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1 A Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Fiigen von Dichtungsbahnen aus
polymeren Werkstoffen im Erd- und Wasserbau, bei Deponie-
abdichtungen und sonstigen GrundwasserschutzmaBnahmen.
Diese Dichtungsbahnen aus Thermoplasten und Elastomeren
werden zur Herstellung von Dichtungssystemen durch Schwei-
Ben, Kleben oder Vulkanisieren miteinander verbunden.

Die Richtlinie soll den Verlegern und Anwendern von Dichtungs-
bahnen ais Anleitung und Hinweis fiir die Verbindungstechniken
an der Baustelle dienen.

In einem Teil 2 dieser Richtlinie werden die Baustellenpriifungen
an Dichtungsbahnen aus polymeren Werkstoffen, in einem Teil 3
die Anforderungen an die Geréte behandeit.

2 Dichtungsbahnen

Dichtungsbahnen fiir die genannten Anwendungen werden auf
der Basis von Thermoplasten und Elastomeren hergestellt:

Thermoplaste

Polyvinylchlorid weich PVC-P
Polyethylen hoher Dichte PE-HD
Polyethylen niederer Dichte PE-LD
chloriertes Polyethyien PE-C
Ethyien-Copolymerisat-Bitumen ECB
Ethylen-Vinylacetat E/VA

Dichtungsbahnen aus Thermoplasten bestehen aus unvernetz-
ten Makromolekiilen, sie kdnnen durch Warme plastifiziert und
somit durch SchweiBen gefugt werden. Einige, zum Beispiel
PVC-P, lassen sich durch Losemittel anlésen und kénnen somit
auch durch Kleben gefiigt werden.

Elastomere

Butylkautschuk IR
Ethylen-Propylen-Terpolymer-Kautschuk EPDM
Potychloropren-Kautschuk CR
Nitril-Butadien-Kautschuk NBR
chlorsulfonisiertes Polyethyien CSM

Dichtungsbahnen aus Elastomeren bestehen aus Makromole-
kilen, die durch Vulkanisation weitmaschig vernetzt sind. Sie
kénnen nicht plastifiziert werden. Ihr wichtigstes Merkmal ist die
Gummielastizitét, die auch bei tiefen Temperaturen weitgehend
erhalten bleibt.

Dichtungsbahnen werden endlos, in Breiten von 1 bis 12mundin
Dicken von 2 bis 5 mm hergestelit.

In den jeweiligen anwendungsbezogenen Regelwerken sind
Mindestdicken festgelegt.

Die Oberfléchen kdnnen glatt oder strukturiert sein. Die Bahnen
kénnen homogen (aus einem Werkstoff) oder mehrlagig aufge-
baut sein. Sie konnen verstdrkende Einlagen, zum Beispiel
Gewebe, Kaschierungen, beispielsweise Viiese, oder Metall-
folieneinlagen aufweisen.

3 Nahtformen
Dichtungsbahnen werden grundsétzlich iiberlappt verlegt (Uber-

lappstoB).
Bei den Nahtformen sind nach Bild 1 zu unterscheiden:
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Uberlappnaht , unverstdrkte Dichtungsbahn (Kleben)

Uberlappnaht , gewebeverstdrkfe Dichtungsbahn ( Vulkanisieren )

Bild 1. Nahtformen und Abmessungen.
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- Qberlappnéhte ohne Prifkanal (Einzelnaht)
- Uberlappnahte mit Priifkanal (Doppelnaht)
- Auftragnéhte

Die Mindestbreiten sind in den anwendungsbezogenen Regel-
werken festgelegt. Fir Dichtungsbahnen aus PE-HD mussen
Nahtbreiten ab 30 bzw. 2 x 15 mm eingehalten werden.

4 Fugeverfahren

Flugeverfahren im Sinne dieser Richtlinie sind SchweiBen,
Kleben und Vulkanisieren. Beim SchweiBen unterscheidet man
Extrusions- (WE), Heizkeil- (Heizelement-) (HH) und Warmgas-
schweiBen (WU), beim Kleben Diffusionskleben” und Adhé-
sionskleben.

