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Schweif’en von PVC weich DIN
(Polyvinylchlorid weich) 16

Richtlinien

Welding of nonrigid PVC (nonrigid polyvinyl chlaride). Recommended practice

Die in dieser Norm angegebenen Richtlinien sind von der Arbeitsgruppe 22 ,Sduweilen und Verarbeiten von. Kumm:al/
Halbfabrikaten* des Deutschen Verbandes fiir Sdzwélﬁtedml.k e. V. in Verbinds hul

it dem Arboi

ffe im DNA wusgearbeitet worden.

ff-

Rohrleitungen und. -Tafeln® des.Fachn

Mafle in mm

1. Zweck und Anwendung

Diese Richtlinien sollen eine Ubersicht Gber die Ausfuhrung
der vmsd'uedenen Sd\welﬁvevfahren geben und in Verbm-
dung mit den einschla als Gr

bei Bestellung, Ausfuhrut\g und Abnuhne von Schwmﬁungen
an Erzeugnissen (Tafeln, Folien, Profilen usw.) aus weichem
Polyvinylchlorid (kurz ,PYC weid\" genannt) dienen.
Anmerkung: PVC weich entsteht durch Einarbeiten
von Weichmacher in PVC-Pulver. Die Einfriertemperaturen

dieses Werkstoffes liegen unterhalb der Raumtemperatur und

nehmen mit steigendem Weichmacheranteil ab.

2. Allgemeines

Die Schweiverbindung von PVC weich wird in teigigem

Zustand erzielt. Dazu sina eine bestimmte Schweiitempera-

tur und SchweiBBgeschwindigkeit und die Anwendung von
Druck auf die Schweifistelle erforderlich.

Die giinstigsten Schweifitemperaturen von PVC weich liegen
zwischen 250 und 300°C. Bei Temperaturen unter 250 °C
findet keine ausreichertde Bindung in der Schweilnaht, bei
Temperaturen Gber 300 °C findet eine Zersetzung des PYC
weich statt.

3. HeiBgasschweiBen
3.1 HeiBg hweiflen mit Z

3.11 Schweiflverfahrenl)

Die Beriihrungsflichen der zu verschweifenden Stiicke und
der Zusatzwerkstoff werden durch heife Luft auf Schwei3-
temperatur erwérmt und unter Druck auf den Zusatzwerk-
stoff vereinigt.

Folien unter 1 mm Dicke sollen nach diesem Verfahren nicht
geschweillt werden.

3.12 Schweifigerat

Es werden Schweiflgerdte verwendet, in denen
wasser- und Slfreie Luft (Schweifluft) unter einem Druck von
etwa 0,5 atii zugefihrt und erwdirmt wird (Ausfihrungsbei-
spiele siehe Bild 1 und 2) Die Temperatur der Schweifiluft
(siche Abschnitt 2) wird in 5 mm Abstand vom Ende des
Schweimundstickes gemessen.

erkstoff

1) Eintei

der Sch fahren fir siche DIN 1910 Blatt 3.

Fachnormenausschufl Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
Fachnormenausschu3 Schweiitechnik im DNA

Etektrischer Heizhirper
(auswechselbar)

Rild 1. Elektrisch beheiztes Heiflufi-SchweiBgerét (Beispiel).
Dem Gerd. wird Luft (1000 bis 1500 Liter/Stunde, bis
0,5.atii) zegefithrt, die.beim Vorbeistrdman an elek-
trischen Heizkdrpern .auf die erforderliche Tempe-

ratur (siche Text) erwdrmt wird.

Meizgasdiise
Rohrschiange  fauswechselbar)

Bild 2. Gusbeheiztes HeiBluft-Schweiflgerdi (Beispiel).
Dem Gerdit wird Luft {1000 bis 1500 Liter/Stunde, bis
0,5 ati) zugeflhit, die bei Durchstrémen einer mit
Gas beheizten Rohrschlarige auf die erforderliche
Temperotur (siche Text) erwdirmt wird.

