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Pose des manchons 
thermorétractables PLA

Manchon tubulaire thermorétractable - procédure de pose.
PLA

Traduction et adaptation  Quotubis SAS - www.acierpourleau.fr -14/12/2018

canusacps.comINSTALLATION GUIDE

PLA

4

8

12

Ensure that the PE coating edges are 
beveled to 30°. Clean exposed steel 
and adjacent pipe coating with a solvent 
cleanser to remove the presence of oil, 
grease, and other contaminants.

Continue heating from the centre toward 
one end of the sleeve until recovery is 
complete. In a similar manner, heat and 
shrink the remaining side. With a yellow 
backing, a pink-orange shade will appear 
when the proper temperature has been 
reached.
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Before welding together the carrier pipe, 
slide the CanusaTube sleeve at least 1 m 
away from the cutback area of the joint.

Ensure that there is no dirt or moisture 
inside the tube and that the tube is not 
cut. If the sleeve is not useable, a one-
piece Wrapid Sleeve or Canusa Wrap 
sleeve should be used.

Using the appropriate sized torch, begin 
at the centre of the sleeve and heat 
circumferentially around the pipe. Use 
broad strokes.

Tubular sleeve for pipeline corrosion protection

Propane tank, hose, torch & regulator;
Appropriate tools for surface abrasion;
Knife, roller, rags & approved solvent 
cleanser; Digital thermometer with suit-
able probe; Standard safety equipment; 
gloves, goggles, hard hat, etc.

Wipe clean or air blast the steel and pipe 
coating to remove foreign contaminants.

Completely remove the inner release 
liner from the sleeve and centre the 
sleeve over the area to be sealed.

Equipment List

Sleeve Installation
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CanusaTubes™ are shipped with an 
inner release liner for protection from 
contamination.

Ensure that the pipe dry before cleaning. 
Prepare the steel joint area to a minimum 
of St3 /SP3. Lightly abrade the pipe 
coating adjacent to the weld area to a 
distance of 50mm (2”) beyond each end 
of the sleeve width.

Pre-Heat the joint area to a minimum 
of 60°C (140°F). Using a temperature 
measuring device, ensure the correct 
temperature is reached on the steel and 
at least 50mm (2”) on each side of the 
sleeve.

Product Description

Flame Intensity & Torch Size

Surface Preparation

Sleeve InstallationSleeve InstallationPre-Heat

1 m

Sleeve W
idth

50 mm + Sleeve + 50 mm

Minimum Torch Size: 
150,000 BTU/hr.

Use moderate fl ame intensity for 
pre-heating and shrinking.

Préchauffage Installation du manchon - 1 Installation du manchon - 2 Installation du manchon - 3

Préchauffer le tube à 60°C avant 
application du manchon ; utiliser le 
thermomètre-laser pour une bonne 
prise de température. Préchauffer le 
revêtement extérieur de chaque côté 
sur une largeur de 50 à 100 mm.

Faire glisser le manchon et le centrer 
au-dessus de la soudure, le poser 
dessus; il doit être collé sur le dessus 
et pendre sous le tube.

Commencer par flamber le centre du manchon en faisant le tour du tube et 
répéter l’opération en s’écartant du centre du manchon vers une extrémité; 
recommencer  pour rétreindre l’autre côté. La torche ne doit as être trop 
proche du manchon; pour éviter les plis, il faut s’approcher et sécarter du 
manchon par alternance. La limite de température de surface du manchon 
pendant l’opération  est atteinte lorsque le manchon commence à fumer; dans 
ce cas, s’écarter immédiatement, attendre  4 à 5 secondes et recommencer.
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Minimum Torch Size: 
150,000 BTU/hr.
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Description du produit Outils Préparation de surface - 1 Préparation de surface - 2

La face intérieure du manchon est 
protégée contre les contaminations 
par une feuille transparente à ôter 
avant pose. 

Outils nécessaires à la pose: Gaz 
propane, flambard, abrasif, couteau, 
gants, solvent, meule, thermomètre 
de contrôle et les EPI en rapport 
avec la nature du chantier. 

Avant soudage, enfiler le manchon 
sur le tube et le faire glisser  en 
le positionnant à 1 m de la future 
soudure.

S’assurer que le revêtement extérieur 
PE ou PP est  chanfreiné à 30°; 
débarrasser l’acier et le revêtement 
extérieur de toute trace de graisse, 
poussières, corps étrangers.

Préparation de surface - 3 Préparation de surface - 4 Pré-installation du manchon Puissance du flambard

Sécher le tube et le revêtement extérieur adjacent. Oter toute trace de 
corrosion sur l’acier au moyen d’abrasif, meule ou par sablage jusqu’à un 
degrés de soin St3/SP3. Le revêtement extérieur  doit être rugueux de chaque 
côté sur 50 mm.