Die Fiigeflachen mussen trocken und frei von Verunreinigungen
sein. Die Bahnen sind nur dann, wenn der Bahnenhersteller es
vorschreibt, mechanisch spanend (zum Beispiel Ziehklinge) oder
schleifend (zum Beispiel Burste) abzuarbeiten, um durch Witte-
rung und Oxidation beeinfluBte Schichten zu entfernen. Bei
T-StéBen und beim AuftragschweiBen muB die Stirnfliche der
oberen Bahn angeschragt werden. KreuzstéBe sind nicht zu-
lassig.

Die Umgebungsbedingungen kénnen den Fligevorgang und
damit die Qualitét der Verbindung wesentlich beeinflussen. Es ist
folgendes zu beachten:

-~ Bei Regen darf nicht ohne Schutzvorkehrungen gefigt
werden.

- Bei Temperaturen unterhalb von +5 °C soll nicht gefiigt wer-
den. In Ausnahmefallen sind besondere Vorkehrungen (Zelt)
zu treffen.

- Beim Kieben und Vulkanisieren muB die Temperatur der Flige-
flichen der Umgebungstemperatur angeglichen sein, so daB
keine Tauwasserschicht entsteht, die visuell oft nicht erkenn-
bar ist.

- Bei teilmechanischen Fuigeverfahren ohne Gegendruck-
system und beim manuellen Fligen muB der Untergrund so
beschaffen sein, daB er die erfordertiche Gegenkraft aufbrin-
gen kann.

Vor Beginn der Arbeiten an der Baustelle sind Probenéhte her-
zustellen, um die Verfahrensparameter auf die Baustelien-
bedingungen abzustimmen.

- Beim Arbeiten mit Lésungsmitteln (zum Beispiel Diffusions-
kleben) ist im Arbeitsbereich fir gute Liftung zu sorgen. Das
gilt besonders bei Arbeiten in geschlossenen Raumen. Die
Vorschriften tiber den Umgang mit Losungsmittein sind zu
beachten (siehe Abschnitt 6).

4.1 Schweiien

Bei allen SchweiBverfahren miissen die Fugeflachen auf die fiir
den jeweiligen Werkstoff vorgeschriebene SchweiBtemperatur
gebracht werden. Dabei sollen nur die oberflaichennahen Berei-
che erwdrmt werden, um die Warmeausdehnung der Dichtungs-

Andruck - und
Antriebsrollen

Uberlappnaht
mit Schweif3zusatz

" Das Ditfusionskleben wird in der Fachliteratur und in Regelwerken auch
als QuellschweiBen bezeichnet, das hier verwendete Losungsmittel
auch als QuellschweiBmittel.

bahnen im SchweiBnahtbereich moglichst gering zu halten und
die SchweiBkraft aufbringen zu kénnen.

Die SchweiBparameter sind so einzustellen, daB die thermische
und mechanische Beanspruchung des Werkstoffs méglichst
gering ist und ein hoher LangzeitschweiBfaktor erreicht wird.
Beim Warmgasschweiien und beim HeizkeilschweiBen soll der
SchweiBwulst nicht groBer als die halbe Bahnendicke sein.

4.1.1 Extrusionsschweiien (WE)

Das ExtrusionsschweiBen wird vornehmlich eingesetzt zum
Fugen von Dichtungsbahnen auf der Basis PE. Es werden
ausschlieBlich Uberlappsto8e mit Uberlappnihten oder Auftrag-
schweiBungen hergestelit.

4.1.1.1 Verfahrensbeschreibung

Das ExtrusionsschweiBen ist durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

- Es wird mit einem SchweiBzusatz (Extrudat) aus artgleichem
Grundmaterial geschweiBt.

