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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das SchweilRen von flexiblen, polymeren
Dichtungsbahnen, die zur Herstellung von Abdichtungssystemen in

— Tunneln mit geschlossener und offener Bauweise,
Schachtbauwerken,

— Kavernen,

— sonstigen erdumschlossenen Bauwerken in loser Verlegung

angewendet werden.

Mit dieser Richtlinie soll den zustédndigen Behérden, den Bauher-
ren, den Planern, den Ausfiihrenden und den Verantwortlichen

im Bereich der Qualitatssicherung eine Anleitung fiir die Durch-
fuhrung der Schweil3arbeiten und der SchweiRnahtpriifungen auf
der Baustelle gegeben werden. Sie ergéanzt die Richtlinien des
BMVBW (ZTV-ING) und der Deutschen Bahn AG (Ril 853) sowie
die Empfehlungen der Deutschen Gesellschaft fir Geotechnik
e.V. (EAG-EDT) fur die Abdichtung von Tunnelbauwerken.

Die Richtlinie beriicksichtigt besonders die hohen Anforderun-
gen, die bei den Anwendungen in unterirdischen und erdiber-
deckten Bauwerken an die Gute der Schweilverbindungen und
damit an die werkstoff- und fachgerechte Ausfiihrung zu stellen
sind.

Die Richtlinie gibt Hinweise fir die Verlegung und den Einbau,
soweit diese einen Einfluss auf die Schweiltechnik haben kén-
nen. Ferner werden die Verbindungen zwischen den polymeren
Dichtungsbahnen und anderen polymeren Bauteilen behandelt.

2 Abdichtungselemente

2.1 Dichtungsbahnen

Dichtungsbahnen im Sinne dieser Richtlinie sind industriell
(durch Extrusion oder Kalandrierung) gefertigte Kunststoffdich-
tungsbahnen mit hoher Flexibilitdt aus thermoplastischen Werk-
stoffen. Zur Herabsetzung von Schmelzpunkt, Dichte und Steifig-
keit sowie zur Erhéhung der Spannungsrissbesténdigkeit werden
bevorzugt Werkstoffe verwendet, die aus

— thermoplastischen Polyolefinen (TPO/FPO),

— thermoplastischen Polyolefinen mit teil- oder unvernetzten
Elastomerzuséatzen (TPE-O),

— weichmacherhaltigem Polyvinylchlorid (PVC-P)
hergestellt werden.

Die relevanten Eigenschaften von Kunststoffdichtungsbahnen,
das Verfahren der Konformitdtsbewertung, der werkseigenen
Produktionskontrolle und der CE-Kennzeichnung werden in der
DIN EN 13491 festgelegt. Darliber hinaus gehende Festlegun-
gen an die Qualitat der Dichtungsbahnen ergeben sich aus den
TL/TP-ING (Technische Lieferbedingungen und Technische
Prufvorschriften fur Kunststoffdichtungsbahnen und zugehdérige
Fugenbander), der Ril 853 sowie den EAG-EDT. Die Eignung fir
den jeweiligen Anwendungszweck ist durch Grundlagenpriifun-
gen nach den entsprechenden Richtlinien sowie durch Vorlage
eines gultigen Zertifikats nachzuweisen. Auf der Grundlage des
Zertifikats sind die Dichtungsbahnen mindestens mit folgenden
Angaben zu kennzeichnen:

— Hersteller,
— Produktbezeichnung,

— Technische Spezifikation, auf deren Grundlage das Zertifikat
erteilt wurde (z. B. DIN EN 13491, TL/TP-ING, Ril 853),

Werkstoffart,
Herstellungszeitraum.

Diese Veréffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gultig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

DVS, Ausschuss fir Technik, Arbeitsgruppe ,Fiigen von Kunststoffen*
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Unabhangig von der Werkstoffart sowie der Zusammensetzung
werden die Dichtungsbahnen ausschlieBlich durch Schweilen
gefugt.

Die Dichtungsbahnen werden in der Regel in den fiir die Abwick-
lung am Bauwerk benétigten Langen geliefert. Die Bahnennenn-
dicken betragen Ublicherweise

— bei Abdichtungen gegen Sickerwasser ohne Wasserdruck 2 mm,
— bei Abdichtungen gegen Druckwasser 3 mm,
— in Sonderfallen 4 mm.

Die Oberflache zur Tunnelinnenseite ist bei Abdichtungen in ge-
schlossener Bauweise mit einer zusatzlichen, maximal 0,2 mm
dicken Signalschicht aus artgleichem Werkstoff versehen. Die
Oberflache weist als Fiigehilfe eine durchlaufende SchweilRmar-
kierung entlang einer Langskante auf. Die Oberflaichen der
Kunststoffdichtungsbahnen sind glatt. Fiir besondere Anwendun-
gen (z. B. doppellagige Abdichtungen) kann eine Seite struktu-
riert sein.

2.2 Profilbander

Profilbander werden bei der Herstellung von Abdichtungen von
Tunnelbauwerken in offener und bergménnischer Bauweise ein-
gesetzt.

Die Profilbander sollen die gleiche Formmassenzusammensetzung
wie die Kunststoffdichtungsbahnen aufweisen. Geringfiigige Re-
zepturabweichungen zur Verbesserung der Herstellbarkeit sind
zulassig.

Die Profilbander missen mit der Dichtungsbahn schweilbar
sein. Die Schweileignung (Kompatibilitat) zwischen Kunststoff-
dichtungsbahn und Profilband ist durch SchweiRversuche nach-
zuweisen.

2.3 Befestigungselemente

Die Dichtungsbahnen werden mittels geeigneter Befestigungs-
elemente so befestigt, dass sie beim Betonieren der Innenschale
moglichst wenig auf Zug beansprucht werden. Die Fuigetechnik
der punktuellen Verbindung der Dichtungsbahnen mit den Befes-
tigungselementen (Rondellen) wird im Rahmen dieser Richtlinie
nicht behandelt.

3 Konstruktive Einzelheiten

3.1 Nahtformen Dichtungsbahnen

Die Dichtungsbahnen werden grundsatzlich Uberlappt verlegt
(UberlappstoR). Bei den Fiigenahten wird entsprechend Bild 1a
bis 1c unterschieden in Uberlappndhte mit und ohne Priifkanal
und in Auftragnahte.
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Bild 1a. Uberlappnaht mit Priifkanal.

Die Uberlappnahte mit Priifkanal werden durch Heizkeilschwei-
Ben mit SchweilBmaschinen hergestellt. Die Breite der Teilndhte
muss jeweils mindestens 15 mm, die Breite des Prifkanals min-
destens 10 mm betragen.
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Bild 1b. Uberlappnaht ohne Priifkanal.

