комнатной температуре в течение 168 часов. Наша мембрана EPDM остается неизменной в этом состоянии. Это очень важно, так как дождевая вода почти всегда <pH 7 (кислая).

Информация в данном документе основана на нашем прошлом опыте. В то время как информация представляется достоверной и точной, насколько нам известно, Polygomma не несет никакой ответственности за использование этой информации. Право на внесение периодических изменений без предварительного уведомления сохраняется. Информация, приведенная в этом документе, носит общий характер. Пользователь несет ответственность за проверку пригодности продукта для его предполагаемого использования. Предложения, сделанные компанией Polygomma в устной и / или письменной форме, могут либо следовать, либо изменяться, либо отклоняться конечным пользователем, инженером, владельцем, подрядчиком и т. Д. В соответствии с их назначением. Мы не даем и не подразумеваем никаких гарантий, так как условия сайта и навыки труда, используемые для применения, находятся вне нашего контроля.