- Der SchweiBzusatz wird in einer Plastifiziereinheit (zum Bei-
spiel Extruder) plastifiziert und als Strang iber eine Dise
(SchweiBschuh) auf die Fiigefldchen gebracht.

- Die Fugeflachen werden vornehmlich durch Warmgas (zum
Beispiel Luft) oder Wéarmestrahlung erwarmt und in den
thermoplastischen Zustand Uberfahrt.

- Gefiigt wird unter Anwendung von Kraft. Die Kraft wird nach
oder bei Ein- oder Aufbringen des SchweiBzusatzes aufge-
bracht.

4.1.1.2 Maschinen und Gerite
Extrubsionsschweiﬂmaschlnen

ExtrusionsschweiBmaschinen (Bild 2) werden zum kontinuier-
lichen SchweiBen von groBeren Nahtldngen eingesetzt. Es wer-
den ausschlieBlich Uberlappnihte hergestelit. Die Maschinen
sind mit einem einseitig oder beidseitig wirkenden Andrick-
system zum Aufbringen der Fugekraft ausgeriistet. Bei beidseitig
wirkendem System muB der Abstand der Andruckrollen entspre-
chend der Bahnendicke einstellbar sein. Beim einseitigen An-
driicksystem wird die Gegenkraft vom Untergrund aufgebracht.
ExtrusionsschweiBmaschinen haben einen eigenen Antrieb oder
werden durch Winden bewegt.

Extrudattemperatur, Warmgastemperatur, Flgekraft, Abstand
der Andriickrolien und SchweiBgeschwindigkeit miissen einstell-
bar sein. Mit den SchweiBmaschinen konnen Uberlappnéhte mit
und ohne Prifkanal {(siehe Bild 1) hergestelit werden.

{ 1 1

Geblase

Plastifizier - —4— -1
einheit
(Extruder)

——————— Heizpatrone

=

Massedise —

w—m—— Dichtungsbahn
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_5— Warmgasdiise

EER

Dichtengsbahn

Extrudat
{Schweiflgut)

Arbeitsrichtung—————=

Warmgas

Bild 2. Mechanisches WarmgasextrusionsschweiBen, schematisch.




Seite 3 zu DVS 2225 Teil 1

L ] | |

Plastifizier - ——
einheit
(Extruder )

Schweifischuh

RN

Gebldse

Heizpatrone

Warmjasdiise

Auftragsschweiflung

Dichtungsbahnen

| L
~Extrudat warmgas
(Schweifigut )

Arbeitsrichtung —————#=

Bild 3. WarmgasextrusionsschweiBen von Hand, schematisch.

HandschweiBgerite

HandschweiBgerédte (Bild 3) werden bei kleinen Nahtlangen,
schwer zugénglichen Nahtbereichen, speziellen AnschiuBarbei-
ten und Reparaturen eingesetzt. Mit HandschweiBgeriten wer-
den zur Zeit ausschlieBlich Auftragnéhte ersteilt.
Extrudattemperatur und Warmgastemperatur miissen steuerbar
sein. Der im SchweiBschuh austretende Massestrom schiebt das
Gerat vorwérts und bestimmt die SchweiBgeschwindigkeit. Die
Kraft ist so aufzubringen, daB moglichst kein Extrudat zur Seite
austritt.

4.1.1.3 Nahtausfiihrung

Um groBe Querschnittspringe zu vermeiden, soll die Dicke des
SchweiBzusatzes bei Uberlappnahten nach dem Flgevorgang
etwa 0,5 mm betragen. Der aus dem SchweiBnahtbereich austre-
tende SchweiBwulst soll kleiner als die halbe Bahnendicke sein.
Bei der Auftragnaht muB die Dicke des Extrudats am Ubergang
von der unteren zur oberen Dichtungsbahn mindestens die Dicke
der Dichtungsbahn aufweisen. Als SchweiBzusatz ist der gleiche
Werkstofftyp wie beim Bahnenmaterial zu verwenden. Die Auf-
tragnaht soll zu den Réndern hin ohne Wulst auslaufen. Die Bah-
nenkante muB mittig unter dem Extrudatauftrag liegen. Die
Auftragbreite soll =30 mm betragen. Die Uberlappung muB min-
destens 50 mm breiter als die halbe SchweiBnahtbreite sein.
Bei der Auftragnaht ist die Stirnfléche der oberen Dichtungsbahn
im Winkel von etwa 45° anzuschragen. Um ein Auseinander-
laufen der {iberlappten Bahnen zu vermeiden, kénnen sie vor
dem Flgen mit Warmgas geheftet werden.