Uberlappnéhte ohne Priifkanal werden tberwiegend mit Hand-
schweilRgeraten in einer Breite von mindestens 30 mm erstellt.
Die Bahnen werden zunéchst mit Warmgas vorgeheftet. Bei dis-
kontinuierlicher Arbeitsweise (mit handgefuhrter Andrickrolle)
wird in zwei Arbeitsgéngen, bei kontinuierlicher Arbeitsweise (mit
mechanisch angetriebener Andriickrolle) in einem Arbeitsgang
geschweildt.
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Bild 1c. Auftragnaht.

Auftragndhte werden durch Warmgasextrusionsschweil3en her-
gestellt. Die Breite der Auftragnaht muss mindestens 25 mm be-
tragen. Die Abweichung der Lage der Nahtmitte muss, bezogen
auf die Kante der oberen Dichtungsbahn, kleiner als 5 mm sein.

3.2 Verlegung/Einbau

3.2.1 Dichtungsbahnen

Die ublicherweise abgeléngten Dichtungsbahnen sind ausschlieR-
lich nach den Transport- und Lagerrichtlinien der Hersteller zu
transportieren und zu lagern sowie nach deren Einbaurichtlinien
einzubauen.

Die Arbeiten duirfen nur von einschlégigen Fachbetrieben ausge-
fuhrt werden, die nachweislich in die fachgerechte Weiterverar-
beitung eingewiesen und geschult wurden.

Vor Beginn der Bauausfiihrung ist von dem ausfithrenden Fach-
betrieb ein projektbezogenes Einbaukonzept vorzulegen.

Fur das Schweilen sind ausschlieBlich nach Richtlinie DVS
2212-3 in den entsprechenden Untergruppen ausgebildete und
gepriifte Fachkrafte einzusetzen.

Die Dichtungsbahnen werden uUberlappt verlegt mit einer Min-
destuiberlappung von 60 mm. Die Dichtungsbahnen sind generell
so zu verlegen, dass Kreuzst6f3e vermieden und T-St6Re unter-
einander einen Abstand von mindestens 0,2 m aufweisen.

3.2.2 Profilbander

Profilbander sind ausschlielich nach den Transport- und Lager-
richtlinien der Hersteller zu transportieren und zu lagern. Insbe-
sondere sind sie vor Beschadigung, Verschmutzung, Warme und
direkter Sonneneinstrahlung zu schitzen. Eine kurzzeitige Lage-
rung bis zum Einbau kann auf der Transportverpackung erfolgen,
bei langerfristiger Lagerung empfiehlt sich das flach liegende
Auslegen der Anschlussbander.

Profilbander diirfen beim Einbau keine Deformationen oder Be-
schadigungen aufweisen, welche die spatere Funktionstiichtig-
keit beeintrachtigen.

Der Einbau der Profilbander ist im projektbezogenen Einbauplan
darzustellen.

Die Profilbander missen mit der Dichtungsbahn schweilbar
sein. Die Schweileignung (Kompatibilitat) zwischen Kunststoff-
dichtungsbahn und Anschlussband ist durch Schweilversuche
nachzuweisen.
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Die SchweilRnéhte sind visuell hinsichtlich duRerer Beschaffen-

heit sowie im Kurzzeitschalversuch zu priifen.

3.2.3 Anschluss der Dichtungsbahnen an sonstige Bauteile

Die Dichtungsbahnen kénnen durch Schweien nur an Bauteile
aus artgleichem Werkstoff angeschlossen werden.

Der Anschluss an Bauteile aus nicht artgleichem Werkstoff er-
folgt Uiber eine Los-/Festflanschkonstruktion (Brunnentépfe) oder
durch Adapter mit Klemmschellen (Injektionsstutzen).

4 SchweiBverfahren

4.1 Allgemeine Hinweise

Als baustellengerechte Fiugeverfahren fur Dichtungsbahnen aus
thermoplastischen Werkstoffen werden in der Regel das

— Heizkeilschweilen,

— Warmgasextrusionsschweif3en,

— Warmgasschweilen

eingesetzt.

— Das Heizkeilschweifen wird mit SchweiBmaschinen ausge-

fuhrt.

— Das Warmgasextrusionsschweilen wird mit Schweilgeraten

ausgefihrt.

— Das WarmgasschweiRen wird mit handgefiihrten Schweil3ge-

raten ausgefihrt.

Diese Verfahren unterscheiden sich im Prinzip wie der Fligebe-
reich erwarmt (plastifiziert) wird und auch in der Geometrie der
erzeugten SchweilRverbindung.

Wenn andere Schweilverfahren und Nahtgeometrien, als in die-
ser Richtlinie beschrieben, eingesetzt werden, muss vorher die
Eignung besonders nachgewiesen werden.

4.2 SchweiBparameter

Der Vorgang lasst sich mit den folgenden drei Schweil3parame-

tern beschreiben:

— Temperatur (Warmgas, Heizkeil, Extrudat),

— Schweigeschwindigkeit,

— Kraft (Fugekraft).

Diese drei Parameter beeinflussen sich gegenseitig und sind da-
her aufeinander abzustimmen. Sie beschreiben nur mittelbar den
tatsachlichen thermodynamischen und rheologischen Zustand
der Fugeflachen wahrend des SchweilRvorgangs.

schweiungen auf die aktuellen Baustellenbedingungen abzu-
stimmen.

4.3 Ausfiihrung der Schweilarbeiten

Die Fugeflachen missen trocken und frei von Verunreinigungen
sein. Polyolefine Werkstoffe miissen mechanisch abgearbeitet
werden, wenn nicht beim SchweilRen z. B. durch den Heizkeil die
durch Witterung und/oder Oxidation beeinflusste Schicht aus
dem Bereich der Fugeflachen herausgedriickt wird.

Die Ausfiihrungen von T-St6Ren mit SchweiBmaschinen verlangt
eine besondere Vorbereitung des SchweilRnahtbereichs. An der
bereits gefertigten Naht sind beide Uberlappungen sowie die
hintere Teilnaht sorgféltig abzuarbeiten. Der Ubergang von der
oberen auf die untere Bahn erfolgt in der vorderen Teilnaht. Die-
ser Ubergangsbereich soll durchgehend die Dicke der Dichtungs-
bahn aufweisen.

Die Umgebungsbedingungen kénnen den Schweiflvorgang und
damit die Qualitat der Verbindung wesentlich beeinflussen.

Es ist folgendes zu beachten:

— Bei Nasse, bei Temperaturen unterhalb von +5°C sowie bei
einer relativen Luftfeuchtigkeit von mehr als 80% sind beson-
dere Schutzvorkehrungen zu treffen. Die Wirksamkeit der je-
weiligen MalRnahme ist gesondert nachzuweisen.

— Beim Warmgasextrusionsschweiflen und beim Warmgas-
schweiffen von Hand muss der Untergrund so beschaffen
sein, dass er die erforderliche Gegenkraft fir den Fugedruck
aufnehmen kann.

— Bei allen SchweiRRverfahren missen die Fiigeflachen auf die
fur den jeweiligen Werkstoff erforderliche Schweitemperatur
gebracht werden.

