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Wolfin

SchweiRanleitung

Wolfin Kunststoff Dach- und Dichtungsbahnen
lassen sich mittels Heilluft- und Quellverschweilsung
(Tetrahydrofuran) homogen und damit dauerhaft
wasserdicht miteinander verbinden.

Grolere Nahtlangen sind vorzugsweise mittels HeiRluft
mit einer fahrbaren Schweifmaschine (z. B.Leister Vari-
mat) zu flgen. Eine Nahtfligung mit Quellschweilfmittel
ist ebenfalls zulassig.

Detailpunkte sollten mittels Heilluftschweilkgerat per
Hand geflgt werden.

Erganzend zu dieser Anleitungist die aktuelle Verlege-
richtlinie zu beachten.

1 NAHTUBERDECKUNG/FUGEBREITE

1.1 NAHTUBERDECKUNG

Die NahtUberdeckungist abhangig von der jeweili-
gen Verlegeart undistin der Wolfin Verlegerichtlinie
beschrieben.

HINWEIS

Beildsemittel- und/oder hitzeempfindlichen Unter-
grunden (z. B. Polystyrol) empfehlen wir bei Quell- bzw.
HeiRluftverschweilsung die NahtUberdeckung zu erhéhen.

1.2 DIEFUGEBREITE BETRAGT BEI:

HeiRluftschweillung mind. 20 mm

Quellschweildung mind. 30 mm

2 LAGERUNG

Die Bahnen mussen vor der Verarbeitung trocken ge-
lagert werden und durfen nichtlangere Zeit ohne Naht-
schluss der Witterung ausgesetzt sein.

Kunststoffe nehmen Feuchtigkeit auf, wodurch sich die
Qualitat der Schweildnaht verschlechtert.

3 PROBESCHWEISSUNG

Verschiedene Materialdicken und wechselnde Klimaver-
haltnisse bedingen unterschiedliche Schweilstemperatu-
renund Schweiltgeschwindigkeiten. Daherist vor Beginn
der Arbeiten und bei Anderung der Witterungsverhalt-
nisse eine ProbeschweilRung auf der vorhergesehenen
Unterlage durchzufuhren. Nach vollstandiger Abkuhlung
der Probeschweildnaht ist die Nahtqualitat zu prifen.

BeiHeiRluftverschweillungist nach einer entspre-
chenden Abkuhlzeit ein Schertest der Naht durchzu-
fuhren. Dieser dient zur Kontrolle der Einstellungen der
Schweilsgerate bei der Heildluftverschweillung.

Eine fachgerecht gefugte Schweilsnaht ldsst sichim
Uberlappenden Bereich der Bahn nicht abscheren, sie
reilst aulRerhalb der Figenaht Uber die gesamte Breite
des Prufsteifens ab. Das Ausreilsen von Bahnenmaterial
im Nahtbereichist ebenfalls zuldssig und zeigt eine
ordnungsgemafe Nahtverbindung. Siehe hierzu auch
Pkt. 8.

Eine Schaumstruktur im Nahtbereich beider Heil’luft-
verschweiltung zeugt von einem hohen Feuchtegehalt
im Bahnenmaterial oder von einer zu geringen Ablufte-
zeit bei Vorbehandlung des Nahtbereiches mit Quell-
schweilRmittel oder Reiniger.

Beider QuellverschweiRungist bei Weilkfarbung oder
beifehlendem Anldsen der Bahnenoberflache von
einem zu hohen Feuchtegehaltim Bahnenmate-

rial oder von einem zu hohen Feuchtigkeitsanteilim
Quellschweilmittel auszugehen.



4 HEISSLUFTVERSCHWEISSUNG

4.1 VORAUSSETZUNGEN FURDIE
VERSCHWEISSUNG

Der Schweilibereich der zu verschweifsenden Bahnen
muss trocken, freivon Schmutz, Staub und Klebstoff-
resten sein. Der Untergrund muss tragfahig und eben-
malsig und ohne Vertiefungen (Fugen) oder Erhéhungen
(Abséatze) sein. Ein unebener Untergrund kann durch
partiell fenlenden Anpressdruck zu Fehlstellen fUhren.

