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Schweillen von Thermoplasten
Allgemeines iiber das Schweillen von Thermoplasten

Thermoplaste haben gegeniber anderen Kunsistoffen wie Duroplasten
und Elastomeren den Vorteil, dass sie durch Warmeeinwirkung
erweichen und plastisch - flietfdhig werden und daher schweilibar sind,
Im Vergleich zu Niet-, Schraub- und &hnlichen Verbindungen liefern
Schweilungen flissigkeitsdichte Verbunde mit oft glatter, ungestorter
Oberfliche, ohne Kerbwirkungen und mit gleichmaliger
Spannungsverteilung. Der Heimwerker wird sich daher diese in der
Technik viel angewendete Verbindungsmdglichkeit nicht entgehen
lassen. Hier seien nur wenige Beispiele vermerkt:

s Polyethylen: Regenwassertanks, Teichiolien, Kanister

= Polypropylen: Gartenmobel, Abwasserrohre, Behalter im
Haushalt (Eimer, Korbe)

= PVC: Teichfolien, Abwasserrohre, Regenrinnen

« ABS: Jetbags, Zweiradkarosserieteile

Der Heimwerker will sich aber auch aus Tafelmaterial - Zuschnitten
Kasten, Behélter, Schalen und so weiter zusammenbauen oder muss die
Stole von Treppenhandldufen verschweillen oder
PWVC-FuRbodenfliesen oder PVC-Folien filissigkeitsdicht verbinden. Auch
Thermoplast-Rohre und Schlduche, z.B. Gartenschlduche, fiigt man
vorteilhaft durch Schweillen.

Das Heilluft-Schweiliverfahren (Warmgas-Schweillen)

Die Bezeichnung ,Warmgas“-Schweiten (WG) hat historische Ursachen.
Am Anfang der Kunststoffverarbeitung wurden die Schweillgerate
tatsdchlich mit Gas beheizt. Am Schweillgerdt erwédrmte eine
Gasflamme die durch eine Rohrspirale strémende Luft, mit der dann die
Kunststoffwerkstiicke geschweilit werden konnten. Dieses Verfahren war
natlrlich nicht ganz ungefdhrlich und auch nicht sehr praktisch, So
wurden im Laufe der Zeit elekirisch beheizie Gerdte entwickelt, die
neben einem besseren Handling auch eine sehr genaue
Temperatureinstellung ermoglichen.



Trotzdem hat sich die Bezeichnung ,Warmgasschweiflen“ bis heute
gehalten und soll auch hier verwendet werden.

Das Schweifllen von Thermoplasten erfordert folgende Arbeitsgdnge:

e Vorbereiten der Schweiliflachen,

e Erwdrmen der Schweil’zonen,

e Zusammenfligen der zu verbindenden Teile unter gleichzeitigem
Aufbringen des Schweilddrucks,

¢ Abkihlen der Schweilinaht unter Aufrechterhalten des Drucks,

o Entlasten des geschweilten Materials vom Druck,

¢ Nacharbeit der Schweif3naht.

Die Giite einer Schweildverbindung wird durch das
~Wertigkeitsverhaltnis* ausgedriickt. Darunter versteht man das
Verhaltnis der Festigkeit der Schweiltverbindung zu derjenigen des
Grundwerkstoffs. Meist ist man mit Wertigkeitsverhaltnissen von 0,6 bis
0,8 zufrieden. Dies bedeutet, dass die Festigkeit der Schweillverbindung
60 bis 80 % der Festigkeit des Grundwerkstoffes erreicht. Ein guter
Schweiler erreicht jedoch durchaus, je nach Werkstoff, auch Werte bis
zu 100 %.

Allgemeines liber das WG-SchweiBverfahren

Beim Warmgasschweillen werden die zu verbindenden Flachen und der
meist in Stabform angewendete Zusatzwerkstoff gleichzeitig mit
Warmiuft auf Schweilltemperatur erwdrmt und unter Druck verschweilit.
Die Warmluft tritt aus der Runddise des Warmgasschweil3gerats aus,
das mit einer Hand unter senkrechten Pendelschwingungen gefuhrt wird,
wahrend mit der anderen Hand der SchweiRzusatzwerkstoff gehalten
wird. Mit diesem Vorgehen, wegen der Pendelbewegungen auch
Fachelschweillen genannt, erzielt man jedoch relativ geringe
Schweillgeschwindigkeiten. Man entwickelte daher das Zieh- oder
Schnelischweiffen, bei dem anstelle einer Runddise eine
SchnellschweilRdise angewendet wird, in der das thermoplastische
Grundmaterial und der Zusatzwerkstoff gut vorgewarmt werden, und mit
der man gleich auch den Zusatzstab in die Schweilzone eindriickt.

Die Fachelschweiflmethode wird in der Regel nur noch an schlecht
zuganglichen Stellen und engen Radien angewandt, da sie langsam ist
und einige Ubung erfordert.



Wofiir wird das WG-SchweiRen angewendet?