Dabei sollen nur die oberflachennahen zu schweilenden Berei-
che erwarmt werden, um die Warmeausdehnung der Dichtungs-
bahnen im Fugebereich moglichst gering zu halten. In Tabelle 1
sind die Schweilverfahren mit ihren kennzeichnenden Merkma-
len zusammengestellt.

Die Schweilparameter und die Umgebungsbedingungen sind in
Schweilprotokollen festzuhalten. Mit diesen Protokollen muss
eine Zuordnung zum Schweiler, zu den SchweiBmaschinen und
-gerdten (Typ und Kennzeichnung) und zur Naht sichergestellt
sein. Die Anhange 1 und 2 zeigen Muster fur Schweil3protokolle.

HeizkeilschweiBen

Mit dem maschinellen Heizkeilschweilen von Dichtungsbahnen
werden ausschlieRlich Uberlappnahte mit Prifkanal auf gréReren

Die Schweillparameter missen auf die Dichtungsbahn (Werk-
stoff, Dicke, Oberflachenstruktur, Temperatur) und auf die wah-
rend des Schweilens herrschenden Umgebungsbedingungen
abgestimmt werden.

Fur die Qualitat der Schweilverbindung ist es entscheidend, die
SchweiBparameter richtig zu wahlen. Vor dem Beginn der
Schweilarbeiten sind daher die Parameter anhand von Probe-

Langen hergestellt. Es ist durch folgende Merkmale gekenn-
zeichnet:

— Es wird ohne Schweillzusatz geschweifdt.

— Die Fugeflachen werden durch direkten Kontakt mit dem elek-

trisch oder luftbeheizten Heizkeil erwarmt und aufgeschmolzen
(plastifiziert).

Tabelle 1. Ubersicht der Schweiverfahren.

Schweiverfahren | Gerate und Plastifizierung der | Schweizusatz | Nahtform Einsatzbereiche
Maschinen Fiigeflachen
Heizkeilschweilen Schweimaschinen | Kontaktwarme kein Uberlappnaht | Regelnaht, groRe Nahtléangen
HH (elektrisch oder luft- mit Prifkanal
beheizter Heizkeil)
Warmgasschweien | HandschweilRgerate | Konvektion kein Uberlappnaht | Heften, Nachbesserungen,
Wu (kontinuierlich oder | (Warmgas) ohne Priifkanal | Anschlussarbeiten,
diskontinuierliches kurze Nahtlangen
Andriicksystem)
Warmgasextrusions- | HandschweilRgerate | Konvektion Extrudat Auftragnaht Nachbesserungen,
schweilRen (Warmgas) Anschlussarbeiten,
WE kurze Nahtlangen
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— Die Fugekraft wird unmittelbar nach dem Aufschmelzen der
Fugeflachen aufgebracht.

— Die SchweiRmaschinen sind mit einem beidseitig gleichwirken-
den Andrucksystem zum Aufbringen der Flugekraft ausgeristet.

— SchweilRgeschwindigkeit, Heizkeiltemperatur bzw. Warmgas-
temperatur und Fugekraft missen getrennt einstellbar sowie
steuer- oder regelbar sein.

— Heizkeiltemperatur bzw. Warmgastemperatur, Fugekraft und
Schweillgeschwindigkeit werden entsprechend dem Bahnen-
werkstoff, der Bahnendicke und den &uBeren Bedingungen
eingestellt.

Warmgas-Handschweifen
— Es wird ohne SchweilRzusatz geschweif3t.

— Die Fugeflachen werden durch Warmgas (Luft) erwarmt und
aufgeschmolzen.

— Die Fugekraft wird unmittelbar nach Aufschmelzen der Fuige-
flachen von Hand aufgebracht.

— Warmgastemperatur muss stufenlos einstellbar sowie regelbar
sein.

WarmgasextrusionsschweiBen (WE)

Mit dem Warmgasextrusionsschweiffen werden ausschlief3lich
Auftragndhte hergestellt. Es ist durch folgende Merkmale ge-
kennzeichnet:

— Der Schweizusatz wird in einer Plastifiziereinheit (Extruder)
plastifiziert und als Strang Uiber die Dise und den Schweil3-
schuh aufgebracht.

— Die Fugeflachen werden durch Warmgas (Luft) erwarmt und
aufgeschmolzen.

— Der Fugedruck wird beim Aufbringen des Schweilzusatzes
Uber den Schweillschuh aufgebracht.

— Es wird mit einem Schweillzusatz aus artgleichem Grundmate-
rial geschweilfit.

— Extrudattemperatur und Warmgastemperatur miissen getrennt
regelbar sein.

Das Warmgasextrusionsschweif3en von Hand ist auf kleine Naht-
langen, schwer zugéngliche Nahtbereiche, spezielle Anschlusse
und Nachbesserungsarbeiten zu beschranken.

Der vom Extruder im Schweischuh entwickelte Masseschub
schiebt das Gerat vorwérts und bestimmt die Schweilgeschwin-
digkeit. Der Fluigedruck ist so aufzubringen, dass moglichst kein
Extrudat zur Seite austritt.

Als Schweillzusatz ist die gleiche Formmasse wie beim Bahnen-
material zu verwenden. Bei Abweichungen ist die Schweilleig-
nung nachzuweisen. Die Auftragnaht soll zu den Réndern hin
flach und nahezu ohne Waulst auslaufen.

Die Stirnflache der oberen Dichtungsbahn ist im Winkel von etwa
45° anzuschragen. Um ein Auseinanderlaufen der Uberlappten
Bahnen zu vermeiden, werden sie vor dem Schweilen mit
Warmgas geheftet. Der plastifizierte Schweilzusatz wird, unmit-
telbar nachdem die Fiigeflachen die SchweilRtemperatur erreicht
haben, kontinuierlich aufgebracht.

Unmittelbar mit Zufihrung des Schweil3zusatzes wird der Flge-
druck Uber den Schweil’schuh von Hand aufgebracht. Die Schweil-
geschwindigkeit ergibt sich aus dem Extrudataussto und den
SchweiRnahtabmessungen. Eine Nachbehandlung der Schweif3-
naht ist nicht erforderlich.

5 SchweiBmaschinen und SchweilRgerate

Als SchweiRmaschinen bezeichnet man Vorrichtungen zum kon-
tinuierlichen Schweilen, die selbstfahrend sind und die Fugekraft
maschinell aufbringen. Sie werden bei groBen Nahtldngen einge-
setzt.

SchweilRgerdte werden von Hand gefiihrt. Das Aufbringen der
Fugekraft erfolgt manuell. Sie werden vornehmlich fir das Heften
oder bei kirzeren Nahtlangen, bei schwer zuganglichen Nahtbe-
reichen sowie bei Nachbesserungsarbeiten eingesetzt.

Bei allen SchweiRverfahren missen mit den jeweiligen Schweil-
maschinen und Schweil3geradten unter Baustellenbedingungen
durchgehend werkstoff- und anforderungsgerechte Nahtqualitaten
erzielt werden kénnen.