Vérifier qu’il n’y a pas de corps étrangers à l’intérieur du manchon et qu’il est 
intègre. Si une coupure ou une déchirure est présente, remplacer le par la 
bande de type K60-B-450-30. Le flambard sera d’une puissance minimum de 
150 000 BTU/h ou 44 kW. 
Par sécurité, le tuyau entre torche et bouteille de gaz propane sera au 
minimum de 10 m.
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REMBLAIEMENT DE LA TRANCHÉE

Après rétreint, attendre 2 heures  avant de remblayer la tranchée; le matériau de remblai sera exempt de pierres  tranchantes. 
Si besoin utiliser un feutre ou géotextile approprié pour protéger le manchon après rétreint.

EN CAS D’ACCRO (S)

Dans le cas ou la bande a été détériorée par une chauffe trop importante, un outil ou tout autre objet tranchant, utiliser le patch de 
réparation dont la référence est la suivante :   Patch CRP-PP100-150 x 150-black

STOCKAGE

Afin de conserver une bonne performance du manchon, conserver le dans son carton d’origine, dans un endroit sec ventilé, à l’abri du 
soleil et de l’humidité. Le stockage doit se faire entre -20°C et +35°C.

Pour toute application de bandes thermorétractables sur des tubes de diamètre plus importants et posés dans des conditions particulières 
( en aérien, en galerie humide, en ambiance et atmosphère agressives), consulter votre représentant local:

QUOTUBIS SAS - 382 RUE GALLIENI - 78670 VILLENNES-SUR-SEINE - FRANCE
www.acierpourleau.fr - contact@quotubis.com - Tél: 0033 621 266 671

SECURITE

• Le port de gants  de type «gants de soudeur» est fortement conseillé,
• Avant toute opération, se renseigner sur les coordonnées du centre de secours le plus proche,
• Ne jamais être seul sur le chantier en utilisant le flambard,
• Ne pas appliquer le manchon par temps de pluie.
• Ne jamais porter de veste de chantier en tissu inflamable.
• Maintenir la bouteille de gaz le plus loin possible du ou des opérateurs.

Traduction et adaptation  Quotubis SAS - www.acierpourleau.fr -14/12/2018
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To ensure maximum performance, store 
Canusa products in a dry, ventilated area. Keep 
products sealed in original cartons and avoid 
exposure to direct sunlight, rain, snow, dust or 
other adverse environmental elements. Avoid 
prolonged storage at temperatures above 35°C 
(95°F) or below -20°C (-4°F). Product installa-
tion should be done in accordance with local 
health and safety regulations.

These installation instructions are intended as 
a guide for standard products. Consult your 
Canusa representative for specifi c projects or 
unique applications.

Canusa warrants that the product conforms 
to its chemical and physical description 
and is appropriate for the use stated on the 
installation guide when used in compliance 
with Canusa’s written instructions. Since 
many installation factors are beyond 
our control, the user shall determine the 
suitability of the products for the intended 
use and assume all risks and liabilities in 
connection therewith. Canusa’s liability is 
stated in the standard terms and conditions 
of sale. Canusa makes no other warranty 
either expressed or implied. All information 
contained in this installation guide is to be 
used as a guide and is subject to change 
without notice. This installation guide 
supersedes all previous installation guides 
on this product. E&OE

Canusa-CPS
A division of Shawcor Ltd.

Head Offi ce 
25 Bethridge Road
Toronto, ON, Canada M9W 1M7
Tel: +1 416 743 7111
Fax: +1 416 743 5927

Canada
Dome Tower St. 2200, 
333-7th Avenue SW
Calgary, AB, Canada T2P 2Z1
Tel: +1 403 218 8207
Fax: +1 403 264 3649

Americas
5875 N. Sam Houston Pkwy W., 
Suite 200
Houston, TX, USA 77086
Tel: +1 281 886 2350
Fax: +1 281 886 2353

Middle East
ADPC - Mussafah Port, 
P.O. Box 2621
Abu Dhabi, UAE
Tel: +971 2 496 3500
Fax: +971 2 496 3501

Europe, Africa & Russia
Dellaertweg 9-E, Gebouw 
“Le Carrefour”
2316 WZ Leiden, 
The Netherlands (NL)
Tel: +31 71 80 802 70
Fax: +31 71 80 802 71

Asia-Pacifi c
101 Thomson Road, 
#11-03 United Square
307591 Singapore
Tel: +65 6749 8918
Fax: +65 6749 8919

Quality Management system 
registered to ISO 9001

Part No. 99060-012 
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Shrinking has been completed when the 
adhesive begins to ooze at the sleeve 
edges all around the circumference. 
Finish shrinking the sleeve with long hor-
izontal strokes over the entire surface to 
ensure a uniform bond.

