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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie behandelt die Anforderungen an Maschinen und
Gerate zum SchweiBen von Dichtungsbahnen aus polymeren
Werkstoffen im Erd- und Wasserbau, bei Deponieabdichtungen
und sonstigen GrundwasserschutzmaBnahmen. Sie soll den
Herstellern der Maschinen und Gerate Hinweise firr die Ausle-
gung und Bestiickung geben.

Anhand der in dieser Richtlinie aufgezeigten Merkmale soll der
Anwender prifen, ob und mit welchen Maschinen und Geréten
die jeweiligen Dichtungsbahnen anforderungs-, werkstoff- und
baustellengerecht geschwei3t werden kénnen.

Die Richtlinie bezieht sich ausschiieBlich auf das Schweif3en von
Dichtungsbahnen.
Teil 1 dieser Richtlinie behandelt die Fiigeverfahren SchweiB3en,

Kieben und Vulkanisieren, Teil 2 die Baustellenprifungen zum
Nachweis der jeweiligen Nahtqualitét.

2 Dichtungsbahnen
Dichtungsbahnen fir die genannten Anwendungen, die durch

SchweiBen gefiigt werden kérmen, werden aus folgenden Ther-
moplasten hergestelit:

- Polyvinylchlorid PVC-P
- Polyethylen hoher Dichte PE-HD
— Polyethylen niederer Dichte PE-LD
— chloriertes Polyethylen PE-C

— Ethylen-Copolymerisat-Bitumen ECB
— Ethylen-Vinylacetat E/VA

Dichtungsbahnen aus Thermoplasten bestehen aus unvernetz-
ten Makromolekilen. Sie kdnnen durch Warme plastifiziert und
somit durch Schweif3en gefligt werden.

Diese Dichtungsbahnen werden endlos, in Breiten bis zu 12 m
und in Dicken von 2 bis 5 mm hergestelit.

In den jeweiligen anwendungsbezogenen Regelwerken sind Min-
destdicken festgelegt.

Die Oberflachen kdnnen glatt oder strukturiert sein. Die Bahnen
konnen homogen (aus einem Werkstoff) oder mehriagig (aus

einem oder mehreren Werkstoffen) aufgebaut sein. Sie kdnnen
verstarkende Einlagen (zum Beispiel Gewebe), Kaschierungen
(zum Beispiel Viiese) oder Metalleinlagen aufweisen.

3 Nahtformen

Die Dichtungsbahnen werden grundsétzlich (berlappt verlegt
(Uberlappstof3). Bei den SchweiBnéhten sind zu unterscheiden:

— Uberlappnahte ohne Priifkanal (Einzelnéhte)
— Uberlappnahte mit Prifkanal (Doppelndhte)
— Auftragnéhte

4 SchweiBverfahren

Beim SchweiBen von Dichtungsbahnen unterscheidet man fol-
gende Verfahren:

- Extrusionsschweif3en (WE)
— HeizkeilschweiBen (HH)
— WarmgasschweiBen (W)

Fir das Extrusions- und Warmgasschwei3en werden Schweil3-
maschinen und Schweil3geréate, fir das Heizkeilschwei3en aus-
schlieBlich SchweiBmaschinen verwendet.

Mittels Heizkeil- und WarmgasschweiBen lassen sich grundsétz-
lich alle thermoplastischen Bahnen, mittels ExtrusionsschweiBen
vornehmlich solche aus Polyolefinen schweiBBen.

5 Allgemeine Anforderungen

Bei allen Schweiverfahren missen mit den jeweiligen Schweif3-
maschinen und -geréten unter Baustellenbedingungen durchge-
hend werkstoff- und anforderungsgerechte Nahtqualitaten erzieit
werden kdnnen.

Im Hinblick auf die Nahtqualitat ist im einzeinen zu gewahrlei-
sten:

— daB die thermische und mechanische Beanspruchung der
Bahnen beim Schweien gering bleibt und kontrolliert werden
kann,

- dafB eine ausreichende Fugefestigkeit bei guter Verformungs-
fahigkeit des Nahtbereiches erreicht wird,

- daB die Schwei3nahtabmessungen in den vorgegebenen
Grenzen liegen.