4.1.1.4 Verfahrensablauf

Der plastifizierte SchweiBzusatz (Extrudat) wird - unmittelbar
nachdem die Flgefldchen die SchweiBtemperatur erreicht haben
- zugefihrt. Die Extrudattemperatur wird in der Mitte des Austritt-
querschnitts der Diise gemessen. Die Warmgastemperatur fir
die Vorwdrmung der Flugeflachen wird in der Mitte des Luftaus-
trittquerschnitts gemessen. Sie ist den Witterungsverhéltnissen
(Temperatur, Wind) anzupassen. Bei SchweiBmaschinen ist das
Extrudatband unter leichter Vorspannung zu halten, damit es
kantengerade eingebracht werden kann.

Unmittelbar nach Zufiihrung des SchweiBzusatzes wird die Fiige-
kraft aufgebracht. Die Fugekraft wird bei SchweiBmaschinen
ohne Gegendrucksystem vom Gewicht der Maschine her be-
stimmt. Bei HandschweiBgeréten wird die Kraft manuell aufge-
bracht.

Die SchweiBgeschwindigkeit ergibt sich aus dem Extrudataus-
stoB und den SchweiBnahtabmessungen. Eine Nachbehandlung
der SchweiBnaht ist nicht erforderlich.

4.1.1.5 SchweiBparameter

In der Praxis wird heute in folgenden Parameterbereichen ge-
schweiit, Tabelle 1:

Tabelle 1. SchweiBparameter zum ExtrusionsschweiBen
(Richtwerte).
mechani- Schweien
sches von Hand
SchweiBen
Warmgastemperatur °C 300...360 | 220 ... 260
Extrudattemperatur °C 220...250 | 220 ... 250
spezifische Figekraft N/mm Rollenbreite | 10 keine Angabe
mdéglich
SchweiBgeschwindigkeit m/min 1...4 02...05

4.1.2 HeizkeilschweiBen (HH)

Das HeizkeilschweiBen wird bei Dichtungsbahnen aus Thermo-
plasten eingesetzt.

4.1.2.1 Verfahrensbeschreibung

Das HeizkeilschweiBen ist durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

- Es wird ohne SchweiBzusatz geschweiBt.

- Die Fugefldchen werden durch direkten Kontakt mit dem Heiz-
keil (Heizelement) plastifiziert.

- Die Fugekraft wird unmittelbar nach Uberfihrung der Fige-
zonen in den thermoplastischen Zustand aufgebracht.

4.1.2.2 Maschinen und Gerite
HeizkeilschweiBmaschinen

HeizkeilschweiBmaschinen (Bild 4) werden zum kontinuier-
lichen SchweiBen von groBeren Nahtldngen eingesetzt. Die
Maschinen sind mit einem beidseitig wirkenden Andriicksystem
zum Aufbringen der Flgekraft ausgeriistet. Der Rollenabstand
muB entsprechend der Bahnendicke einstellbar sein. SchweiB-
geschwindigkeit, Heizkeiltemperatur und Fiigekraft missen in
bestimmten Bereichen einstellbar sein.

HandschweiBgerite

Heizkeil-Handschweigerate werden bei kieinen Nahtliangen,
schwer zugénglichen Schweiibereichen, AnschluBarbeiten und
Reparaturen eingesetzt. Die Heizkeiltemperaturen missen ein-
stellbar sein. Die SchweiBkraft wird iber Rollen von Hand aufge-
bracht.

