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Schweillen von thermoplastischen Kunststoffen
Grundsétze
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Welding of thermoplastic materials; general directions

1. Zweck und Anwendung

Diese allgemeinen Richtlinien sollen eine Ubersicht iiber
die verschiedenen Schweif3verfahren fiir thermoplastische
Kunststoffe geben. Zu den in diesem Blatt 1 beschriebe-
nen grundsitzlichen Verfahren werden in Folgeblittern
spezifische Angaben iiber das Schweifen einzelner thermo-
plastischer Kunststoffe gemacht.

2. Warmgasschweifien

2.1. Verfahren?)

Die Verbindungsfldchen werden mit warmen Gasen, im
allgemeinen Luft2), ausreichend erwirmt und unter Druck
ohne oder mit Schweifzusatzwerkstoff, im folgenden
kurz Zusatzwerkstoff genannt, geschweif3t.

2.2. Gerite

In den Schweif3geriten wird das mit einem Uberdruck
von 0,1 bis 0,5 bar zugefiihrte wasser- und olfreie
Schweifgas erwdrmt. Als Schwei3gas wird vorwiegend
Luft verwendet, die von einem Druckluftnetz, einer
Druckflasche oder einem Geblise, das auch im Gerit ein-
gebaut sein kann, geliefert wird. Um eine werkstoff-
gerechte Plastifizierung der Kunststoffe zu gewihr-
leisten, miissen Temperatur und Menge des Schweif3gases
entsprechend einstellbar sein. Einstellmoglichkeiten sind
durch Dosierung der zugefiihrten Schweigasmenge und
der Warmeenergie gegeben.

Man unterscheidet nach der Bauart Handschweif3gerite
und SchweiBmaschinen.

2.2.1. HandschweiBgerite

Das Schweifdgas wird beim Vorbeistromen an elektrischen
Heizkorpern (siehe Bild 1) oder beim Durchstromen
einer flammbeheizten Rohrschlange (siehe Bild 2) auf

die erforderliche Temperatur erwidrmt.

Bei Handschweif3geriten tritt das erwidrmte Schweif3gas
aus einer rohrformigen Diise aus. Wenn der Druck nicht
iiber den Zusatzwerkstoff aufgebracht werden kann, muf3
er durch ein geeignetes Hilfsmittel, z. B. eine Andriick-
rolle, iibertragen werden.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.
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Bild 1. Elektrisch beheiztes Warmgasschweigerit
(schematisch)

MaBe in mm

Fachnormenausschuf3 Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschufl (DNA)
Fachnormenausschuf® Schweitechnik im DNA

Heizgasdiise Schweifigas-Zufuhr
(auswechselbar)  (einstellbar)
Rohrschlange \\\ Griffstuck \
. ‘ - i
TR R RN AR ol vl g
=== \‘/A\\\///A\\\///\\\ V/ \\\ ; ?‘\:: “TEZ-Z--T
_____ o W
T |
Schweifiduse ) /
J Isolierung gegen !
{auswechselbar) / Warmestrahlung
! f
Isoliermantel Heizgas-Zufuhr

{einstellbar)

Bild 2. Gasbeheiztes Warmgasschwei3gerit (schematisch)

Die HandschweiBgerite konnen fiir das Schnellschweif3en
(Bild 3 und 4) mit einer Schnellschweif3diise ausgeriistet
werden, hierbei wird ein Teil des Schweif3gasstromes
zum Vorwirmen des Grundmaterials abgezweigt; der Zu-
satzwerkstoff wird gefiihrt und vorgewdrmt. Die Diise
besitzt an ihrem Ende eine profilierte Flache oder Rolle,
mit der der Schweiffdruck iibertragen wird.
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Bild 3. Warmgasschweif3gerdt mit Schnellschweifdiise
(schematisch)

1) Siehe auch DIN 1910 Blatt 3

2) Sauerstoff und brennbare Gase diirfen in der Regel
aus sicherheitstechnischen Griinden nicht verwendet
werden. Auch bei nichtbrennbaren Gasen, wie Stick-
stoff und Kohlendioxid, ist Vorsicht geboten.

Fortsetzung Seite 2 bis 11
Erlduterungen Seite 11
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Bild 4. Schnellschweifgerit mit Mehrfachdiise und
Andriickrolle (schematisch)

2.2.2. Schweifdimaschinen

In Schweifmaschinen werden die zu schwei3enden Teile

mit einer jeweils eingestellten konstanten Vorschub-
geschwindigkeit und einem jeweils konstanten Druck

geschwei3t. Die Schweifmaschinen konnen von Hand oder
mechanisiert gefiihrt werden. SchweiSmaschinen arbeiten

vornehmlich nach dem Prinzip des Schnellschweifens.

2.3. Zusatzwerkstoffe

Die Zusatzwerkstoffe werden in der Regel in Form von
Staben, Drihten, Schniiren oder Streifen verwendet.

Fiir das Schweifen harter Thermoplaste sind Rundstébe

oder Drihte von 2, 3 und 4 mm Durchmesser iiblich.

AuBerdem gibt es Profilstdbe, z. B. mit dreieckigem oder

ovalem Querschnitt. Weiche Thermoplaste werden mit
Schniiren von 3 mm und groBerem Durchmesser oder

mit Streifen geschwei3t. In der Auskleidungstechnik sind

Streifen von 1 mm Dicke und 15 mm Breite iiblich.