Das WG-Schweillen ist eines der wichtigsten handwerklichen und dazu
das A&lteste Schweillverfahren flir Thermoplaste. Seine erfolgreiche
Anwendung erfordert aber einige Ubung. Es wird vor allem zum
Verbinden von Tafelzuschnitten fir den Bau von Behaltern, Kasten,
Kanalen, Schachten, Rinnen, Auskleidungen sowie Fullbodenbeldagen
angewendet. Weitere Beispiele sind das Verbinden von Kunststoffrohren
flr Abluft, Ab- und auch Trinkwasser sowie von thermoplastischen Profi-
len, zum Beispiel Dachrinnen und Fensterprofile.

An sich sind sdmtliche Thermoplaste so schweifibar. Ublich und oft
angewendet wird das Warmgas-Schweilten zum Verbinden von PE hart
und weich, PP, PVC hart und weich sowie schlagzadhem PVC, ferner
auch ABS und PMMA. Unterschiedliche Thermoplaste, auch wenn sie
naher verwandt sind, mit dem Heil3luft-Schweiltverfahren zu verbinden,
muss abgeraten werden. Ein Ausnahmefall ist das WG-Schweilten von
PVC-hart mit PMMA oder das Verbinden von zwei PMMA-Werkstiicken
mit PVC-Schweilistaben. An die Festigkeitseigenschaften einer solchen
Kombination darf man aber keine besonders hohen Anspriiche stellen.

Apparate und Hilfsmittel zum WG-Schweillen

Zuerst braucht man ein Warmgasschweil3geréat, das die zum Schweillen
gebrauchte Warmiluft liefert. Fiir den Heimwerker sind elektrisch beheizte
Gerate mit einer Heizleistung von etwa 0,5 bis 1 kW am bequemsten, da
sie direkt an das Ubliche Wechselstromnetz anzuschlieBen sind. Der
notige Luftstrom, der dem Schweillgerat zugefiuhrt werden muss, kann
mit einem kleinen handelsiblichen Kompressor erzeugt werden. Es gibt
auch Gerate, die im Handgriff ein Gebldse besitzen. Diese
WG-Schweiltgerdte sind aber wegen des hdheren Gewichts und des
groferen Handgriffdurchmessers unhandlicher als die Gerate, welche an
ein separates Gebldse oder an eine andere Druckluftversorgung ange-
schlossen werden.

Zum WG-Schweiflen sind einige Handwerkszeuge und Hilfsmittel
erforderlich:

e Schraubzwingen und Klemmen zum Fixieren der zu verbindenden
Teile,

e Seitenschneider zum Anschragen der Schweillzusatzstabe,

e Ziehklinge zum Abziehen der Verbindungsflachen und des
Zusatzmaterials,



e Dreikant- und Ziehschaber zum Entfernen von Uberhitztem,
zersetztem Kunststoff aus der Schweillzone,

e Andruckrolle fir die Verarbeitung von Schweillzusatzschniiren aus
PVC weich.

Wie schon erwahnt, braucht man zum Aufbau der Schweillverbindung
einen SchweilRzusatzwerkstoff in Stab- oder Draht- beziehungsweise
Schnurform, der aus dem gleichen Kunststoff bestehen muss wie die zu
verbindenden Werksticke. Meistens werden Rundstabe mit 3 oder 4 mm
Durchmesser angewendet. Flr das Schnellschweillen verwendet man
aber auch dickere Stabe, auch mit rechteckigem, ovalem, dreieckigem
oder anderem Querschnitt, mit denen man den Schweilinahtquerschnitt
in einem Arbeitsgang ausflllen kann.

Schweilbedingungen bei WG-Schweillen

Als wichtigste Bedingung, die beim WG-Schweillen je nach ver-
wendetem Kunststoff zu wahlen, zu kontrollieren und einzuhalten ist,
muss die Temperatur des Schweilligases angesehen werden. Tabelle 1
gibt hierliber Anhaltspunkte. Zur Uberpriifung, ob die aus der Diise des
Schweillgerats austretende Warmluft die richtige Temperatur hat, halt
man in etwa 5 mm Entfernung vor der Dise ein Temperaturmessgerat,
wobei die in der Tabelle aufgefihrten unteren Temperaturen mindestens
erreicht werden muissen. Bei der Verarbeitung von PVC hart kann man
sich von der richtigen Wahl der Temperatur auch dadurch Uberzeugen,
indem man den Warmluftstrom auf ein Stlick PVC lenkt. Dauert es vier
bis funf Sekunden, bis sich das PVC dunke! zu verfarben beginnt, so ist
die Temperatur richtig. Ist das PVC aber nach zwei bis drei Sekunden
schon dunkelbraun, so ist die Heillufttemperatur zu hoch. Bei den
meisten Schweillgerdten muss dann die Luftzufuhr verstarkt oder - wenn
eine solche Reguliermaglichkeit vorhanden ist - die Energiezufuhr
gedrosselt werden. Der erforderliche Druck des Schweillgases betragt
etwa 0,3 bis 0,8 bar, die notwendige Luftmenge etwa 50 Liter pro Minute.
Wird die Luft einer zentralen Druckiuftanlage entnommen, so ist darauf
zu achten, dass die Luft frei von Feuchtigkeit und Olspuren ist.