4.1.2.3 Verfahrensablauf

Bei SchweiBmaschinen werden Heizkeiltemperatur, Fiigekraft
und SchweiBgeschwindigkeit entsprechend Bahnenwerkstoff
und Bahnendicke sowie AuBentemperatur eingestellt. Die Heiz-
keiltemperatur wird an der Oberfldche des Heizkeils gemessen.
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Arbeifsrichtung

Bild 4. Mechanisches HeizkeilschweiBen, schematisch.

Andrick - und
Anfriebsrollen

Ubertappnaht

Bild 5. Mechanisches WarmgasschweiBen, schematisch.

Bei Bahnen aus PVC-P mit Verstéarkungseinlagen muB zur Absi-
cherung der Nahtkanten eine Versiegelung mit einer pastdsen
Kunststofflésung gleicher Rohstoffbasis vorgenommen werden.

far hanisches Schweifien

4.1.2.4 SchweiBpar t

In der Praxis wird heute in folgenden Parameterbereichen ge-
schweit, Tabelle 2:

Tabelle 2. SchweiBparameter zum HeizkeilschweiBen (Richtwerte).

PE-HD ECB PVC-P
Heizkeiltemperatur °C 280...400 | 360...400 | 400...450
spezifische Fugekraft 20 3...5 3...5
N/mm Rollenbreite
SchweiBgeschwindigkeit 05...25 [2...3 15...25
m/min '

4.1.3 WarmgasschweiBen (WU)

Das WarmgasschweiBen wird bei Dichtungsbahnen aus Thermo-
plasten eingesetzt.

4.1.3.1 Verfahrensbeschreibung

Das WarmgasschweiBen ist durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

Andruckrolle —

Dichtungsbahn

Fuhrungsrollen

—+—————Geblase

—+——————Heizpatrone

WurmgusdijseT

‘—/\/ ,_|

< Dichtungsbahnen

e

— Warmgas

Arbeitsrichtung ——————®=

- Es wird ohne SchweiBzusatz geschweift.

- Die Fugeflachen werden durch Warmgas (zum Beispiel Luft)
erwarmt und in den thermoplastischen Zustand uberfihrt.

- Die Fugekraft wird unmittelbar nach Uberfiihrung in den ther-
moplastischen Zustand aufgebracht.

4.1.3.2 Maschinen und Gerite
WarmgasschweiBmaschinen

Warmgasschweimaschinen (Bild 5) werden zum kontinuierli-
chen SchweiBen von gréBeren Nahtldngen eingesetzt und sind
mit ein- oder beidseitig wirkendem Andricksystem zum Aufbrin-
gen der Fugekraft ausgeriistet. Beim beidseitigen Andrick-
system muB der Rollenabstand auf die Bahnendicke einstellbar
sein. Bei einseitigem Andriicken wird die Gegenkraft vom Unter-
grund aufgebracht.

WarmgasschweiBmaschinen sind fir die Herstellung von
Einfach- und Doppelndhten geeignet. Warmgastemperatur,
SchweiBgeschwindigkeit und Fiigekraft miissen einsteilbar sein.

HandschweiBgerite

HandschweiBgeréte (Bild 6) werden bei kleinen SchweiBnaht-
langen und Reparaturarbeiten eingesetzt. Die Warmgastempe-
ratur muB stufenlos einstellbar sein. Die Flgekraft wird mit
Handandrickrollen aufgebracht.

Gebldase
Warmgasduse }
-—— Heizpatrone
.JF
N Dichtungsbahnen
Uberlappnaht — = -
L\rlﬂrmgﬂs

Arbeitsrichtung—————#=

Bild 6. WarmgasschweiBen von Hand, schematisch.
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4.1.3.3 Verfahrensablauf

Bei Verwendung von Schweimaschinen werden Warmgastem-
peratur, Fugekraft und SchweiBgeschwindigkeit entsprechend
Bahnenwerkstoff und Bahnendicke sowie AuBentemperatur ein-
gestellt. Die Warmgastemperatur wird 5 mm in der Disenmitte
gemessen, das heiBt, bei Disen fur Uberlappnihte mit Prifkanal
sind zwei Messungen erforderlich.