Zum Erzeugen des zum Schweilen erforderlichen. Druckes
auf den Zusatzwerkstoff (Schweilschnur, siche Abschnitt 3.13)
wird eine Andriickrolle verwendet, die gleichzeitig
auch die Schweiischnur fihrt (siche auch Bild 6 und 7). Um
die in Bild 4 und 6 gezeigte Verformung der Srhwelﬂschnur
zu erreichen, mufd die Andriickrolle bei Ver g einer
Schweifischnur von 3 mm Durchmesser eine Hohlkehle von
etwa 0,5 mm Radius auf ihrer Andriickfldiche haben (Bild 6).

3.13 Zusatzwerkstoff

Als Zusatzwerkstoff werden Schniire (SchweiBschnire) aus
PVC weich, meist mit rundem Querschnitt von 3 mm Durch-
messer an aufwdris, verwendet. Bei zu verschweilenden
Folien aus PYC weich kdnnen auch von diesen ahge-
schnittene Streifen (SchweiBsireifen) als Zusatzwerkstoff
verwendet werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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3.14 SchweiBnahtformen?

Die gebrauchlichsten SchweiBnahtformen sind V-Naht
(Bild 3 und 4), X-Naht und Kehlinaht. Der Offnung inkel
der SchweiBfuge soll 60° betragen (siehe Bild 3). Die Stéfle
in der SchweiBinahtwurzel sollen einen Abstand von 1 bis
2 mm haben (Bild 3).

Bild 3. Vorbereitung einer V-Naht.

2\

Bild 4. Verschweifite V-Naht nach Bild 3.

Verstarkungs streifen

Bild 5. V-Naht mit aufgeschweifs
(siehe auch Bild 8).

e
eiten

Verstérl

- 3

a Andriickrolle und b Mit Andriickrolle in V-Naht
Schweifischnur. eingediiickte Schweiflschnur.

Bild 6. Andriickrolle.

Bild7. NudwechtsschweiBen mit Schweiischnur.
Die Schweifischnur wird mit der Andriickrolle (siehe
quch Bild 6) gefihrt und in die SchweiBnaht ge-
driickt.

Bild 8. Nachrechtsschweilen mit Verstérkungssireifen
{siche auch Bild 5).

Um mit Sicherheit ein Wertigkeitsverhdlinis der Schweifiver-
bindung (siche Abschnitt 3.18) von 0,6 zu erreichen, kann
im Temperaturbereich von 250 bis 300°C mit SchweiBge-
schwindigkeiten von 60 bis 110 mm/min gearbeitet werden.
Niedrigere Temperaturen als 250 °C bedingen unwirtschaft-
liche geringe SchweiBgeschwindigkeiten. Die. Abhiingigkeit
der SchweiBnahtfestigkeit von Schweifitemperatur und -ge-
schwindigkeit fir ein handelstbliches PVC weich ist aus
Bild 9 ersichilich. Die mit der Andriickrolle auszulibende
Kraft richtet sich nach dem Querschnitt der Schweifischnur
und betréigt etwa 1 bis 3 kp.

Uberhitzungen und demit Zersetzungen (siehe Abschnitt 2)
von Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff und SchweiBinght sind
durch Dunkel- bis Schwarzfarbung- erkenntlich. Solche zer-

Auf der Oberflache der abgearbei Naht k& auch
Verstarkungsstreifen aufgeschweilt werden (Bild 5, ferner
auch Bild 8).

3.15 Vorbereitung der zu verschweifien-
den Stiicke

Die Berthrungsflchen der zu verschweifSenden Sticke wer-
den spanend — z.B. durch Schneiden, Hobeln, Schoben,
Frésen, Rospeln, Schmirgeln oder Warmirennen — auf den
Offnungswinkel der Schweilfuge (siehe Abschnitt 3.14) ab-

hréat. Anhaftende Versch P hermisch

2.B. mit der Ziehklinge, dem Schaber oder Schmirgel, ent-
fernt werden.