Eine weitere wichtige Groflle darf beim WG-Schweillen nicht ver-
nachlassigt werden: die Druckkraft, die (Ober den Zusatzwerkstoff
ausgelibt werden muss. Sie richtet sich hauptsachlich nach dem
Durchmesser des Zusatzmaterials, aber auch nach der FlieAfahigkeit
des Thermoplastes. Je dicker der Schweillstab ist und je zadher die
Schmelze des Thermoplasten fliet, umso héher muss die Schweil3kraft
gewahit werden.



Fir PVC hart sollen die Krafte bei 0,7 bis 1,2 kp (7 bis 12 N) fur 3 mm
Schweilistdbe beziehungsweise 1,5 bis 2,0 kp (15 bis 20 N) fir 4 mm
Schweillstdbe betragen. Keinesfalls dirfen aber die Krafte hoher sein,
weil sonst leicht Spannungen in die Schweiltnaht eingefroren werden.
Weil PE und PP besser als PVC-hart flieBen, liegen die fir das
Schweilen dieser Kunststoffe anzuwendenden Krafte etwas niedriger.
Wer sich uber die Hohe der von der Hand ausgelbten Druckkraft im
unklaren ist, kann das Schweilten auf einer Waage Uben. Weil eine
Kraftibertragung von Hand beim Schweiflen von PVC-weich und
anderen gummiahnlichen Thermoplasten sowie von PE weich Uber die
zugehorigen flexiblen Zusatzschnire unmoglich ist, bendtigt man fur
diese Arbeiten eine Druckrolle.

Weiter ist zu beachten, dass je nach Durchmesser des verwendeten
Schweilizusatzmaterials auch die Dlse des Heilluftgerats gewahlt
werden muss. Richtig ist diejenige Diise, deren Offnung etwa ein bis
zwei Millimeter groRer ist als der Durchmesser des Zusatzwerkstoffs. An
allen modernen Gerdten konnen die Dilsen leicht ausgewechselt
werden.

Wie ilibt man das WG-SchweiBen?

Besonders die Verarbeitung von PVC-hart erfordert einige Ge-
schicklichkeit, weil sich dieser Thermoplast recht leicht durch zu starke
Warmeeinwirkung zersetzt und bei zu geringer Erwarmung mangelhafte
Verbindungen entstehen. Die einfachste Mdglichkeit, wie man erste
eigene Erfahrungen im WG-Schweillen sammeln kann, besteht im
Auftragsschweillen von Zusatzstaben (Schweilen von Blindraupen) auf
glatte Tafelabschnitte aus PVC hart oder PE. Hierzu wird am besten ein
Tafelstick von 3 oder 4 mm Dicke mit Klemmen auf einer gegen
Warmeeinwirkung unempfindlichen Unterlage (zum Beispiel aus
Hartpapier wie Pertinax) festgeklemmt, die ihrerseits in einem
Schraubstock horizontal eingespannt ist. Die vorgesehene Schweilzone
wie die Zusatzstdbe muissen natirlich frei von Verschmutzungen,
anhaftenden Spanen vom Zuschneiden und dergleichen sein. Zum
Reinigen darf man keine Flissigkeiten verwenden, die den
Thermoplasten anquellen oder anidsen. Vielmehr empfiehlt es sich, die
Schweil’fldchen und den Schweillstab mit einem Ziehschaber
abzuziehen. Dies gilt vor allem fur Oberflichen von PE und PP, die
langere Zeit gelagert haben, weil sich diese Polyolefine durch
Umgebungseinflisse, zum Beispiel Lichteinwirkung, an der Oberflache
verandern. Schweillstdbe werden mit einer an den Stabdurchmesser
angepaldten Lochschabeklinge oder auch mit Schmirgelleinen (Koérnung
240) behandelt. Eine weitere wichtige Vorbereitung ist das Anschragen
des Zusatzstabes.
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Versdumt man dies, so entsteht zwischen Tafelstiick und dem Anfang
des aufgeschweildten Stabes kein abgerundeter Ubergang.

Wenn die Temperatur des Heilbluftgerdtes dberprift wurde, kann mit
dem Aufschweilten der ,Blindraupen” von links nach rechts begonnen
werden.

FachelschweiBen

Die Erwarmung erfolgt durch eine Runddise. Zunachst wird das Ende
des Schweilldrahtes mit einem Seitenschneider angeschragt.
Anschlielend hait man es an den Anfang der Schweilt¢fuge und erwarmt
es zusammen mit dem Grundmaterial. Die Dise wird dabei pendelartig
bewegt, damit sich der Heilluftstrom auf Grundmaterial und
Schweilldraht verteilt. Durch moglichst senkrechten Druck wird der
Schweilkdraht in Richtung der Schweillnaht geflihrt und wird dabei nur
im Bereich der Drahtkrummung erwarmt. Vor dem Schweilldraht bildet
sich eine Bugwelle und beidseitig des eingeschweiltten Drahtes ein
Schweillsaum.