Bei den HandschweiBgeréten wird die SchweiBgeschwindigkeit
Uber den austretenden SchweiBwulst kontrolliert; die Dicke des
SchweiBwulstes soll hchstens die halbe Bahnendicke betragen.
Das Andriicken erfolgt je nach Werkstoffart in SchweiBrichtung
(zum Beispiel PE und ECB) oder unter etwa 45° zur SchweiBrich-
tung (zum Beispiel PVC-P). Beim Andricken unter 45° sind ein-
armige Andrickrollen zu verwenden.

Bei Bahnen aus PVC-P mit Verstarkungseinlagen mu8 zur Absi-
cherung der Nahtkanten eine Versiegeiung mit einer pastésen
Kunststofflosung gleicher Rohstoffbasis vorgenommen werden.

4.1.3.4 SchweiBparameter

In der Praxis wird heute in folgenden Parameterbereichen ge-
schweiBt, Tabelle 3:

- Die Figekraft wird unmittelbar nach dem Aniésen aufge-
bracht, bis kein Aufkiaffen mehr eintritt.

4.2.1.2 Losungsmittel

Es werden folgende Lésungsmittel verwendet:

Tetrahydofuran (THF) fur PVC-P, E/VA, PE-C

Gemisch aus 2/3 Gew.-T. fiir CSM
Tetrahydofuran
und 1/3 Gew.-T. Toluol

Perchlorethylen fiir EPDM, AuBenfiidche unvernetzt

4.2.1.3 Gerite
Fur groBe Nahtlangen:

Fahrbare Klebwagen, die mittels Rollen von Hand gefiihrt wer-
den. Die Figekraft wird Uber eine Birstenplatte aufgebracht.
Arbeitsgeschwindigkeiten bei PVC-P = 10 bis 12 m/min.

Fiir geringe und mittlere Nahtldngen:
Handgerédte mit Losungsmittelbehalter (Bild 7) oder Flach-

Tabelle 3. SchweiBpar: zum WarmgasschweiBen (Richtwerte).
~ PE-HD ECB PVC-P

von Hand mechanisch von Hand mechanisch von Hand mechanisch
Warmgastemperatur °C 280 ... 320 350 ... 450 320 ... 500 450 ... 550 450 ... 500 450 ... 550
Warmgasmenge !/min etwa 230 etwa 600 etwa 230 etwa 600 etwa 230 etwa 600
spezifische Flugekraft N/mm Rollenbreite keine Angabe | 20 keine Angabe | 10 keine Angabe | 10

méglich mdglich mdoglich
SchweiBgeschwindigkeit m/min 0,1...02 05...25 0,4...06 15...3,0 02...04 1,0...3,0

4.2 Kleben

Das Kleben wird zum Verbinden von Thermoplastbahnen aus
PVC-P sowie von Elastomerbahnen auf der Basis CR, EPDM, IIR,
NBR und CSM? eingesetzt. Es werden ausschlieBlich Uberlapp-
nahte hergesteilt.

4.21

Das Diffusionskleben wird bei Dichtungsbahnen auf der Roh-
stoffbasis von PVC-P, PE-C, E/VA, CSM und EPDM mit unver-
netzten Deckschichten eingesetzt.

Diffusionskieben

4.2.1.1 Verfahrensbeschreibung

Das Diffusionskieben ist durch folgende Merkmaie gekenn-
zeichnet:

- Es wird mit Lodsungsmittel gekiebt.

- Beide Fiigeflachen werden mit dem Losungsmittel gleichzeitig
intensiv benetzt.