Das setzt voraus, daB die SchweiBparameter Temperatur, Ge-
schwindigkeit und Druck unabhangig voneinander auf Werkstoff
und Dicke der Dichtungsbahn sowie auf die Witterungsbedingun-
gen eingestellt, wéhrend des SchweiBBvorgangs kontrolliert und
innerhalb der zuldssigen Toleranzen konstant gehalten werden
kénnen.

im Hinblick auf die Gebrauchstauglichkeit der Maschinen und
Gerate unter Baustellenbedingungen sind folgende Anforderun-
gen zu erfullen:

- Robustheit gegeniber den mechanischen Beanspruchungen,
die sich aus dem Transport und dem Betrieb ergeben

— Korrosionsschutz gegeniiber Feuchtigkeit, Schmutz und den
moglicherweise beim SchweiBen aus den Dichtungsbahnen

Diese Verdffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstelit und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muB jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ist. Eine Haftung des Deutschen Verbandes fiir SchweiBtechnik e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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oder dem Schwei3zusatzwerkstoff austretenden fliichtigen Be-
standteilen

- Schutz der elektrischen und elektronischen Bauteile gegen-
Uber Feuchtigkeit, Schmutz und elektrostatischer Aufladung
sowie Netzspannungsschwankungen

— sichere Funktionsfahigkeit im vorgesehenen Temperaturein-
satzbereich

— leichte Zugénglichkeit aller Bauteile und Funktionselemente
zur notwendigen Reinigung und Wartung

— einfache Handhabung bei Inbetriebnahme und beim Betrieb

Die Maschinen und Gerate mussen den Sicherheitsvorschriften
entsprechen und, soweit gesetzlich vorgeschrieben, mit den je-
weiligen Priifzeichen versehen sein.

6 Anforderungen an SchweiBmaschinen

Als SchweiBmaschinen werden Vorrichtungen zum kontinuier-
lichen SchweiBen der Dichtungsbahnen bezeichnet, die selbst-
fahrend sind und bei denen der Fugedruck maschinell aufge-
bracht wird. SchweiBmaschinen werden vorzugsweise bei grof3e-
ren Nahtldngen eingesetzt. Mit ihnen werden bei allen
SchweiBverfahren ausschlieBlich Uberlappnéhte hergestellt.

Die SchweiBmaschinen bestehen jeweils aus einem Grundgerat
und den 3 Funktionselementen fir die Schwei3parameter Tem-
peratur, Druck und Geschwindigkeit:

— Grundgerat
zur Aufnahme der einzelnen Funktionselemente

— Temperier- bzw. Plastifiziersystem
zum Einbringen der Warmeenergie in den SchweiBnaht-
bereich bzw. zum Aufbereiten und Aufbringen des Schwei3zu-
satzes

— Antriebssystem
zum Vortrieb der SchweiBmaschine

— Andrucksystem
zum Aufbringen des Figedrucks

6.1 Grundgeréte

Die Grundgerate missen die einzelnen Bauteile und Funktions-
elemente aufnehmen und in Position halten. Alle beim Transport
und beim Betrieb auftretenden Beanspruchungen massen auf-
genommen werden kénnen, ohne daB bei fachgerechter Hand-
habung Funktionsstérungen auftreten.

Bei der Konstruktion und Dimensionierung der Grundgeréte sind
im einzelnen die Beanspruchungen aus folgenden Lastféllen zu
bericksichtigen:

— SchweiBtemperaturen

- Fuhren der Dichtungsbahnen
— Antrieb der Maschine

— Aufbringen der Flgekraft

-~ Transport

— Untergrund

Das setzt eine hohe Verwindungssteifigkeit bei vorzugsweise ge-
ringem Gewicht voraus.

Das Grundgerdt muf3 so konstruiert sein, daf3 alle Funktions-
elemente und Bauteile leicht bedient, gereinigt, gewartet und
ausgetauscht werden kdnnen.

Das Einfahren in und das Ausfahren aus dem Fugebereich muB3
kontrotliert erfolgen kdnnen.

Die Dichtungsbahnen mussen sich leicht einfadeln, fihren und in
ihrer Lage kontrollieren lassen.