Im Hinblick auf die Nahtqualitat ist im Einzelnen zu gewahrleis-
ten:

— dass die thermische und mechanische Beanspruchung des zu
schweilRenden Werkstoffs beim Schweien gering bleibt,

— dass eine ausreichende Fugefestigkeit bei guter Verformungs-
fahigkeit des Nahtbereichs erreicht wird,

— dass die Schweilnahtabmessungen in den vorgegebenen
Grenzen liegen.

Das setzt voraus, dass die SchweiRtemperatur, die Geschwindig-
keit und die Flgekraft unabhéngig voneinander auf Werkstoff
und Dicke der Dichtungsbahn sowie auf die Witterungsbedingun-
gen eingestellt und wahrend des SchweilRvorganges innerhalb
der zulassigen Toleranzen konstant gehalten werden kénnen.

Im Hinblick auf die Gebrauchstauglichkeit unter Baustellenbedin-
gungen sind folgende Anforderungen zu erfillen:

— Robustheit gegeniiber den mechanischen Beanspruchungen,
die sich aus dem Transport und dem Betrieb ergeben,

— Schutz gegeniiber Feuchtigkeit und Schmutz,
— Gewicht so minimal wie méglich,

— Handgriffe und Bedienungselemente missen ergonomisch
ausgebildet und vor Fehlmanipulationen geschiitzt werden,

— sichere Funktionsféhigkeit im vorgesehenen Temperaturein-
satzbereich,

— leichte Zuganglichkeit aller Bauteile zur notwendigen Reini-
gung und Wartung,

— einfache Handhabung bei Inbetriebnahme und wéahrend des
Betriebs,

— die Maschinen und Gerate miissen den Sicherheitsvorschriften
entsprechen und, soweit gesetzlich vorgeschrieben, mit den
jeweiligen Prifzeichen versehen sein,

— Gerate und Maschinen missen den Européischen Richtlinien
entsprechen.

Der Hersteller oder sein in der Gemeinschaft niedergelassener
Bevollmachtigter ist fur die Ausstellung der EG-Konformitatser-
klarung und die CE-Kennzeichnung verantwortlich. Der Markt-
Uberwachungsbehérde sind auf Verlangen samtliche relevanten
Mess- und Prufdokumente vorzulegen, welche die Einhaltung der
Konformitat mit den Richtlinien bestatigen.

5.1 Anforderungen an Schweifmaschinen

SchweiBmaschinen fir das kontinuierliche Heizkeil- und Warm-
gasschweillen bestehen aus einem Grundgerat, den Funktions-
elementen fir die Schweilparameter Temperatur, Fuigekraft und
Geschwindigkeit.

— Grundgerat zur Aufnahme der einzelnen Funktionselemente,

— Temperiersystem zum Einbringen der Warmeenergie in die Fuge-
ebene,

— Antriebsystem zum Vortrieb der SchweiRmaschine,
— Andrucksystem zum Aufbringen der Flgekraft,
— Funktions- und Prozess-Uberwachung (optional).

Temperiersystem

Das Temperiersystem muss so ausgelegt sein, dass es abge-
stimmt auf die SchweilRgeschwindigkeit eine ausreichende
Schweiltemperatur im Fiigebereich gewahrleistet. Uber die Brei-
te der Fugeflache sollte die Temperaturverteilung gleichmaRig
sein.

Warmgassystem

Die Warmgastemperatur muss bis zu einer Temperatur von min-
destens 550°C stufenlos eingestellt, mit einer maximalen Abwei-
chung von +/-10°C geregelt sowie konstant gehalten werden
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kénnen. Die Warmgasmenge muss unabhangig von den ubrigen
Verfahrensparametern ausreichend konstant gehalten werden
kénnen.

Heizkeilsystem

Die Heizkeiltemperatur muss bis zu einer Temperatur von 420°C
stufenlos eingestellt und beim Schweilen auf +/-5°C geregelt
werden kénnen. Unabhéngig davon sollte die Heizkeiltemperatur
als RegelgroRe so nahe wie moglich an der Oberflache des Heiz-
keils dort gemessen werden, wo die Dichtungsbahn den Kontakt
mit dem Heizkeil verliert.

Antriebsystem

Das Antriebsystem muss so ausgelegt sein, dass die jeweils ein-
gestellte Schweigeschwindigkeit lastunabhéngig innerhalb der
zulassigen Toleranzen konstant bleibt. Die Schweilgeschwindig-
keit muss stufenlos oder in ausreichend feiner Abstufung einge-
stellt, durchgehend auf +/-5 cm/min konstant gehalten werden
kénnen.

Andrucksystem

Die Fugekraft muss auf die Dicke der Dichtungsbahnen stufenlos
oder in ausreichend feiner Abstufung eingestellt, in den zulassi-
gen Toleranzen von +/-100 N konstant gehalten werden kénnen.
Das Andrucksystem muss gegeniiber Dickenschwankungen des
Materials (z. B. T-Sto3) so nachgiebig sein, dass die Fluigekraft
wahrend des Schweilens um nicht mehr als ein Drittel des ein-
gestellten Wertes iberschritten wird.

Das Andrucksystem muss eine gleichméRige Verteilung der Fi-
gekraft auf beide Teilndhte wahrend des SchweilRens einer Naht-
lange soweit sichern, dass die Differenz der Fiigewege zwischen
beiden Teilndhten auf etwa 0,1 mm beschréankt bleibt.

Funktions- und Prozess-Uberwachung

Die Maschinen sollen mittels Funktionstiberwachung dem Bedie-
ner die Einsatzbereitschaft anzeigen. Durch die Anzeige der
Leistungsabgabe Heizleistung und Maschinenvorschub, kann in
Bezug von festgelegten Grundwerten anhand der Probenaht, die
Maschinenbelastung sowie die Netzversorgung kontinuierlich tiber-
wacht werden.

Falls UnregelméaRigkeiten bei der Netzversorgung oder Bescha-
digungen an Maschinenelementen wie Heizelementen, Heizkeilen,
Lagern, Ketten, Fahrgestellen etc. auftreten, kann dies aufgrund
einer Veranderung der Leistungsaufnahme sofort erkannt wer-
den.

5.2 Anforderungen an Schweilgerite

WarmgasschweiRen

Schweilgerate fiir das Warmgasschweifen bestehen aus einem
Heizsystem mit Regeleinheit zum Warmen der Fugeflachen mit-
tels Warmgas. Die Warmgastemperatur muss bis zu einer Tem-
peratur von mindestens 600°C stufenlos eingestellt und mit einer
maximalen Abweichung von +/-10°K geregelt sowie konstant ge-
halten werden kénnen.

Tabelle 2. Art und Umfang der Baustellenpriifungen.

Grundsatzlich gelten fiir Gerate dieselben Anforderungen wie fiir
SchweiBmaschinen.