3.16 Schweifitechnik

Ublich ist das NachrechtsschweiBSen. Die Schweifischnur wird
mit der Andriickrolle, die mit der linken Hand nach rechts
gefihrt wird, in die Schweifuge gedriickt. Dabei werden
SchweiBfuge und Schweifischnur mit Hilfe des SchweiB-
gerdtes auf die Schweifitemperatur (nach Abschnitt 2) er-
warmt (Bild 6und7).

1) Siche Seite 1
2) Begriffe fir StoBarten und Nahtformen siehe DIN 1912, Blatt 1.

tzten Stellen entfernt und nachgeschweifit werden.
(Bei der angegeb Arheitsweise mit der Andrickrolle
werden aufiretende. Zerselzungsprodukie .anden oberen
Rand der SchweiBnoht gedriigkt und knnen dort leicht
entfernt werden.)

3.17 Nacharbeiten der Schweifinaht

Der Uberstehende Schweifiwulst wird mit einem geeigneten
Messer abgearbeitet (Bild 10).

3.18 Giite der Schweilverbindung

For die Giite der SchweiBverbind Bgebend:

a) die Form der Schwei3naht;

b) die Anzahl der SchweiBschnurlagen in der SchweiBnaht.
Wenige dicke SchweiBschniire sind fir die Gute der
Schweifiverbindung glnstiger als viele dinne;

¢) die sorgfiltige AusfGhrung des SchweiBens nach den
angegebenen Richtlinien durch geschulte: und laufend
Uberprifte Schweifier.

Die Giite der SchweiBverbindung wird hinsichtlich der Festig-

keit nach ihrem Wertigkeitsverhdltnis (= Festigkeit der

SchweiBnaht zur Festigkeit des Grundwerkstoffes) bewertet.

g sind
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Bild 9. Abhé&ngigkeit der Sch it von Schw

n

hwindigkeit und Schweifitemperatur.

Beispiel: PYC weich (55 Gew.-% PVC + 45Gew.-

% Weichmacher [Trikresylphosphat]; V-Naht; Offnungswinkel

der Schweififuge 60°; Schweifischnur 3 mm Durchmesser; Kraft auf Andriickrolle 3kp; Priftemperatur 20 °C.

Fir die Gite der Schweifiverbindung ist neben dem Wertig-
keitsverhdltnis die Dichtheit der Schweiinaht von ausschlag-
gebender Bedeutung. Sie wird withrend der Ausfihrung und
nach der Fertigstellung der Schweiinaht auf Auftreten elek-
trischer Durchschléige gepriift.

Bild 10. Abarbeiten des Schweiwulstes mit einem Messer.

3.2 HeiBgasschweiBen ohne Zusatzwerkstoff
321 Schweifverfahrent)

Die Berhrungsfldchen der zu verschweiflenden Stiicke wer-
den durch heiBe Luft auf Schweifltemperatur (siche Ab-
schnitt 2) erwérmt und unter Druck vereinigt.

1) Siehe Seite 1
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322 Schweifigerdt

Es werden die gleichen Schweifigerdte wie beim
Schweilen mit Zusatzwerkstoff verwendet (siehe Ab-
schnitt 3.12). AuBerdem bendfigt man ein geeignetes An-
drickwerkzeug, zB. Rolle, Walze, Anreibholz.

323 Schweifinahtformen?

Die gebréuchlichste Schweifinahtform ist die Uberlappnaht,
bei der eines der zu verschweilenden Stiicke (siche Bild 11)
oder beide vor dem Schweiien abgeschrégt werden. Ab-
geschrigte Kanten verhindern weitgehend Lufteinschliisse
und verbessern das Aussehen der SchweiBnaht. Es ist zweck-
mafBig, das unten liegende Stiick unter einem Winkel von
~ 25° abzuschrégen. Die giinstigste Breite der Uberlappung
ist das Dreifache der Plattendicke.
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Bild 11. Uberlappnaht, unten liegendes Stiick abgeschréigt.
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324 Vorbereitung der zu verschweiflen-
den Stiicke

sinngemd&f wie nach Abschnitt 3.15.
2) Siehe Seite 2
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