6.2 Temperiersysteme

Das Temperiersystem muf3 so ausgelegt sein, da3 es abge-
stimmt auf die SchweiBgeschwindigkeit eine ausreichende
SchweiBtemperatur im Fligebereich gewahrleistet und die ober-
flachennahen Bereiche der Dichtungsbahn ausreichend plastifi-
ziert.

Je nach SchweiBverfahren werden die Fugeflichen nach dem
heutigen Stand der Technik vornehmlich Uber Konvektion
(Warmgas), uber direkten Kontakt (Heizkeil) oder (ber eine Kom-
bination beider Verfahren erwérmt und plastifiziert.

6.2.1 Warmgassysteme

Beim WarmgasschweiBBen werden die Fugeflachen durch Warm-
gas (HeiBluft) Gber Konvektion erwarmt und plastifiziert.

Das Warmgassystem besteht aus Geblase; Heizaggregat, Dise
sowie Regel- und Steuereinrichtungen.

Fur eine werkstoffgerechte, gleichméBige Erwarmung und Plasti-
fizierung der Fiigebereiche sind folgende Anforderungen zu erfll-
len:

— ausreichende Heiz- und Geblaseleistung (Nennleistung), ab-
gestimmt auf die vorgegebenen SchweiBbedingungen

— gleichméafige Warmgastemperatur und Austrittsgeschwindig-
keit beim SchweiBvorgang tber die Breite der Dise

- gleichméaBiger Abstand und mittige Lage der Dise zwischen
den Fugeflachen in der Uberlappung

Die Warmgastemperatur muf3 unabhangig von den brigen Ver-
fahrensparametern bis zu einer Temperatur von mind. 450°C
stufenlos eingestellt, mit einer maximalen Abweichung von
+10°C geregelt, angezeigt und kontrolliert werden kénnen.

Fir die Kontrolimessungen ist im Rohr der Warmgaszufiihrung
kurz vor oder in der Dise eine Vorrichtung vorzusehen, die re-
produzierbare Messungen zulaft.

Die Warmgasmenge muf3 unabhéngig von den Ubrigen Verfah-
rensparametern ausreichend konstant gehalten werden und kon-
trolliert werden kdnnen.

6.2.2 Heizkeilsysteme

Beim HeizkeilschweiBen werden die Figefiachen dber direkten
Kontakt mit dem Heizkeil auf Schweitemperatur erwarmt und
plastifiziert.

Das Heizkeilsystem besteht aus Heizkeil mit Fithrungssystem fiir
die Dichtungsbahnen, dem Heizaggregat und dem Regelsystem.
Fir eine werkstoffgerechte und gleichmaBige Plastifizierung der
Figebereiche muB3 das Heizkeilsystem folgende Anforderungen
erfiillen:

— ausreichende Heizleistung (Nennleistung), abgestimmt auf die
vorgegebenen Schwei3bedingungen

- gleichmagige Temperaturverteilung Gber die Breite der Kon-
taktflachen

- kufenartige, auf Dicke und Steifigkelt der Bahnen abgestimmte
Gestaltung des Heizkeils mit ausreichend langer Kontaktflache
und allseits abgerundeten Kanten zur Vermeidung von Riefen
in der Dichtungsbahn

— voliflachiger Kontakt zwischen Dichtungsbahn und Heizkeil
zum Beispiel durch bewegliche Lagerung des Heizkeils sowie
durch Fihrungshilfen oder Andruckrolien

— gute Wéarmeleitfahigkeit, hoher Abriebwiderstand, gute Korro-
sionsbestandigkeit und Vertraglichkeit der Heizkeiloberflaichen
mit den zu verschweiBenden Dichtungsbahnen

Die Heizkeiltemperatur muf3 unabhéngig von den iibrigen Verfah-
rensparametern bis zu einer Temperatur von 400°C stufenlos
eingestellt, beim SchweiBen mit einer maximalen Abweichung
von + 5 °C geregelt, angezeigt und kontrolliert werden kénnen.
Die Heizkeiltemperatur ist iber einen im Heizkeil fest eingebau-
ten Temperaturfihler zu regeln.