- Durch das Lésungsmittel bilden sich an den Uberlappungs-
flichen pastdse Schichten aus Lésungsmittel und Bahnen-
material.

Andrickrolle —
]

Uberlappnunt

pinsel. Die Fiigekraft wird mit Sandsacken (zum Beispiel PE) auf-
gebracht. Arbeitsgeschwindigkeiten bei PVC-P: 3 bis 4 m/min bei
Handgeréten und etwa 2 m/min bei Verwendung von Flach-
pinsein.

4.2.1.4 Vertahrensablauf

Das Losungsmittel ist auf die Fligeflachen beider Bahnen gleich-
zeitig aufzutragen. Zur Absicherung kénnen die Nahtkanten mit
einer pastdsen Kunststoffldésung gleicher Rohstoffbasis versie-
gelt werden. Bei gewebeverstirkten Bahnen muB die Versiege-
lung vorgenommen werden.

Zur Vermeidung von Kapillaren im Bereich von T-Sté8en sind fol-
gende von der Qualitdt und Dicke der Bahnen abhangige MaB-
nahmen anwendbar:

| _Z__|
Losungsmittel ——

i

Il P Dichtungsbahnen

2 bis 6 Monate nach der Herstellung bei vorgeschriebenen Lagerbedin-
gungen

— Einstreichpinsel
Arbeitsrichtung————

Bild 7. Diffusionskleben von Hand, schematisch.
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- mechanisches Anschréagen der Uberdeckten Stirnflache,
- Plastifizieren und Anschrégen,
- Ausfilien der Kehle mit pastdser Kunststofflosung.

Die Anfangsfestigkeit wird von der Aufnahmequalitdt des Bah-
nenmaterials gegeniiber dem eindiffundierenden Lésungsmittel
bestimmt. Die endgultige Nahtfestigkeit wird erst nach zeit- und
temperaturabhéngiger volliger Verdunstung des Lésungsmittels
erreicht.

4.2.2 Adhéasionskieben
4.2.2.1 Verfahrensbeschreibung

Das Adhésionskleben von Dichtungsbahnen ist durch folgende
Merkmale gekennzeichnet:

- Zum Kleben werden ldsungsmittelhaltige Kontaktklebstoffe
oder geloste Elastomere von gut streichbarer Konsistenz ver-
wendet.

- Die Klebstoffe bilden mit den gereinigten und trockenen Uber-
lappungsflachen der Dichtungsbahnen eine unlésbare Ver-
bindung.

- Die Fligekraft wird nach dem Abliften des Losungsmittels auf-
gebracht.

4.2.2.2 Maschinen und Gerite

Das Auftragen des Klebstoffes erfolgt bei groBen Nahtldngen mit
Auftragmaschinen, bei kleinen Nahtldngen mittels Auftragrollen
oder Flachpinsel, wobei der Fuigedruck von Hand aufgebracht
wird.

4.2.2.3 Verfahrensablauf

Der Klebstoff ist auf die Flgeflachen beider Bahnen gleichmaBig
aufzutragen. Vor der Klebstoffentnahme ist ein grindliches Auf-
rahren erforderlich. Nach dem Abliften der Losungsmittel (maxi-
mal 30 Minuten) werden die Bahnen von Hand leicht
zusammengedruckt. AnschlieBend sind die Bahnen innerhalb
der vorgeschriebenen Kontaktklebzeit mit kurzzeitig wirkender
hoher Andriickkraft zusammenzudriicken. Dazu werden Stahl-
handrollen verwendet. Das Anrollen erfolgt in Naht-Ldngs-
richtung. Korrekturen sind danach nicht mehr méglich.

Die vorgeschriebene Mindestabliiftzeit muB unbedingt eingehal-
ten werden; sie ist abhéngig von der Art und Menge der im Kleb-
stoff enthaltenen Ldsungsmittel, von der Dicke der Klebstoff-
schicht, der Temperatur und der Luftbewegung.