Schweildraht

SchweiBgerat
~ ~ Runddiise

SchweiBrichtung

Warmiuft

Bild 1

Ziehschweillen

Zuerst wird der Zusatzstab in das Leitréhrchen der Schnellschweiltdiise
eingeftihrt, bis er etwa 2 cm aus der Duse herausschaut. Dann wird die
Oberflache des Grundwerkstoffs an der Stelle mit HeilRluft angeblasen,
an der die Auftragsschweillung beginnen soll. Gewohnen Sie sich bei
dieser Ubung gleich an, die Schweilung direkt an der Kante des Pro-
bestlicks beginnen zu lassen. Beobachten Sie unter guten Licht-
verhaltnissen das Material.



Bei PVC glanzt es zuerst auf, dann gibt es meist kleine Blaschen, die
sich etwas verfarben. Bei PE und PP wird das Grundmaterial matt. Das
ist der richtige Moment, den angespitzten Zusatzdraht, der gleichzeitig
erwarmt worden ist, mit der angeschragten Seite zum SchweilRgerat auf
das Grundmaterial aufzusetzen und fest in das Tafelmaterial
einzudriicken. Nun zieht man die DUse unter entsprechendem Druck
gleichmafig uber das Material. Die Dise sollte so gehalten werden,
dass der Zusatzstab einen Winkel von etwa 45° zum Grundmaterial
bildet.

SchweiBdraht

Warmiuft
. SchweiBgeréit

~ SchweiBirichtung

-, \\\ \\
Bid2

- SchweiBsaum

~ Schweifinaht

Beim Schweiften von PVC muss der Zusatzstab standig mit der freien
Hand nachgefihrt werden, bei PE und PP kann man darauf verzichten.
Wenn der Zusatzstab abreif3t oder seitlich aus der Fuhrungsnase der
Dise hervorquillt, ist die Schweilgeschwindigkeit zu gering. Bei zu
schnellem Schweillen werden Zusatzstab und Grundmaterial nicht
gentgend erwarmt, der Zusatzstab lasst sich dann leicht wieder
abziehen (siehe nachstes Kapitel).

Wenn Heilllufttemperatur und Schweifdtechnik richtig sind, bildet sich vor
dem Zusatzstab sowie seitlich daneben ein kleiner Wulst (Bugwelle) aus
plastischem Material. Die Bildung dieses plastischen Wulstes ist fur eine
gute Schweilverbindung unerldglich. Zur Ubung soliten Sie nun lber die
gesamte Linge lhres Kunststoffzuschnitts einen Zusatzstab dicht neben
dem anderen aufschweiflen. Sie schweillen bis zur Auflenkante des
Tafelsticks und schneiden dann mit einem Seitenschneider oder einer
erwarmten Klinge das (berstehende Schweildstabstilick sauber langs der
Tafelstuckkante ab.
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Der zweite Zusatzstab wird in die zwischen dem ersten aufgeschweifiten
Stab und der Tafeloberflache gebildeten Kehle eingelegt, indem der
Zusatzstab leicht schrag direkt in die Kehle beim Auftragsschweilen
gedriickt wird. Entsprechend sollten Sie weitere Zusatzstabe auflegen.

Unterbrechung des Schweiflens

Wenn eine Unterbrechung des Schweillens notwendig wird (z.B. wenn
der Schweillstab aufgebraucht ist und ein neuer Zusatzstab angesetzt
werden muR) wird der restliche Stab mit einem scharfen, etwas
erwarmten Messer glatt und so tief wie mdglich schrag ausgeschnitten.
Den ebenfalls angeschragten Zusatzstab setzen Sie einen bis zwei
Millimeter vor dem abgeschrdgten Ende der bereits gelegten
Schweillraupe in diese ein. Dann wird die Anschlullstelle mit etwas
hoherem Druck Ubergeschweildt.

Fehler beim WG-Schweifien

Besonders wichtig ist die gleichméafRige Erwarmung von Grundmaterial
und Zusatzwerkstoff. Wird dieser stark und das Tafelstlick zu wenig
erwarmt, kann nicht gentigend Druck auf die Schweillzone ausgelibt
werden. Der Zusatzstab liegt dann ohne rechte Bindung auf dem
Tafelstiick auf und kann leicht wieder abgezogen werden. Ahnliche
Misserfolge ernten Sie, wenn mit zu wenig Druck oder mit zu geringer
Heillufttemperatur gearbeitet wird. Zu hoch gewahite
Heilufttemperaturen oder auch zu langsames Schweillen (zu lange
Warmeeinwirkung auf den Kunststoff) fihren zur Schadigung der Ther-
moplasten, die bei PVC an der Bildung von dunklen oder gar verkohlten
Stellen zu erkennen ist. Zu beachten ist weiter die Haltung des
Zusatzstabes. Er soll (beim Fachelschweiflen) senkrecht gehalten
werden, weil dadurch der ausgeilibte Druck gleichmaflig auf die
Schweiltizone wirkt und der Zusatzstab nicht gereckt wird. Nach
rlickwarts oder vorwarts geneigt gehaltene Schweillstdbe fiihren zu
schlechten Bindungsfestigkeiten und zum Einfrieren von Reck- oder
Stauchspannungen. Wenn eine solche Schweifung erneut erwdrmt wird,
wie dies beim Aufschweiflen einer weiteren Lage notwendig wird, kann
die zuerst gelegte Naht aufreiften. Beim Ziehschweiflen solite der
Zusatzstab ebenfalls nachgefiihrt werden.