Der Heizkeil selbst muf3 leicht zugénglich sein, damit er einfach
und schnell iberprift, gereinigt und ausgewechselt werden kann.

6.3 Plastifiziersysteme

Beim ExtrusionsschweiBen wird mit einem plastifizierten
SchweiBzusatz geschweif3t. Dabei werden die Flgeflachen der
Dichtungsbahnen selbst zum Beispiel durch Warmgas erwarmt
und in einen thermoplastischen Zustand gebracht, bevor der pla-
stifizierte SchweiBzusatz aufgebracht wird.
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Das Plastifiziersystem besteht aus der Plastifiziereinheit (bei-
spielsweise einem Extruder), der Regeleinheit und der Masse-
duse.

Der Zusatzwerkstoff (Granulat oder Draht) wird in der Plastifizier-
einheit plastifiziert und als Strang Uber die Massediise auf die
Fageflachen aufgebracht.

Fur eine homogene und vollstandige Plastifizierung sowie einen
gleichmafBigen Auftrag des SchweiBBzusatzes auf die Fige-
flichen muf3 das Plastifiziersystem folgenden Anforderungen ge-
niigen:

— auf die Dichtungsbahn und die SchweiBgeschwindigkeit abge-
stimmte und einstellbare Plastifizierleistung

~ getrennt von den anderen Temperiersystemen regelbare (steu-
erbare) Massetemperatur des Schwei3zusatzes

— gleichmaBige Austrittsgeschwindigkeit des SchweiBzusatzes
uber die Breite der Massedlise

- gleichmaBige und mittige Lage der Dise zwischen den Flge-
flachen in der Uberlappung

Die Massetemperatur muf3 unabhangig von den dbrigen Verfah-
rensparametern mit einer maximalen Abweichung von +10°C
geregelt, angezeigt und kontrolliert werden kdnnen. Die Masse-
ternperatur ist Uber einen fest eingebauten Temperaturfihler im
Masserohr kurz vor der Massedise in der Mitte des Schmelz-
stromes zu messen.

6.4 Antriebssysteme

Uber das Antriebssystem wird die SchweiBgeschwindigkeit ein-
gestelit. Es besteht aus Motor, Steuer- bzw. Regeleinheit, Kraft-
Ubertragungs- und Vortriebseinheit. Der Motor muB3 so ausgelegt
sein, daB die jeweils eingestellte SchweiBgeschwindigkeit last-
unabhangig und getrennt von den ubrigen SchweiBparametern
innerhalb der zuldssigen Toleranzen konstant bleibt.

Die Kraftiiberiragungseinheit, das heiB3t deren Elemente wie Ge-
triebe, Ketten, Rader, Wellen und Lager miissen einen in den zu-
lassigen Toleranzen konstanten und- weitgehend schiupffreien
Vottrieb sicherstellen.

Die Vortriebseinheit (ibertragt die Antriebskraft iber Rollensyste-
me (Vortriebsrollen) auf die Dichtungsbahnen. Die Vortriebs-
rollen kdnnen ein- oder beidseitig angetrieben werden. Bei beid-
seitigem Antrieb sind gleiche Umfangsgeschwindigkeiten an bei-
den Rollenpaaren einzuhalten. Bei einseitigem Antrieb ist
sicherzustellen, daf3 keine unzuldssigen Schubkréfte in den Fu-
gebereichen eingeleitet und die Dichtungsbahnen nicht gegen-
einander verschoben werden. Die Oberflichen der Rollen sind
s0 zu gestalten (profilieren), daf3 auch unter extremer Belastung
kein unzulassiger Schlupf zwischen Dichtungsbahn und Rollen
eintritt. Die Kanten der Rollen sind so zu gestalten, daB unzulas-
sige Oberflachenverformungen der Dichtungsbahn (Kerben im
Ubergangsbereich) vermieden werden.

Wenn die Antriebsrollen gleichzeitig auch die Andruckrollen sind,
ist sicherzustellen, daB der fiir den Vortrieb der Maschine not-
wendige Andruck nicht héher ist als der fir das fachgerechte
SchweiBen notwendige Figedruck. Bei der Gestaltung der An-
druckrollen sind die jeweils vorgeschriebenen Schwei3- und
Priufkanalbreiten zu beriicksichtigen.