BeiHeilsluftschweilRungen unter Baustellenbedingun-
genist Folgendes zu beachten:

¢ Die Schweilstemperatur ist abhangig vom Schweif3-
gerat, der Schweiltgeschwindigkeit, dem Untergrund
und der Witterung.

* Eine Uberhitzung (Braunfarbung an der Bahnenkante)
der Nahtist zu vermeiden, da dies zur Schwachung/
Vorschadigung des Bahnenmaterials und zu einer Ver-
schlechterung der Nahtfestigkeit fuhrt.

* Die Verschweifung muss mit Anpressdruck erfolgen.
Beim Einsatz eines Heilluftschweillautomaten
ist dieser ggf. mit Zusatzgewichten zu versehen. Die
Druckfestigkeit des Dammstoffes muss dem erforder-
lichen Anpressdruck beim Verschweilten sowie der
jeweiligen Herstellervorschrift entsprechen.

* Spannungsschwankungen durch lange Stromzu-
leitungen oder weitere Stromabnehmer fuhren zu
unterschiedlichen SchweifRnahtqualitdten und sind
auszuschliel3en.

* Der Verarbeiter muss eine ausreichende Kenntnis und
Geschicklichkeit fur die Verschweildung und Verarbei-
tung von Kunststoffbahnen haben.

Die einzelnen Bahnen werden ohne Zugspannung ver-
legt und gemaf der Verlegerichtlinie Uberlappt (siehe
auch Pkt 1.1). Die Verbindung der einzelnen Bahnen
erfolgt durch das Plastifizieren der Uberdeckungs-
flachen mittels Erhitzung (Heilluft). Durch sofortiges,
gleichmalfiges Andrtcken des Nahtbereiches mittels
AndrUckrolle entsteht eine homogene Naht. Faltenim
Nahtbereich sind unbedingt zu vermeiden, da sie zu
Kapillaren fuhren kénnen.

4.2 HANDSCHWEISSGERAT

Es wird generell die Verwendung von stufenlos einstell-
baren Handschweilkgeraten empfohlen. Die orientie-
rende Temperatureinstellung betragt ca. 450°Cund
istabhangig von den Witterungs- und Temperaturein-
flussen sowie von der Schweilsgeschwindigkeit des Ver-
arbeiters.

Verbrennungsruckstéande an der Dusendffnung sind mit
einer geeigneten DrahtbUrste zu entfernen. Zum Errei-
chen eines ausreichenden Anpressdruckes im Naht-

bereichist eine Andrlckrolle aus Silikon erforderlich

(z.B. Witec Andruckrolle, Silikon).
Die Schweifsung wird in drei Schritten durchgefuhrt:

4.2.1 HEFTENDERNAHT

Die Naht wird geheftet, um ein Verschieben der Uber-
lappten Bahnenabschnitte zu verhindern.

4.2.2 VORSCHWEISSEN

Die Vorschweillung verhindert den ungewollten Tempe-
raturabfluss. Esist eine unverschweilste Nahtbreite von
35-40 mm bei Verwendung der 40 mm Duse und von
25-30 mmbeiVerwendung der 20 mm Duse zu belassen.

4.2.3 DICHTSCHWEISSEN

Der eigentliche, letzte Schweildvorgang muss zu einer
luft- und wasserdichten Naht fuhren. Durch sofortiges
und gleichmaliiges Andriicken des plastifizierten Naht-
bereiches durch eine parallel zur DUsendffnung, mit
ca.8 mm Abstand, gefuhrte Andruckrolle entsteht eine
homogene Naht.



4.3 AUTOMATENSCHWEISSUNG

Es sind Schweilsautomaten mit Temperaturmessungin
der Duse und automatischer Temperatursteuerung ein-
zusetzen. Generellist auf einen ausreichenden Anpress-
druck zu achten.

Es mUssenimmer vor Beginn der Schweifsarbeiten Pro-
beschweillungen (siehe Pkt. 3) durchgefuhrt werden.
Die jeweilige Bedienungsanleitung des Automatenher-
stellersist zu beachten.