Zur Uberpriifung soliten Sie deswegen die abgekiihlte Schweiftung
nochmals mit dem Heifluftgeradt erwarmen. Eine fehlerfreie Schweiflung
darf dabei an keiner Stelle einen Schaden zeigen.



Bei falscher Haltung oder Fuhrung des Schweillstabes besteht die
Gefahr, dass das Material zu stark gestreckt wird. Unzulassig sind
Streckungen um mehr als 20% der Schweilistablange bei PVC-hart. Die
beste Kontrolle, ob ein solcher Fehler gemacht wird, ist die
Langenkontrolle. Markieren Sie dazu zum Beispiel eine Strecke von 100
mm Lange mit Bleistiftstrichen auf dem Zusatzdraht und messen Sie
dann die Ladnge der damit geschweiliten Lage nach. Sie dirfen im
Beispielsfalle dann nicht mehr als 120 mm geschweil’t haben. Beim
Schweilten von PE, PP und PMMA solite die Verstreckung des
Zusatzstabes unter 10 % liegen.

Vorbereitung der Schweilzonen und Nahtformen
MaRgebend fiir die Wahl der Bindenahtart sind die Materialdicke und die
Belastungsart. Allgemein dhneln die beim WG-Schweillen von

Thermoplasten verwendeten Nahte denjenigen fiir das Schweillen von
Metallen.

60-70°

V/ A \\\ Bild 3
oot

Haufig werden der StumpfstoR mit V- oder X-Naht sowie der T-Sto mit
halber V-Naht (,HV-Naht‘) oder mit K-Naht angewendet. Ausfihrlich
wollen wir uns hier nur der V-Naht zuwenden.

Das fir diese Verbindungsnaht Beschriebene gilt sinngemal auch fur
die anderen Nahtformen. Beim Zuschneiden des Thermoplastwerkstoffs
muss bericksichtigt werden, dass durch die Verbindungsnaht etwa eine
Strecke von 0,5 bis 1,0 mm Uberbriickt wird. Zur Vorbereitung der V Naht
werden die zu verbindenden Teile so angeschrigt, dass der
Offnungswinkel 60° betrégt (s. Bild 3). Bei Tafelmaterial (iber 6 mm
Dicke soll dieser Winkel etwa 70° betragen. Allerdings wendet man fur
dickeres Material besser eine X-Naht an. Die beiden Teile sind dann mit
Klemmen auf einer warmebestandigen Unterlage so zu fixieren, dass bei
Anwendung von 2 mm dicken Schweilistaben an der ,Wurzel* zwischen
ihnen ein Abstand von etwa 0,5 mm vorhanden ist.
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Benutzt man flUr das Ausfillen der Wurzel einen 3 mm dicken
Schweillzusatzstab, so erhoht man diesen Abstand auf etwa einen
Millimeter.

Heften

In der Praxis ist es oftmals schwierig, die zu verschweillenden
Werkstlicke durch Schraubzwingen oder dhnlichem in Position zu halten.
Deshalb ist es lblich, die Werkstiicke durch Heften zu fixieren und so
zum Schweilten vorzubereiten. Dabei werden zunadchst beide Teile mit
einer speziellen Heftdiise ohne einen Zusatzwerkstoff (Schweilldraht) an
einigen Stellen miteinander verbunden. Man fiihrt hierbei die Heftduse,
die im Prinzip ein zugespitztes Réhrchen ist, mit leichtem Druck Uber die
Verbindungsstelle der beiden Teile entlang, so dass sie miteinander
verschmelzen. Ist die endgiltige Lage der beiden Teile zueinander
gegeben, kann entweder, wenn es die Festigkeit erlaubt, mit dem
eigentlichen Schweiltvorgang begonnen werden oder aber man heftet
beide Teile vorher komplett. Wenn man mit dem Heftergebnis nicht
zufrieden ist, kdnnen die Teile leicht wieder auseinandergebrochen und
erneut geheftet werden. Zu beachten ist, dass eine Heftnaht niemals die
Festigkeit einer Schweilung mit Zusatzwerkstoff erreicht, sie dient
lediglich zum Fixieren der einzelnen Werkstlicke.