Die Schwei3geschwindigkeit muB stufenlos oder in ausreichend
feiner Abstufung eingestelit, durchgehend auf +5 cm/min kon-
stant gehalten und angezeigt werden kdnnen.

6.5 Andrucksysteme

Uber das Andrucksystem wird die Fiigekraft aufgebracht. Die Fi-
gekraft kann mechanisch, zum Beispiel iber Federkraft, hydrau-
lisch oder pneumatisch aufgebracht werden.

Die Flgekraft muf3 auf Werkstoff und Dicke der Dichtungsbahn
getrennt van den anderen SchweiBBparametem stufenlos oder in
ausreichend feiner Abstufung eingestellt, in den zuldssigen Tole-
ranzen konstant gehalten und kontrolliert werden kdnnen.

Das Andrucksystem ist so auszulegen, daB die jeweils notwendi-
ge Fagekraft mit ausreichender Reserve erreicht werden kann.
Beim SchweiBBen von 3,0 mm dicken Dichtungsbahnen aus PE-
HD kdnnen beispielsweise Flgekrafte bis zu 50 N/mm Rollen-
breite erforderlich sein.

Die Fugekraft darf sich auch bei Dickenschwankungen bis zur
Dicke einer Dichtungsbahn (zum Beispiel im Bereich der T-
StéBe) nicht um mehr als 50% relativ zur Dickenénderung er-
héhen.

Das Andrucksystem muf3 so ausgelegt sein, daB auch bei maxi-
maler Fugekraft die Achsen der Andruckrollen parallel bieiben
und Uber die Rollenbreite einen gleichméaBigen Andruck gewéhr-
leisten.

Die Parallelitat der Andruckrollen muf3 unter Baustellenbedingun-
gen einfach und sicher kontrolliert sowie eingestellt werden
kénnen.

6.6 Besondere Hinweise

Zum Teil werden bei SchweiBmaschinen werkseitig speziell fur
eine Anwendung und eine Dichtungsbahn bestimmte Schweil3-
parameter fest eingestellt. Es kann in diesen Féllen auf eine
Anderung dieser Parameter auf der Baustelle verzichtet werden,
wenn sichergestellt ist, da3 die unterschiedlichen aufBeren Be-
dingungen Ober die anderen Schwei3parameter ausgeglichen
werden kdnnen.

Zur Zeit werden beim Heizkeilschwei3en Maschinen erprobt, bei
denen die SchweiBparameter und teilweise die duBeren Bedin-
gungen (zum Beispiel Luft- und Bahnentemperaturen) daten-
maBig erfaBt und ausgedruckt werden kdnnen. Damit soll doku-
mentiert werden kénnen, ob die Schweif3bedingungen wahrend
des SchweiBens konstant gehalten wurden. Anforderungen an
solche Datenerfassungssysteme lassen sich aufgrund der nur
begrenzt vorliegenden Erfahrungen noch nicht formulieren.

7 Anforderungen an SchweiBgerate

Als Schwei3gerate werden Vorrichtungen zum SchweiBBen von
Dichtungsbahnen bezeichnet, die von Hand gefiihrt werden und
bei denen der Fligedruck entweder Gber das Gerat selbst (zum
Beispiel die Dise), den Schweif3zusatz oder Gber Zusatzgerate
(Andruckrollen) manuell aufgebracht sind. Es wird unterschieden
nach:

- Extrusionsschwei3geraten
- Warmgasschweif3geraten

Diese SchweiB3gerate werden vomehmlich bei kirzeren Naht-
langen, bei schwer zuganglichen Naht- und AnschluBBbereichen
sowie bei Nachbesserungsarbeiten eingesetzt.