Warmgasextrusionsschweillen

Schweilgerate fur das Warmgasextrusionsschwei’en bestehen
auf folgenden Funktionselementen:

— Vorwarmsystem mit Regeleinheit zum Vorwarmen der Fugefla-
chen mittels Warmgas,

— Plastifiziersystem mit Regeleinheit zum Plastifizieren des
Schweilzusatzes (Rundprofil, Granulat),

— Schweilschuh zum Aufbringen des Schweilzusatzes auf die
Fugeflache.

Vorwarmsystem

Die Regelung der Warmgastemperatur und die Einstellung der
Warmgasmenge milssen unabhéangig vom Temperiersystem fir
das Plastifiziersystem mdglich sein. Die Warmgastemperatur
muss bis zu einer Temperatur von mindestens 350°C stufenlos
eingestellt und mit einer maximalen Abweichung von +/-10°K ge-
regelt sowie konstant gehalten werden kénnen.

Plastifiziersystem

Das Plastifiziersystem muss in der Lage sein, das Material voll-
standig aufzuschmelzen und zu homogenisieren. Die Tempera-
turschwankung der Masse darf bei kontinuierlichem Betrieb und
bei unveranderter Sollwerteinstellung +/-3 K nicht Giberschreiten
(gemessen im Zentrum der Masse).

SchweiRschuh

Bei der konstruktiven Auslegung des Schweischuhs ist beson-
ders die Anforderung an die Nahtgeometrie zu beriicksichtigen.

6 Baustellenpriifungen

6.1 Art und Umfang der Priifungen

In diesem Abschnitt werden die Priifungen behandelt, die bei der
Bauausfiihrung vor Ort an den SchweiRnahten durchzufiihren
sind. Sie dienen zusatzlich bei den Probeschweilungen zur Ein-
stellung der Schweillparameter.

Alle Baustellenpriifungen sind im Rahmen der Eigeniberwa-
chung durch den ausfiihrenden Fachbetrieb durchzufiihren. Die
Ergebnisse sind vollstédndig und prifbar in Prifprotokollen ent-
sprechend Anhang 3 bis 5 zu dokumentieren.

Im Rahmen einer vom Bauherrn zu beauftragenden Fremduber-
wachung wird die Eigenliberwachung durch qualifizierte Prif-
institute oder Sachverstandige tUberprift sowie durch Kontrollprii-
fungen auf der Baustelle und zusétzliche Priifungen im Labor er-
ganzt.

Art und Umfang der Baustellenpriifungen sind in Tabelle 2 zu-
sammengefasst und nachfolgend beschrieben:

Qualitatskriterium Prifverfahren Priifumfang
Eigeniiberwachung Fremdiiberwachung
auRere Beschaffenheit visuell + Schraubendreher | durchgehend durchgehend
Abmessungen
Querschnitt visuell (GleichmaRigkeit) alle ProbeschweilRungen Stichproben
und Stichproben
Nahtdicke mechanisch alle Probeschweilungen Stichproben
Mechanische Eigenschaften | Schalversuch alle ProbeschweilRungen alle ProbeschweilRungen
und Stichproben
(Sonderfalle)
Dichtigkeit der Nahte Druckluft durchgehend Stichproben

elektrische Hochspannung

Vakuum

Stichproben
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6.2 Priifung auf auBere Beschaffenheit

Die vorgenannten Priifungen erganzen sich nach Art und Um-
fang gegenseitig. Eine Aussage uber die Qualitat einer Naht mit
einem Priifverfahren allein ist nicht méglich.

Die auere Beschaffenheit wird durch Inaugenscheinnahme ge-
prift. Es wird in erster Linie die handwerkliche Ausfithrung der
Naht beurteilt. Unter Zuhilfenahme eines Prifwerkzeugs (abge-
winkelter Schraubendreher) kénnen ungefiigte Bereiche nachge-
wiesen werden.

Es werden alle Nahtbereiche beurteilt. Mit dem Prifwerkzeug
wird die Naht punktférmig von den Nahtkanten aus auf Bindefeh-
ler hin untersucht. An Fehlstellen dringt das Prifwerkzeug ein.

Die visuelle Prifung bezieht sich im Einzelnen auf folgende
Merkmale:

— Form und GleichmaRigkeit des Nahtverlaufs,

mittige Lage und gleichmaRige Randbereiche,

Kerben und Riefen im Nahtbereich,

mittige Lage und gleichmaRige, méglichst wulstfreie Randbe-
reiche bei Auftragnahten,

— glatte und schlierenfreie Oberflache bei Auftragnahten.

Die aullere Beschaffenheit der Naht ist einwandfrei, wenn sie
keine UnregelméRigkeiten und Fehlstellen aufweist. Ortlich be-
grenzte UnregelméRBigkeiten in geringem Umfang, Kerben und
Riefen mit flachen Ubergangen und bis zu einer Tiefe von
0,2 mm mindern die Gebrauchsfahigkeit einer Naht nicht. Bei
gréRBeren und haufig auftretenden UnregelméaRigkeiten sowie bei
Fehlstellen sind die entsprechenden Nahtbereiche nachzubes-
sern.

Um Unklarheiten wahrend der Bauausfilhrung zu vermeiden,
empfiehlt es sich, die Kriterien fur die duRere Beschaffenheit je-
weils vor Baubeginn an Hand von Schweimustern festzulegen.

Eine fachgerechte Beurteilung der duferen Beschaffenheit erfor-
dert besondere Fachkenntnis und Erfahrung. Aussagen zur Dich-
tigkeit und Festigkeit der Naht kénnen nur bedingt abgeleitet wer-
den.

6.3 Priifung der Abmessungen

Es werden die kennzeichnenden Abmessungen der Naht an
streifenférmigen Probekérpern aus der Naht oder an der Naht
selbst ermittelt.

Es kénnen alle Nahtformen gepriift werden. Die Nahtabmessun-
gen geben Hinweise zur Einstellung der Verfahrensparameter im
Rahmen von Probeschweifungen. Sie erlauben Riickschlisse
auf das gleichmaRige Einhalten der Verfahrensparameter beim
SchweiRen.

Die Messungen sind mit geeigneten Messwerkzeugen vorzuneh-
men, Dickenmessungen werden mit Messwerkzeugen in Anleh-
nung an DIN 53370 vorgenommen.