Grundsatzlich sollte man Werksticke, bei denen es auf Dichtigkeit
ankommt, vorher komplett heften, da die Heftnaht leicht auf Risse und
Verbindungsfehler Gberprift werden kann, bevor man die eigentliche
SchweiBung mit einem Draht durchfihrt. Die Temperatureinstellung
entspricht der Schweilltemperatur des jeweiligen Materials. Die
Schweiftgeschwindigkeit wird so gewahlt, dass einerseits beide Teile
ohne Risse miteinander verbunden werden, andererseits aber kein
Material vor der Dise hergeschoben wird, da sich hierbei die Heftdlse
leicht zusetzen kann und nur noch wenig HeiRluft austritt.

Das Heften sollte immer mit den im vorhergehenden Abschnitt
beschriebenen Nahtvorbereitungen einhergehen.
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Schweiflen einer V-Naht

Die erste Schweillstablage, auf Bild 3 die unterste Lage, kann nun in die
Wurzel eingelegt werden.

Dabei ist darauf zu achten, dass sich rechts und links der Wurzellage
genugend ,Schweillschaum” bildet, weil nur dann eine gute Festigkeit
und Dichtheit der ersten Lage gesichert sind. Wie die
Schnellschweilldise bei der Flllung der V-Naht gehalten wird, zeigt Bild
2. Wie die einzelnen Stabe eingelegt werden, ist dem Bild 3 zu
entnehmen. Auf keinen Fall dirfen zwischen den Lagen Hohlrdume
entstehen, und zwischen den duleren Lagen darf man keine Kerben
zulassen. Falls sich durch zu hohe Temperaturen beim Schweillen von
PVC verbrannte, das heillt dunkelbraune oder gar schwarze Stellen ge-
bildet haben, mussen diese auf jeden Fall mit einem Dreikantschaber
weggeschabt werden. Wenn die V-Naht fertig geschweillt ist, und Sie
sich davon Uberzeugen wollen, dass die Bindung der einzelnen Lagen
einwandfrei ist und keine verbrannten Stellen eingeschlossen wurden,
sagen Sie die Schweilung quer durch, gegebenenfalls an mehreren
Stellen, und schauen sich die Querschnittsfliche genau an. Im Schnitt
darf man die einzelnen Lagen kaum noch erkennen. Deutliche
Grenzlinien zwischen den eingelegten Schweillstdben oder zum
Grundwerkstoff hin oder dunkle, verbrannte Stellen beweisen, dass es
dem SchweilRer noch an Ubung fehlit oder das iiberhitzte PVC-Material
besser entfernt werden muss. Bindefehler sind als Linien zwischen den
einzelnen Schweillstablagen deutlich sichtbar.

Nacharbeit einer Schweifinaht

In der Praxis werden Schweillndhte aus lberwiegend wirtschaftlichen
Grunden nicht abgearbeitet. Manchmal stért aber die durch die
Schweiflung unebene Oberflache. Die Abarbeitung kann dann mit Hilfe
eines Kunststoffhobels erfolgen. Dabei muss allerdings sorgfaltig darauf
geachtet werden, dass in der bearbeiteten Oberflaiche keine Kerben
entstehen. Etwa entstandene Riefen und restliche Unebenheiten kénnen
- am besten unter guter Befeuchtung der Oberflaiche mit Wasser - durch
eine Ziehklinge geglattet werden.
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Aufbau anderer SchweiRnaht-Formen

Als weitere Verbindungsmoglichkeit zeigt Bild 5 die Vorbereitung einer
X-Naht, wobei Stofy auf StoR fixiert wird. Die gebrochene Kante ist etwa
1mm breit. Zuerst wird die X-Naht an einer Stelle teilweise
ausgeschweift. Danach wird die Wurzel rund ausgearbeitet und die
Naht wechselseitig symmetrisch ausgeschweif’t. Aus Bild 6 kénnen Sie
entnehmen, wie zum Beispiel ein T-Stol} mit HV- beziehungsweise
K-Naht vorbereitet und verschweift werden.

e
S

2 o :
e X\"‘t RSN
Py 4 "\ \‘\\( - - .