7.1 ExtrusionsschweiBgerite

Mit den Extrusionsschwei3geraten werden Dichtungsbahnen aus
Polyolefinen geschweiBt. Es werden ausschlieBlich Auftragnéhte
hergestelit. ExtrusionsschweiBgerate bestehen aus folgenden
Funktionselementen:

- Vorwarmsystem mit Regeleinheit
zum Vorwarmen der Fugeflachen

- Plastifiziersystem mit Regeleinheit
zum Plastifizieren des SchweiBzusatzes

— Schweiischuh
zum Aufbringen des Schwei8zusatzes auf die Fugeflachen
und zur Formgebung der Naht

7.1.1 Vorwérmsysteme

Die Vorwarmung der Fligeflachen kann sowoh! mit Warmgas als
auch mit Warmestrahlung erfolgen.

Warmgassystem

Warmgassysteme bestehen aus Geblase, Heizaggregat, Regel-
einheit und Dise.
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Fur eine werkstoffgerechte und gleichmagige Vorwarmung der
Fugeflachen sind an das Vorwarmsystem im Grundsatz die glei-
chen Anforderungen zu stellen wie an die Warmgassysteme bei
den WarmgasschweiBmaschinen:

— auf die Dichtungsbahn, deren Oberflaichentemperatur und die
Schweifgeschwindigkeit abstimmbare Heiz- und Geblaselei-
stung

— gleichmaBige Warmgastemperatur und Austrittsgeschwindig-
keit beim SchweiBBen Uber die Breite der Figeflache

— gleichmaBiger, einstellbarer Abstand der Dise von der Fiige-
flache

Die Warmgastemperatur muB3 getrennt von den {brigen Verfah-
rensparametern bis zu einer Temperatur von mindestens 350°C
stufenlos eingestelit, mit einer maximalen Abweichung von
+ 20°C geregelt (gesteuert) sowie abgelesen werden kdnnen.

Die Warmgastemperatur ist beispielsweise Giber einen fest einge-
bauten Temperaturfihler im Rohr der Warmgaszufuhrung kurz
vor der Dise zu messen. Fur Kontrollmessungen ist an dieser
Stelle eine Vorrichtung vorzusehen, die reproduzierbare Messun-
gen mit einem Temperaturfiihler erlaubt.

Die erforderliche Warmgasmenge kann niedriger sein als bei den
Warmgassystemen fir die SchweiBmaschinen. Sie muf3 ausrei-
chend genau konstant gehalten und kontrolliert werden konnen.

Die Regelung der Warmgastemperatur und die Einstellung der
Warmgasmenge mussen getrennt vom Temperiersystem fir die
Plastifiziereinheit moglich sein.

Warmestrahlungssystem

Warmestrahlungssysteme bestehen aus der Strahlereinheit und
einer Steuereinheit.

Um eine gleichbleibende und gleichméaBige Vorwarmung der Fi-
geflachen zu erreichen, ist bei den Strahiungssystemen beson-
ders darauf zu achten, daf3 der Abstand zu den Figefiachen ge-
nau eingestelit werden kann und beim SchweiBen konstant
bleibt, um Werkstoffschadigungen zu vermeiden.

7.1.2 Plastifiziersystem

Mit dem Plastifiziersystem wird der SchweiBzusatz (Granulat
oder Draht) aufbereitet (plastifiziert). Als Plastifiziereinheit kon-
nen Extruder oder beheizte Zylinder eingesetzt werden. Fir eine
werkstoffgerechte Plastifizierung und gleichméaBigen AusstoB3
des plastifizierten SchweiBzusatzes werden folgende Anforde-
rungen gestelit:

~ auf den Nahtquerschnitt abgestimmte Plastifizierleistung

~ getrennt von den anderen Temperiersystemen regelbare Mas-
setemperatur des SchweiBzusatzes

Die Massetemperatur muB3 unabhéngig von den ibrigen Verfah-
rensparametern mit einer maximalen Abweichung von + 10°C
geregelt und kontrolliert werden kdnnen.

Die Massetemperatur ist iiber einen fest eingebauten Tempera-
turfGhler im Masserohr kurz {iber dem Schwei3schuh zu regeln.

7.1.3 SchweiBschuh

Uber den SchweiBschuh wird der plastifizierte SchweiBzusatz
auf die Fugeflache aufgebracht.

Der SchweiBschuh mu3 aus temperaturbestandigem und anti-
adhasivem Material mit geringer Warmeleitfahigkeit bestehen.
Zur Zeit werden vornehmiich gleitfahige und leicht mechanisch
zu bearbeitende Materialien, zum Beispiel PTFE, eingesetzt.