2.4, Nahtarten 3)4)
Ublich sind die in den Bildern 5 bis 13 dargestellten
Schweif3stofarten und Schweifinahtarten.

Darin bedeuten:

dp Durchmesser der,Schweifstébe fiir die Decklage
dg Durchmesser der Schweifstabe fiir die Gegenlage
dy, Durchmesser der SchweiBstébe fiir die Wurzellage
s  Werkstiickdicke

2.4.1. V-Naht am Stumpfstof3 (ohne Gegenlage)

60 bis 700
Vorbereiten der Naht
2195 bis 1
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Schweifden der Naht

mit Rundstiaben

mit Ovalstiben

mit Dreikantstaben

?/

Bild 5. V-Néhte ohne Gegenlage
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Arbeitsvorginge:

1. V-Naht schweiflen

2. V-Nahtiiberhohung abarbeiten
3. Deckstreifen schweifden

Bild 6. V-Naht mit zusatzlichen Deckstreifen

2.4.2. V-Naht am Stumpfstofl (mit Gegenlage)

Vorbereiten der Naht g}/bl_s 700

Schweif3en der Naht

mit Rundstiben

Arbeitsvorginge:

1. V-Naht schweiflen

2. Wurzellage rund ausarbeiten
3. Gegenlage schweif3en

Bild 7. V-Naht mit Gegenlage

2.4.3. V-Naht am Eckstof8 (mit und ohne Gegenlage)
Am Ecksto8 sollten V-Nihte nur dann geschweif3t
werden, wenn die Anforderungen an die Giite der Naht
gering sind. Hochbeanspruchte Eckstoe miissen
entsprechend Bild 8 ausgefiihrt werden.

F—230

Bild 8. Giinstige Ausfiihrung fiir einen Eckstof

3) Begriffe fiir Arten von Schweif3stofl und Schweifinaht
siehe DIN 1912 Blatt 1

4) Fiir die Naht werden Rundstidbe oder geeignete Profil-
stiabe, wie in Bild 5 dargestellt, verwendet.
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V-Naht ohne Gegenlage 2.4.6. K-Stegnaht
Vorbereiten der Naht Schweillen der Naht Vorbereiten der Naht Schweifden der Naht
60 bis 700
Mit Ziehklinge
)\ abgezogen
O
05 bis 1 }) /
!
60 bis 7po

Die Arbeitsvorginge entsprechen Bild 10
(X-Naht). Die Ausarbeitung der Wurzellage
kann bei geringen Anforderungen an die
Giite der Schwei3naht entfallen.

Bild 12. K-Stegnaht mit Doppelkehinaht 4)
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Bild 9. V-Naht am Eckstof3

2.4.4. X-Naht %bigfoo wy
Vorbereiten der Naht "
% :\}\\ Q Bild 13. Uberlappnaht am Uberlappstof

2.5. Vorbereiten der zu schwei3enden Teile

Die Verbindungsflichen der zu schweienden Teile in
den Bildern 5 bis 13 werden spanend abgeschriigt oder,
soweit sie wie z. B. in Bild 11, 12 und 13 nicht ab-
geschrigt sind, mit der Ziehklinge abgezogen.

Die Verbindungsflichen und auch der Schweif3stab
miissen frei von anhaftenden Spinen, Fettspuren und
anderen Verschmutzungen sein. Reinigungsmittel, die
auf den Kunststoff 16send oder quellend einwirken,
diirfen nicht verwendet werden.

2.4.7. Uberlappnaht

Schweiflen der Naht

2.6. Durchfiihren des Schweifens

Die zu schwei3enden Teile sind so vorzubereiten und
auszurichten, daf ein vollflachiger Werkstoffanschluf

Arbeitsvorginge: : erreicht wird.
1. Eine Seite der Naht teilweise schwei3en Wenn moglich, wird in waagerechter Lage (Schweif3-
2. Wurzellage rund ausarbeiten position w nach DIN 1912 Blatt 1) geschweif3t. Beim

Schweiffen mit Zusatzwerkstoff wird der Schweilstab
. . " abgeschrigt und mit der Schnittfliche in der Schweif3-
4. Beide Seiten der Naht wechselseitig fuge aufgesetzt. Unter dauerndem gleichmiBigen Er-
fertigschweiflen wirmen sowohl des Grundwerkstoffes als auch des Zu-
Bild 10. X-Naht satzwerkstoffes werden die Verbindungsflichen der zu
schweiflenden Teile auf Schwei3temperatur gebracht.
2.4.5. HV-Naht Beim Warmgashandschweifen fithrt man mit der Diise
Vorbereiten der Naht SchweiBen der Naht des_ Schweifdgerites eine leichte Pende}bewegung
zwischen Grundwerkstoff und Schweistab im Abstand
von etwa 5 mm von der Schweifstelle aus (siehe Bild 14).
Der Schweiflstab wird senkrecht mit der Hand gefiihrt
und mit gleichmaBiger Kraft fortlaufend in die Schweif3-
fuge eingedriickt (siehe Bild 15).

3. Andere Seite der Naht teilweise schweif3en

Mit Ziehklinge
abgezogen
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Bild 11. HV-Naht mit Kehlnaht4)

4) Siehe Seite 2