Je nach Nahtform werden die in Bild 1a bis 1c gezeigten Abmes-
sungen ermittelt:

i = gesamte Uberlappung

iy = Uberlappung vorn

i, = Uberlappung hinten

d, = Dicke der oberen Bahn

d, = Dicke der unteren Bahn

by = gesamte Breite der Naht
byt = Breite der vorderen Teilnaht
bno = Breite der hinteren Teilnaht
b, = Breite des Priifkanals

dy = Dicke der Naht

dn1 = Dicke der vorderen Teilnaht
dn2 = Dicke der hinteren Teilnaht
a = AuBermittigkeit, Versatz (bei Auftragnéhten)

Damit Iasst sich das maRgebende Beurteilungskriterium fur die
Nahtdicke bestimmen:

Ady = Fugeweg (Dickenanderung fur die Uberlappnaht)
=(do +dy)—dn
fua = Nahtdickenfaktor fiir die Auftragnaht

=dn/(do + dy)

Es ist nachzuweisen, dass die Nahtabmessungen folgenden An-
forderungen geniigen:

— die Nahtbreiten eingehalten werden,

— die Nahtdicken uber die Nahtlange und Nahtbreite gleichmaRig
sind und in den Bereichen liegen, die fir die Werkstoffdicke
und die Nahtform einzuhalten sind:

0,0 < Ady < 0,60 und
|Adn1 — Adngz| < 0,15 mm fur Uberlappnéhte
1,25 < fya < 1,5 fiir Auftragnahte

Mit den Abmessungen werden Hinweise auf die Einstellung der
Fugeparameter und deren GleichmaRigkeit gegeben. Aussagen
zur Dichtigkeit der Naht sind nicht, zur Festigkeit nur bedingt
moglich.

6.4 Priifung der mechanischen Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften (Festigkeit, Verformungs- und
Versagensverhalten) werden durch Kurzzeitzugversuche qualita-
tiv nachgewiesen. Diese Baustellenpriifungen werden im Rah-
men der Eigeniuberwachung vornehmlich an Probekérpern aus
den Probeschweilungen durchgefiihrt. Sie missen im Rahmen
der Fremdiberwachung durch normgerechte Prifungen im La-
bor ergénzt werden.

Der Zugscherversuch in Anlehnung an DVS 2226-2 sowie der
Schélversuch in Anlehnung an DVS 2226-3 kénnen an allen
Nahtformen durchgefithrt werden. Die Schweiverbindungen
werden entsprechend der tatsachlichen Ausfiihrung geprift. Es
werden mindestens drei streifenférmige Probekérper in einer
Breite von 15 mm verwendet. Der Probekdrper wird so einge-
spannt, dass die Naht mittig und senkrecht zur Zugrichtung ange-
ordnet ist. Die Einspannldnge (Klemmenabstand) beim Zug-
scherversuch sollte 100 mm zuziglich Nahtbreite betragen. Die
Einspannlange und der Klemmenabstand beim Schalversuch
sind nach Bild 1 und 3 der DVS 2226-3 einzuhalten.

Die Prufgeschwindigkeit betragt 50 mm/min.

Der Versuch muss bis zum Bruch bzw. deutlich Gber die Streck-
grenze hinaus gefahren werden.

Das Ergebnis dient zur qualitativen Beurteilung des Verfor-
mungs- und Versagensverhaltens der SchweiRRverbindung. Wei-
terhin kann bei entsprechender Gerateausriistung die Festigkeit
der Verbindung ermittelt werden.

Im Zugscherversuch muss die Verstreckung/Bruch im Uber-
gangsbereich oder im Grundmaterial auBerhalb des Nahtbe-
reichs erfolgen. Der Kurzzeit-Fiigefaktor f; muss mindestens 0,6
betragen.

Im Schélversuch ist Aufschélen zulassig, falls der Schalwider-
stand Rg gréRer als 6 N/mm erreicht wird.

6.5 Priifung auf Dichtigkeit

Bei der durchgehenden Priifung der Nahte auf Dichtigkeit sind
folgende Prifverfahren anzuwenden:

— Uberlappnahte mit Priifkanal
Prifung mit Druckluft

— Uberlappnihte ohne Priifkanal
Prifung mit elektrischer Hochspannung
Prifung mit Vakuum

— Auftragnahte
Prafung mit elektrischer Hochspannung
Prifung mit Vakuum

6.5.1 Priifung mit Druckluft

Die Druckluftpriifung dient zur Dichtigkeitspriifung von Uberlapp-
nahten mit Prifkanal (Doppelnéahten) unter definierter mechani-
scher Beanspruchung.




Seite 7 zu DVS 2225-5

Die Prifgerate (Manometer) missen nach DIN EN 472 der Prif-
gerateklasse 1,0 entsprechen. Der Messbereich soll nicht gréRer
als der 2fache Prifdruck und die Skalierung nicht gréRer als
0,1 bar sein.

Mit der Druckluftpriifung kénnen Uberlappnéhte mit Priifkanal auf
voller Léange in einem Priifvorgang zerstérungsfrei auf Dichtigkeit
gepriift werden.

Die Prufung sollte erst etwa 1 Stunde nach dem Schweien erfol-
gen.

An einem Ende der Naht (Nahtanfang) wird die Vorrichtung zur
Druckluftaufbringung mit Manometer oder Druckschreiber mon-
tiert, die den Prifkanal luftdicht verschliel3t. Hier wird die Druck-
luft eingegeben und zunachst die Durchgéngigkeit der Naht ge-
pruft. Das andere Ende der Naht (Nahtende) wird luftdicht z. B.
durch Warmgasschweif3en oder Klemmeinrichtungen verschlos-
sen.

Der eigentliche Prifdruck von 3 bar (Bahnen auf Polyethylen-
basis) bzw. 2 bar (Bahnen aus PVC-P) wird erst nach etwa
einminutiger Vorbeanspruchung eingestellt, um Anfangsverfor-
mungen zu konditionieren. Dabei kann diese Vorbeanspruchung
héher als der endgiiltige Prifdruck sein.

Die Prufzeit fur die Druckluftprifung betragt 10 Minuten. Nach
Ablauf der Prifzeit wird der Prifkanal am Nahtende geéffnet. Der
Druck (Anzeige auf dem Manometer) muss schlagartig abfallen.

Bei nicht durchgangig prufbaren Nahten sind die Nahte ab-
schnittsweise zu prifen. Bei nicht unmittelbar feststellbaren Feh-
lern sind entsprechend kiirzere Priflangen zu wéhlen, um die
fehlerhaften Bereiche einzugrenzen.

Der Druck am Anfang und am Ende der Priifzeit wird protokol-
liert.

Die Naht gilt als dicht, wenn der Druck im Priifkanal innerhalb der
vorgegebenen Prifdauer um nicht mehr als 10% des Ausgangs-
wertes abfallt.

Die Druckluftpriifung ist eine Dichtigkeitsprifung unter definierter
mechanischer Beanspruchung. Die geringe mechanische Bean-
spruchung bei der Prifung lasst nur bedingt Rickschlisse auf
die Nahtfestigkeit zu.

6.5.2 Priifung mit Vakuum

Die Prufung erfolgt mit durchsichtigen, unterschiedlich geformten
Prifglocken, die mit einer Vakuumpumpe verbunden sind. Die
Glocken weisen am Rand einen umlaufenden Anpressdichtring
auf, damit der Prifbereich luftdicht abgeschlossen werden kann.

Mit der Vakuumpriifung kénnen zerstérungsfreie Dichtigkeitsprii-
fungen von SchweilRnédhten schrittweise ausgefiihrt werden. An
Kehlen, Kanten und Ecken werden entsprechend geformte Glo-
cken verwendet.