Der SchweiBschuh ist in SchweiBrichtung gesehen vome ge-
schlossen. Er stitzt sich beim Schweilen iber die Langskanten
beidseitig auf den Dichtungsbahnen ab. Ausbildung und Geome-
trie der Andruckzone des Schuhs bestimmen Form und Abmes-
sungen der Auftragnaht.

Fur eine fachgerechte und gleichméaBige Nahtqualitét der Auf-
tragnaht muB der SchweiBschuh in Anlehnung an die Richtlinie
DVS 2207-4 wie folgt ausgebildet sein:

— Andrucklange des SchweiBschuhs von mindestens 35 mm, um
den erforderlichen Flgedruck aufbringen zu kdnnen

— Breite der Andruckzone (Wdlbung) mindestens 30 mm

— etwa 5 mm breite, seitliche Aufstandsflachen mit allseits gerun-
deten Kanten, um das Schwei3gerat fachgerecht fihren zu
konnen und einen seitlichen Austritt des SchweiBzusatzes
weitgehend zu verhindern

— Fohrungshilfe an der Vorderseite des SchweiBschuhs, um das
Gerat mittig auf dem StoB fuhren zu konnen.

7.2 WarmgasschweiBgerite

Mit den Warmgasschwei3gerdten werden vomehmlich dinne
und vergleichbar flexible Dichtungsbahnen geschweif3t.

Es werden nach diesem Verfahren zur Zeit vomehmlich Uber-
lappnéhte hergestellt. Die Fiugekraft wird dabei getrennt mit be-
sonderen Andruckrollen aufgebracht. Eine Kontrolle des Fuge-
drucks ist nur qualitativ Uber den austretenden Schwei3wulst
méglich.

Das Warmgasschweif3gerdt entspricht im Prinzip dem Tempe-
riersystem der WarmgasschweiBmaschinen. Es besteht aus Ge-
blase, Heizaggregat, Regeleinrichtung und Dise.

Durch Zusatzvorrichtungen kdnnen Warmgasschwei3gerate
auch zum WarmgasziehschweiBen mit Draht oder Band als
SchweiBzusatz umgeristet werden.

Far eine werkstoffgerechte und gleichméBige Erwarmung und
Plastifizierung der Fugebereiche ist folgende Anforderung zu er-
fallen:

— ausreichende Heiz- und Geblaseleistung; abgestimmt auf die
Dichtungsbahn und deren Oberflachentemperatur

Die Warmgastemperatur muf3 bis zu einer Temperatur von min-
destens 500°C stufenlos eingestelit, mit einer maximalen Abwei-
chung von +10°C geregelt, angezeigt und kontrolliert werden
kdnnen.

Die Warmgasmenge muB abgestimmt auf Form und Querschnitt
der Diise mindestens + 50 I/min betragen und ausreichend kon-
stant gehalten werden kdnnen.

Die Warmgastemperatur ist beispielsweise iiber einen fest einge-
bauten Temperaturfihler kurz vor der Diise zu regeln. Fir Kon-
trollmessungen ist an dieser Stelle eine Vorrichtung vorzusehen,
die reproduzierbare Messungen erlaubt.

8 Normen und Richtlinien

DIN 1910-3 SchweiBen; SchweiBBen von Kunststoffen, Verfahren
(09.77)

DIN16960-1 Schwei3en von thermoplastischen Kunststoffen;
Grundsatze (02.74)

DVS 2207-4 SchweiBBen von thermoplastischen Kunststoffen; Ex-
trusionsschweif3en — Tafeln und Rohre (07.93)

SchweiBzusatze fir thermoplastische Kunststoffe;
Geltungsbereich, Kennzeichnung, Anforderung,
Prifung (11.79)

DVS 2225-1 Figen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werk-
stoffen im Erd- und Wasserbau; Schwei3en, Kle-
ben, Vulkanisieren (02.91)

DVS 2225-2 Fugen von Dichtungsbahnen aus polymeren Werk-
stoffen im Erd- und Wasserbau; Baustellenprifun-
gen (07.92)

DVS 2211