Bild 5

SchweiRen von PVC-FuRboden

Fullbodenbeldge auf Basis von PVC-weich sind schon seit langerem in
Wohnrdumen, Kiichen, Werkstatt und anderen Raumen in bewdhrtem
Gebrauch. Solche Beldge werden als Fliesen oder Bahnenmaterial auf
Stol} verlegt und mit dem Untergrund verklebt. Diese Technik flhrt
jedoch nicht zu absolut flissigkeitsdichten FuRbdden. Fir die
Anwendung von PVC-Belagen in Feucht- und Nassrdumen, z.B.
Badezimmern, Kiichen, Raumen mit Wasch- oder Spilmaschinen, ist es
daher iblich, den Belag flussigkeitsdicht zu verlegen. Dazu werden die
StoRe zwischen den PVC-Bahnen oder Fliesen verschweilt. Wenn die
Schweillnaht sachgemanR hergestellt wird, ist sie absolut dicht. Sie kann
dazu sogar als ,Verzierung" des Fullbodens angelegt werden, indem
man andersfarbige Schweillzusatzschnire wahit. Erforderliche Gerate
und neben den in Abschnitt Apparate und Hilfsmittel bereits
beschriebenen Geraten, benétigt man einen Fugenhobe! oder
Ziehschaber zur Vorbereitung der Stofle bei den bereits geklebten
Bodenbelagen.
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Die Druckibertragung auf Zusatzschnur und Schweilflaiche wird durch
die Ziehdiise besorgt, die zugleich die Zusatzschnur fiihrt. Ferner
braucht man fir das Abarbeiten des Uberstandes von der
eingeschweilRten Schnur ein geeignetes sehr scharfes Messer, am
besten ein ,Viertelmondmesser. Wer viel zu schweiflen hat, wird sich
gerade fir solche Arbeiten des Warmgas-Schnellschweillens bedienen.
Die Schweillbedingungen entnehmen Sie bitte der Tabelle. Die
erforderliche Druckkraft betrdgt 1 bis 3 kp je nach Dicke der
Schweillschnur. Die Schweiltzonen miissen sauber sein und dirfen
weder feucht noch durch Ol und dergleichen verschmutzt sein. Eine
Reinigung erfolgt gegebenenfalls am besten mechanisch, nur in
hartnéckigen Fallen mit Seifenldsung und anschlieBender sorgféltiger
Reinigung mit klarem Wasser. Bei starken Olverschmutzungen wendet
man vorsichtig Brennspiritus oder Wundbenzin (Petrolather) an. Diese
Mittel sollten jedoch nur kurz auf das PVC einwirken. Auf keinen Fall darf
man mit organischen Flissigkeiten wie Trichlorethylen, Essigester oder
Aceton reinigen, weil diese PVC anlésen oder quellen. Zuerst werden
die StoRke zwischen den PVC-Fliesen beziehungsweise Bahnen, die mit
dem Untergrund fest verklebt sein miissen, mit dem Fugenhobel oder
Ziehschaber so geoffnet, dass die PVC Weich-Zusatzschnur passend
eingelegt werden kann. Welche Verhéltnisse dabei einzuhalten sind,
entnehmen Sie bitte Bild 7, je nachdem, ob der Stol} trapezférmig (links)
oder halbrund (rechts) ausgearbeitet wird. Als Schweilt-Zusatzschnur
verwendet man solche mit einem Durchmesser, der um einen Millimeter
groRer ist als die GréRe a in Bild 7. Normalerweise erfordert dies
Schnire mit 4 bis 5 mm Durchmesser. Die Ausarbeitungstiefe t soll etwa
2/3 der Bodenbelagsdicke d betragen. Ublich (fiir Rechtshander) ist auch
beim FulRbodenschweillen das Arbeiten von links nach rechts.

PVC -weich
Bodenbelag
-1 g -~
| i ¥ ¥ -
= = = + Bild 7
" f Z //4 V7
Untergrund

Ubungsbeispiel
Wer solche Arbeiten noch nie gemacht hat, sollte diese erst (iben. Dazu

kann man ein Stiick PVC-Belag fest auf ein Holzbrett mit ReiRzwecken
oder Nageln befestigen. Dann frast man mit dem Fugenhobel entlang
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einem Metall-Lineal eine Nut in das PVC-Stiick ein. Diese wird dann als
Ubungsfeld benutzt.

Nacharbeit der Schweillnaht

Der Uber die ebene Oberflache des PVC-Fuflbodenbelags her-
ausragende Schnurteil (Schweifiwulst) wird mit einem scharfen Messer
(Viertelmondmesser oder &hnliches Werkzeug) sauber und bundig
abgeschnitten.

Schweillen von Folien

Will man Folien aus Thermoplasten (meist PE oder PVC) schweilien,
bietet sich das WG-Schweiltlen geradezu an. Hierzu bendtigt man eine
spezielle Diise, die so genannte Breitschlitzdlise. Sie ist an der
Luftaustritts6ffnung flach ausgefiihrt, so dass man sie zwischen zwei
sich lberlappenden Folienteilen fiihren kann. Zusétzlich bendétigt man
eine Andruckrolle aus Gummi, um den ndtigen SchweilRdruck aufbringen
zu kénnen.

Zum Schweilen werden die beiden Folienteile so vorbereitet, dass sie
sich um etwa 3 bis 5 cm an den Enden Uberlappen. Anschlielend wird
mit der einen Hand die Duse schrdg zwischen beiden Teilen
entlanggefuhrt, mit der anderen Hand unmittelbar hinter der Dase mit der
Rolle der Schweiltdruck aufgebracht. Temperatur (entsprechend der
WG-Temperatur des entsprechenden Materials) und Schweiltdruck sind
richtig gewahlt, wenn an der Kante der oberen Folienlage eine kleine
Waulst entsteht.

Damit die Folie beim Schweillen nicht verrutscht, kann sie vorab an
einigen Stellen mit der Breitschlitzdlise geheftet werden. Zu beachten ist,
dass an diesen Stellen wie auch Uber die gesamte Naht eine
einwandfreie Schweilfung zustande kommt. Der Anfénger solite mit
einigen ProbeschweilRungen beginnen, um die fir dieses Verfahren
nétige Ubung zu erlangen. Die Ubungsstiicke sollten nach der
Schweillung durch ReilRproben getestet werden. Erst wenn das Ergebnis
zufriedenstellend ist, sollte man mit dem Schweillen eines Werkstlickes
beginnen.