Der zu prifende Nahtbereich ist mit einer blasenbildenden Flius-
sigkeit, z. B. Seifenlauge einzustreichen bzw. einzusprihen. An-
schlieRend wird die Glocke aufgesetzt und so angedriickt, dass
die zu prifende Naht etwa mittig zur Achse der Vakuumglocke
liegt und der Unterdruck von etwa 0,5 bar aufgebracht ist. Der
Prufdruck muss mindestens 10 s konstant gehalten werden.

Beim Versetzen der Glocke ist eine Uberschneidung der Priifbe-
reiche von etwa 10 cm einzuhalten. Der Prufdruck wird am Ma-
nometer angezeigt. Das Manometer muss der Genauigkeitsklas-
se 1,6 nach DIN EN 472 entsprechen. Der Messbereich soll nicht
groRer als der 2fache Prifdruck und die Skalierung nicht gréRer
als 0,1 bar sein.

Die Naht gilt als dicht, wenn sich der Unterdruck ziigig aufbaut,
Uber der Prufzeit konstant bleibt und in der Naht keine Blasenbil-
dung auftritt. Auftretende Blasen sind ein Hinweis auf Undichtig-
keiten.

Die Vakuumpriifung ist eine Dichtigkeitspriifung unter definierter
mechanischer Beanspruchung. Diese mechanische Beanspru-
chung lasst keine Ruckschliisse auf die Nahtfestigkeit zu.

6.5.3 Priifung mit elektrischer Hochspannung

Das Prifverfahren beruht auf dem Prinzip der Gasentladung
beim Anlegen einer elektrischen Hochspannung an eine Entla-
dungsstrecke. Das Priifgerat besteht aus einer Hochspannungs-
quelle (Wechselspannung von 60 kV) und einer Elektrode. In der
Praxis haben sich Kugelelektroden als aussagefahiger als Buirs-
tenelektroden erwiesen. Das Verfahren setzt eine Gegenelektro-
de aus leitendem Material an der Ruickseite der Naht voraus.

Grundsatzlich lassen sich mit diesem Verfahren alle Nahtformen
durchgehend auf Dichtigkeit prifen.

Der Nahtbereich muss trocken und frei von Verunreinigungen
sein. Bei einem geschlossenen Feuchtigkeitsfilm ist die Prifung
nicht méglich. Schmutzpartikel kénnen eine Isolierschicht bilden
und die Prifung beeintréachtigen.

Vor Beginn der Priifung ist die Schlagweite von der Gerateelek-
trode zur Gegenelektrode (Kupferdraht, Metallfolie, leitfahiges
PE ...) in Luft und auf trockener Tafeloberflache bei der Prifspan-
nung zu ermitteln. Die Schlagweite ergibt die Strecke, die eine
Undichtigkeit maximal lang sein darf, damit sie erkannt werden
kann. Hohere Luftfeuchtigkeiten und feuchtere Oberflachen ver-
groRern die Schlagweite.

Die Kugelelektrode wird mit einer Geschwindigkeit von 2 bis
3 m/min uber die Naht gefuhrt. Bei Undichtigkeiten tritt ein
Funkenliberschlag auf, der sichtbar und hérbar ist.

Wenn kein Funkeniberschlag auftritt, gilt die Naht als dicht. Die
Grenzen des Verfahrens liegen darin, dass nur Undichtigkeiten
nachgewiesen werden kénnen, deren Lénge innerhalb der
Schlagweite liegt.

6.6 Prifprotokolle

Die Ergebnisse der Baustellenprifungen sind in Prufprotokollen
(Beispiele siehe Anhang 3 bis 5) festzuhalten.

Die Protokolle sind im Rahmen der Eigeniiberwachung durch
den Verleger zu fiihren, durch die Fremduberwachung auf Voll-
standigkeit und fachtechnisch zu priifen und gegenzuzeichnen.

7 Hinweise zu Nachbesserungen

Die Nachbesserungen sind nach den Einbaurichtlinien der Her-
steller vorzunehmen. Im Rahmen dieser Richtlinie werden ergén-
zend dazu nur allgemeine Hinweise gegeben.

Bei den Nachbesserungsarbeiten ist gréRte Sorgfalt aufzuwen-
den, da eine Prifung dieser Arbeiten nach allen Qualitatskriterien
und eine weitere Nachbesserung nur in begrenztem Umfang
mdglich sind.

Die Fugearbeiten im Rahmen der Nachbesserungen sind jeweils
entsprechend Abschnitt 4 dieser Richtlinie auszufiihren.

Die Art der Nachbesserungen hangt von der Gréf3e und Haufig-
keit der UnregelmaRigkeiten und Fehler ab:

— Nachbessern mit Bahnenzuschnitten

Bei gréReren fehlerhaften Nahtbereichen und durchgehenden
Fehlstellen (L6chern) sind Bahnenstiicke oder -streifen aufzu-
bringen. Diese Bahnenzuschnitte miissen mindestens 10 cm
Uber die jeweiligen Fehlerbereiche hinausgehen und sind mit
Warmgasschweif3en oder Warmgasextrusionsschweifen tber
dem Fehlstellenbereich aufzubringen.

— Nachbessern von Nahten auf voller Linge

Durchgehend fehlerhafte Nahte und solche mit durchgehen-
den UnregelmaRigkeiten sind entweder neu zu fiigen oder, auf
voller Lange mit einem mindestens 0,5 m breiten Bahnenstrei-
fen, der beidseitig fachgerecht mittels Warmgasextrusions-
schweifen oder Warmgasschweifung gefugt wird, abzudecken.

Alternativ kann die Naht komplett herausgeschnitten, ein um-
laufender Streifen neu eingesetzt und beidseitig mittels
Schweilmaschinen gefligt werden.

Die durchgefiihrten Nachbesserungen sind zu protokollieren.
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8 Schrifttum
8.1 Normen

DIN EN 13491

DIN EN 472
DIN 53370

DVS 2207-4

DVS 2211

DVS 2212-3

DVS 2226-2

DVS 2226-3

8.3 Literatur
EAG-EDT

Ril 853

TL/TP-KDB

ZTV-ING

Geosynthetische Dichtungsbahnen - Eigen-
schaften, die fur die Anwendung beim Bau von
Tunneln und Tiefbauwerken erforderlich sind

Druckmessgerate — Begriffe

Prifung von Kunststofffolien — Bestimmung der
Dicke durch mechanische Abtastung

8.2 Regelwerke

Schweil3en von thermoplastischen Kunststoffen —
Extrusionsschweifen von Rohren, Rohrleitungs-
teilen und Tafeln — Verfahren, Anforderungen

SchweilRen von thermoplastischen Kunststoffen —
Schweizusatze — Kennzeichnung, Anforderun-
gen, Prifungen

Prifung von KunststoffschweiRern — Prifgruppe
IIl = Bahnen im Erd- und Wasserbau

Prifen von Fugeverbindungen an Dichtungs-
bahnen aus polymeren Werkstoffen — Zugver-
such

Prifung von Fugeverbindungen an Dichtungs-
bahnen aus polymeren Werkstoffen — Schélver-
such

Empfehlungen zu Dichtungssystemen im Tun-
nelbau, Deutsche Gesellschaft fiur Geotechnik
e.V. (DGGT)

Eisenbahntunnel planen, bauen und instandhal-
ten; Modul 10: Abdichtung und Entwasserung

Technische Lieferbedingungen und Technische
Priufvorschriften fir Kunststoffdichtungsbahnen
und zugehdrige Fugenbander; TL/TP KDB

Zusétzliche Technische Vertragsbedingungen
und Richtlinien fur Ingenieurbauten; ZTV-ING;
Teil 5 Tunnelbau; Abschnitt 5: Abdichtung
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Anhang 1: SchweiBprotokoll fiir Uberlappnéhte mit/ohne Priifkanal

SchweiBprotokoll fiir Uberlappnihte mit/ohne Priifkanal

Nr.