While the sleeve is still hot and soft, use 
a hand roller to fi rmly roll the sleeve sur-
face and push any trapped air up and out 
of the sleeve, as shown above. If neces-
sary, reheat to roll out air.

Visually inspect the installed sleeve for 
the following:

• Sleeve is in full contact with the steel 
joint.

• Adhesive fl ows beyond both sleeve 
edges.

• No cracks or holes in sleeve backing.

After shrinking is complete, allow the sleeve to cool for 2 hours prior to lowering and backfi lling. To prevent damage to 
the sleeve, use selected backfi ll material, (no sharp stones or large particles) otherwise an extruded polyethylene mesh 
or other suitable shield should be used.

Backfi lling Guidelines

13

Sleeve Installation InspectionInstallation du manchon - 4 Installation du manchon - 1 Inspection
Storage & Safety Guidelines 

To ensure maximum performance, store 
Canusa products in a dry, ventilated area. Keep 
products sealed in original cartons and avoid 
exposure to direct sunlight, rain, snow, dust or 
other adverse environmental elements. Avoid 
prolonged storage at temperatures above 35°C 
(95°F) or below -20°C (-4°F). Product installa-
tion should be done in accordance with local 
health and safety regulations.

These installation instructions are intended as 
a guide for standard products. Consult your 
Canusa representative for specifi c projects or 
unique applications.

Canusa warrants that the product conforms 
to its chemical and physical description 
and is appropriate for the use stated on the 
installation guide when used in compliance 
with Canusa’s written instructions. Since 
many installation factors are beyond 
our control, the user shall determine the 
suitability of the products for the intended 
use and assume all risks and liabilities in 
connection therewith. Canusa’s liability is 
stated in the standard terms and conditions 
of sale. Canusa makes no other warranty 
either expressed or implied. All information 
contained in this installation guide is to be 
used as a guide and is subject to change 
without notice. This installation guide 
supersedes all previous installation guides 
on this product. E&OE

Canusa-CPS
A division of Shawcor Ltd.

Head Offi ce 
25 Bethridge Road
Toronto, ON, Canada M9W 1M7
Tel: +1 416 743 7111
Fax: +1 416 743 5927

Canada
Dome Tower St. 2200, 
333-7th Avenue SW
Calgary, AB, Canada T2P 2Z1
Tel: +1 403 218 8207
Fax: +1 403 264 3649

Americas
5875 N. Sam Houston Pkwy W., 
Suite 200
Houston, TX, USA 77086
Tel: +1 281 886 2350
Fax: +1 281 886 2353

Middle East
ADPC - Mussafah Port, 
P.O. Box 2621
Abu Dhabi, UAE
Tel: +971 2 496 3500
Fax: +971 2 496 3501

Europe, Africa & Russia
Dellaertweg 9-E, Gebouw 
“Le Carrefour”
2316 WZ Leiden, 
The Netherlands (NL)
Tel: +31 71 80 802 70
Fax: +31 71 80 802 71

Asia-Pacifi c
101 Thomson Road, 
#11-03 United Square
307591 Singapore
Tel: +65 6749 8918
Fax: +65 6749 8919

Quality Management system 
registered to ISO 9001

Part No. 99060-012 

IG_CanusaTube PLA_rev017

14 15

Shrinking has been completed when the 
adhesive begins to ooze at the sleeve 
edges all around the circumference. 
Finish shrinking the sleeve with long hor-
izontal strokes over the entire surface to 
ensure a uniform bond.

While the sleeve is still hot and soft, use 
a hand roller to fi rmly roll the sleeve sur-
face and push any trapped air up and out 
of the sleeve, as shown above. If neces-
sary, reheat to roll out air.

Visually inspect the installed sleeve for 
the following:

• Sleeve is in full contact with the steel 
joint.

• Adhesive fl ows beyond both sleeve 
edges.

• No cracks or holes in sleeve backing.

After shrinking is complete, allow the sleeve to cool for 2 hours prior to lowering and backfi lling. To prevent damage to 
the sleeve, use selected backfi ll material, (no sharp stones or large particles) otherwise an extruded polyethylene mesh 
or other suitable shield should be used.

Backfi lling Guidelines

13

Sleeve Installation Inspection

Lorsque la résine époxy déborde de 1 à 2 mm de chaque côté du manchon, 
écarter le flambard et commencer à chauffer horizontalement comme indiqué 
ci-dessus. Durant le retreint, le refroidissement du manchon fait apparaître la 
résine  sur 5 à 10 mm; elle doit impérativement déborder du manchon pour 
éviter toute pénétration d’humidité une fois le tube en terre. Utiliser un rouleau 
si besoin pour chasser les bulles d’air ou de résine.

L’opération est terminée une fois que 
le manchon à bien épousé le tube 
et que la résine déborde bien de 
chaque côté du manchon. La dureté 
nécessaire du manchon est atteinte 
après 2 h par température extérieure 
de 20°C.