Bei der Reparatur von Folien, z.B. Teichfolien verfahrt man auch so wie
oben beschrieben. Der Flicken, natirlich aus dem gleichen Material wie
der Grundwerkstoff, wird in ausreichender Grélke zugeschnitten. Damit
er durch den Warmluftstrom beim SchweilRbeginn nicht wegrutscht,
beschwert man ihn in der Mitte.
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AbkantschweiRen

Oft hat der Heimwerker die Aufgabe, rechteckige Behalter, Winkel oder
U-Profile aus PE oder PP zu fertigen. Dies kann einerseits durch
winkliges Schweiflen von zwei Platten erfolgen oder aber man kann (bei
kleineren Werkstlicken bis ca. 60 cm Breite) die Methode des so
genannten Abkantschweiflens anwenden.

Beim Abkantschweiflen wird an der Stelle, an der man das Material
kanten mochte, mit der Oberfrase eine 90° Nut eingefrast. Diese Nut
sollte so tief sein, dass etwa 2 bis 3 mm Material lGbrigbleibt. Sie wird
anschlieRend von Frasspdnen befreit. Das feste Ende des Werkstlickes
wird nun mit Schraubzwingen auf der Unterlage fixiert. Dann flihrt man
den HeiRluftstrom des WG-Schweillgerdtes (ohne Diise) gleichmaRig
von einem Ende der Nut zur anderen. Dies geschieht so lange, bis die
Flanken der Nut an allen Stellen weich geworden sind. Prifen kann man
dies mit einem spitzen Gegenstand (z.B. Nagel). Er sollte sich leicht in
die erwarmte Zone eindriicken lassen. Vorteilhaft ist auch, wenn man
das Werkstiick so unterlegt, dass die zu erwadrmende Zone keinen
Kontakt zur Auflageflache hat, um mdglichst wenig Warme abzufihren.
Ist die Nut ausreichend erwarmt, biegt man den freien Schenkel in die
gewlinschte Position und halt ihn so lange dort, bis er sich nicht mehr
zurlickbiegt. Dabei entsteht an der Innenseite der Kantung eine
Schweillwulst, die moglichst gleichmalRig ausgebildet sein sollte. Zu
beachten ist, dass beim Abkantschweilen der fertige Winkel beim
Abkihlen etwas nachzieht. Deshalb ist es ratsam, beim Hochbiegen
etwas unter dem gewunschten Winkel zu bleiben.

Tabelle 1: Verarbeitungstabelle

Thermoplast |Heilluft- Schweilkraft (N) | Schweiltkraft (N)
temperatur (C°)* |Runddraht 3 mm |Runddraht 4 mm

PE hart 220 - 280 10 — 16 25-35

PE weich 190 - 250

PP 230 - 280 10 - 16 25-35

PVC hart 300 - 350 8-12 15 - 25

PVC weich 250 - 300 4-8 7-12

* gemessen 5 mm vor der Dise
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Erkennungsmethoden von Kunststoffen

Bei den meisten Fertigprodukten aus Kunsistoff ist es relativ einfach
festzustellen, aus welchem Material sie gefertigt wurden. An einer, maist
nicht direkt sichtbaren Stelle (Boden, Innenseite} sind sie mit einem
dreieckigen Zeichen versehen, das entweder eine Ziffer und / oder eine
Buchstabenfolge enthilt. Die Buchstaben sind das Kiirzel der jeweiligen
Kunststoffsorte, z.B. PS (Polystyrol), PP (Polypropylen), PE
(Polyethylen) oder PVC (Polyvinylchlorid).

Manchmal jedoch fehlen derartige Zeichen oder es handelt sich um
Restmaterial einer Kunststoffplaite. In diesen Fallen scoll die Tabelle
unten helfen, die gdngigsten Kunststoffsorten zu erkennen.

Tabelle 2: Erkennungsmethoden

Griff wachsarlig L PVCw PE PP
hart/glatt | PVCh ABS
Bruch kein Bruch PVC w PE

Weilbruch / PP ABS
zéh

Sprédbruch PVC h
Schwimmtest | schwimmt | PE PP |

sinkt PVCh| PVCw| | ABS
Brenntest entflammbar PE PP | ABS

schwar PVCh| PVCw
entflammbar |

salbst ibschend. PVC h | PVCw
ruftend
| nicht ruend PE PP

| Flamme hell mit blauem PE PP |
Kern |

griingelb PVCh!| PVC W
| Geruch stachend PVCh| PVCw
; siiBilich ABS
nach Wachs, ; | PP
slflich | i
nach Wachs, | PE
stechend
Fingernagel- kratzfest PVCh PP ABS
kratztest nicht kratzfest | PvCw| PE

ABS

1
|

Ahlbhorn Kunststoffe - Miirfelndorf 10 - A-3650 Piaggstall - officei@akuplastics.com
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