Bauvorhaben

Dichtungsbahn

Verlegefirma

Hersteller

Schweiller

Nenndicke in mm

Schweilmaschine/
Schweilgerat

Rohstoff

Schweillnaht-Nr.

Anfang Ende Anfang Ende

Anfang Ende

Anfang

Ende

Uhrzeit

Witterungs-, Umgebungsbedingungen

allgemein

Lufttemperatur in °C

rel. Luftfeuchte in %

Zustand der Dichtungsbahnen

Oberflache allgemein

Schweillbereich

Oberflachentemperatur

SchweilRparameter

Heizkeiltemperatur in °C Einstellung

Schweilmaschine Messung

HeiRlufttemperatur in °C Einstellung

Schweillgerat Messung

Geschwindigkeit in m/min Einstellung

Messung

Fugekraft in N
Schweillmaschine

Einstellung

SchweilRnahtprobe

ProbeschweiRung Nr.

Probenahme aus der Naht Nr.

Bemerkung:

SchweilRer

Datum Unterschrift

Bauleitung (Auftraggeber)

Datum Unterschrift

Fremduberwacher

Datum

Unterschrift
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Anhang 2: SchweiBprotokoll fiir Auftragnahte

SchweiRprotokoll fiir Auftragnédhte Nr.
Bauvorhaben Dichtungsbahn

Verlegefirma Hersteller

Schweiler Nenndicke in mm

Schweillgerat Rohstoff

Schweilnaht-Nr.

Anfang Ende Anfang Ende Anfang Ende Anfang Ende

Uhrzeit

Witterungs-, Umgebungsbedingungen

allgemein

Lufttemperatur in °C

rel. Luftfeuchte in %

Zustand der Dichtungsbahnen

Oberflache allgemein

Schweillbereich

Oberflachentemperatur

SchweiBzusatz

SchweiBparameter

Extrudattemperatur in °C Einstellung
Messung
HeiBlufttemperatur in °C Einstellung
Messung
Schweilnahtprobe
ProbeschweiRung — Anfang Nr.
Probeschweiung — Ende Nr.
Bemerkung:
Schweiller Bauleitung (Auftraggeber) Fremduberwacher

Datum Unterschrift | Datum Unterschrift | Datum Unterschrift
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Anhang 3: Priifprotokoll fiir Uberlappnihte mit Priifkanal

Priifprotokoll fiir Uberlappnihte mit Priifkanal Nr.
Bauvorhaben: Verleger:
Dichtungsbahn: Nenndicke: mm
Fugeverfahren: Schweillnaht Nr.:
I. AuBere Beschaffenheit
Station Nahtverlauf Wulstausbildung Kerben und Riefen Bemerkung
Il. Abmessungen (mm) o
©y
= I
Ady1 = (do + dy) - it ! * EREEREEELRE TR E IR
Adngz = (do + dy) - dn2 0
2
0
Station U1 Uz bN1 bN2 bp dO du do + du dN’l sz AdN1 Asz Bemerkung
lll. Versagensverhalten im Schélversuch O mit Kraftanzeige QO ohne Kraftanzeige
Station | Probenbreite (mm) | Héchstzugkraft (N) | Verformungs- und Versagensverhalten Beurteilung | Bemerkung
IV. Dichtigkeit — Druckluftprifung
Station | Prifparameter: Druck: _ bar Dauer: ___ min Temperatur der Bahn: °C Druckabfall: < 10%
Breite bP Prifbeginn Prifende Differenz Bemerkung
Uhrzeit bar Uhrzeit bar bar Zeit
Verleger Bauleitung (Auftraggeber) Fremdiuberwacher
Datum
Unterschrift
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Anhang 4: Priifprotokoll fiir Uberlappnzhte ohne Priifkanal

Priifprotokoll fiir Uberlappnéhte ohne Priifkanal Nr.
Bauvorhaben: Verleger:
Dichtungsbahn: Nenndicke: mm
Fugeverfahren: Schweillnaht Nr.:
I. AuRere Beschaffenheit
Station Nahtverlauf Woulstausbildung Kerben und Riefen Bemerkung
o) z
Il. Abmessungen (mm) © kel S
1 1 b
\
S . S 1
Ady = (do *+ dy) - dy ’ * £ 0
Uy bn U4 %
Station | Uy U, by do dy dy +d, dy Adn Bemerkung
lll. Versagensverhalten im Schalversuch O mit Kraftanzeige O ohne Kraftanzeige
Station | Probenbreite (mm) | Héchstzugkraft (N) | Verformungs- und Versagensverhalten Beurteilung | Bemerkung
IV. Dichtigkeit
Station | Vakuum
Unterdruck: | Geratetyp: Unterdruck: Geratetyp:
Zeitdauer: Spannung: Zeitdauer: Spannung: Zeitdauer: Spannung:
Verleger Bauleitung (Auftraggeber) Fremduberwacher
Datum
Unterschrift
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Anhang 5: Priifprotokoll fiir Auftragndhte

Prifprotokoll fur Auftragnéhte Nr.
Bauvorhaben: Verleger:

Dichtungsbahn: Nenndicke: mm
Fugeverfahren: Schweil3naht Nr.:

I. AuBere Beschaffenheit

Station Nahtverlauf Waulstausbildung Kerben und Riefen Bemerkung

Il. Abmessungen (mm) - ¢
Uw -1
fNA=dN/(do+du)’ SN T N T o7
Station |U bN bN/2 do du do + du dN fNA Bemerkung
lll. Versagensverhalten im Schélversuch QO mit Kraftanzeige O ohne Kraftanzeige
Station | Probenbreite (mm) | Hochstzugkraft (N) | Verformungs- und Versagensverhalten Beurteilung | Bemerkung
IV. Dichtigkeit
Station |Vakuum Hochspannung Bemerkung
Unterdruck: bar | Geratetyp:
Zeitdauer: s | Spannung: kV
Verleger Bauleitung (Auftraggeber) Fremduberwacher
Datum
Unterschrift