Die Vorschriften der Kiebstoffhersteller sind zu beachten.

Zur Vermeidung von Kapillaren im Bereich von T-StoBen wird die
Kehle am Ende der oberen Bahn vor dem Anrollen der Fiige-
flachen mit einer Versiegelungspaste ausgefiilit.
Kontaktklebstoffe haben eine hohe Anfangsfestigkeit. Die End-
festigkeit wird erst nach vollstandigem Verdunsten der Lésungs-
mittel erreicht.

4.3 Vulkanisieren

Das Vulkanisieren wird zum Verbinden von Dichtungsbahnen auf
der Basis der Elastomere IR und EPDM eingesetzt. Ferner dient
es dem Einbinden von Formteilen aus |IR oder EPDM'in die Dich-
tungsbahnen. Es werden ausschlieBlich Uberlappnahte herge-
stellt.

aufklappbare
Andrickvorrichtung

Heizbalken

Uberlappnaht

4.3.1 Vertahrensbeschreibung

Das Fugen von Dichtungsbahnen durch Vulkanisieren ist durch
folgende Merkmale gekennzeichnet:

- Zum Figen wird bandférmiges Zusatzmaterial gleicher Roh-
stoffbasis verwendet, das nicht ausvulkanisiert ist.

- Die Fugeflachen werden durch dieses Zusatzmaterial unter
Anwendung von Wéarme und Kraft miteinander verbunden (vul-
kanisiert).

- Das Vulkanisieren erfolgt diskontinuierlich.

4.3.2 Maschinen und Gerite

Fir das Vulkanisieren von Elastomer-Dichtungsbahnen stehen
tragbare, fahrbare und stationdre Maschinen (Hot-bond-
Maschinen) zur Verfigung (Bild 8). Die Maschinen sind mit
einem beidseitig wirkenden Plattensystem zum Aufbringen der
Fugekraft und zum Erwédrmen ausgeristet.

Die AnpreBkraft muB auf die Bahnendicke einstellbar sein. Vulka-
nisiertemperaturen und Taktzeiten missen stufenios einstellbar
sein.

4.3.3 Verfahrensablauf

Die Vulkanisierparameter werden entsprechend Bahnenwerk-
stoff und Bahnendicke sowie AuBentemperatur eingestelit. Die
Temperatur der Heizplatten wird an deren Oberflaiche gemessen.
Die Vulkanisierpresse wird iiber den mit dem Zusatzmaterial-
streifen geschlossenen Uberlappungsbereich geschoben. Die
Heizplatten werden entsprechend dem vorgeschriebenen Takt
aufeinandergedrickt.

Eine Nachbehandlung der vulkanisierten Verbindung ist nicht er-
forderlich.

4.3.4 Vulkanisierparameter

In der Praxis haben sich bei Bahnendicken von 1,5 und 2 mm und
einer Heizplattenlange von 100 cm folgende Vulkanisierparame-
ter bewéhrt, Tabelle 4:

Tabelle 4. Vulkanisierparameter (Richtwerte).

IR EPDM
Heizplattentemperatur °C 190 170
Fugedruck N/mm? 0,8 0.8
Heiztakt s 150 190
Vulkanisiergeschwindigkeit m/min 0,4 03

5 Arbeitsschutz und Unfallverhiitung

Technische Arbeitsmittel durfen nur dann in den Verkehr ge-
bracht werden, wenn sie den aligemein anerkannten Regeln der
Technik sowie den Arbeitsschutz- und Unfallverhtungsvor-
schriften entsprechen. Hierzu sind insbesondere die folgenden
Regeln zu beachten:

Merkblatt M 017 der
Berufsgenossenschatft der
Chemischen Industrie (1987)

Unfallverhtungsvorschriften
der Berufsgenossenschaften VBG 37

Lésemittel

Bauarbeiten

Dichtungsbahnen

Arbeitsrichtung ————#=

Bild 8. Diskontinuierliches Vulkanisieren, schematisch.
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