Interne Schweilversuche bei Raumtemperatur (20 °C)
haben folgende Einstellungen fur Temperatur und Vor-
schub als Orientierungshilfe ergeben:

GERATETYP TEMPERATUR VORSCHUB
Heilbluftschweillautomat  520°C 2,2m/Min
Heilluftschweillautomat  520°C 3,3m/Min

mit spezieller Disen-
geometrie (z. B. Leister
Varimat V2)

Die vorgenannten Werte sind als Unterstutzung zur Ein-
stellung der optimalen Schweildparameter zu verstehen
und entbinden den Handwerker nicht von der notwen-
digen Durchfuhrung von SchweilRproben am Objekt.
Anderungen der Aukentemperatur, der Luftfeuchte des
Untergrundes sowie Wind oder Sonne kénnen die vor-
stehenden Parameter verandern.

Die Verwendung von Ein- und Ausfahrblechen (Material-
starke ca. 0,5 mm) wird empfohlen.

Braunfarbungen/Verbrennungen an der Nahtkante
sowie eine zu deutlich heraustretende/-flieRende
Schweildraupe zeugen von einer zu hohen Schweilstem-

peratur.

5 QUELLVERSCHWEISSUNG

5.1 VORAUSSETZUNGEN FURDIE
VERSCHWEISSUNG

Der Schweilbereich der zu verschweifsenden Bahnen
muss trocken, frei von Schmutz, Staub und Klebstoff-
resten sein. Fur die QuellverschweiRung der Wolfin Bah-
nenist das Witec Quellschweiimittel zu verwenden. Die
QuellschweilRmittelbehalter sind vor und nach Benut-
zung stets fest geschlossen zu halten, da eindringende
Feuchtigkeit die Losungsfahigkeit des Quellschweif3-
mittels beeintrachtigt und hierdurch keine dauerhaft
haltbaren Nahtverbindungen erzielt werden kénnen.
Um Kondensatbildungin den Behaltern zu vermeiden,
solldie Lagerungin belUfteten, temperierten Raumen
und nichtim Freien erfolgen. Die Gebinde sind vor Frost
unddirekter Sonneneinstrahlung zu schitzen. Das
Quellschweilsmittel darf nicht mit anderen Lésungs-
mitteln gemischt werden.
* Beim Umgang mit Quellschweiimitteln ist unbedingt
der Arbeitsschutz zu beachten.
* Der Fugebereich muss trocken und freivon Schmutz,
Staub und Klebstoffresten sein.
¢ Die Quellverschweildung kann bis zu einer unteren
Temperatur von + 8 °C durchgefuhrt werden. Bei nied-
rigen Temperaturen empfehlen wir das Vorwarmen
der Naht bzw. die Lagerung der Bahnen bis zur Verar-
beitungintemperierten Raumen.

Bei zu hohen Oberflachentemperaturen (ca. > 50°C)
im Nahtbereich kann es durch zu schnelle Verdunstung
des QuellschweilRmittels dazu kommen, dass die Naht
nicht fachgerecht und dauerhaft verschweifst wird. Wir
empfehlen beihochsommerlichen Temperaturen, die
NahtverschweiRung aulderhalb der Hauptsonnenein-
strahlung durchzufihren.

Zum Einbringen des Witec-Quellschweildmittelsin

den Nahtbereich der Flachenbahnen sind der Witec
Schnellschweilipinsel oder ungeleimte, vulkanisierte

Flachpinsel einzusetzen.

5.2 SCHWEISSTECHNIK

Zur Erzielung einer homogenen Naht sind folgende

grundlegende Dinge zu beachten:

* Essind ca. 40 g Quellschweilimittel pro Meter Naht
erforderlich. Eine Ubermaliige Dosierungist zu ver-
meiden.

* Uberschussiges Quellschweimittel ist mit einem
geeigneten Tuch umgehend aufzunehmen.

* Aufeinen geraden Verlauf der Schweilinahtbreite
parallel zur Nahtkante ist zu achten.Schweildspitzenim
hinteren Nahtbereich sind zu vermeiden.

¢ Esisteinausreichender Anpressdruck mittels Silikon-
rolle (Witec Andruckrolle) sicherzustellen.



Die Wolfin Bahnen werden ohne Zugspannung verlegt
und gemafR der jeweiligen Verlegerichtlinie Uberlappt
(siehe auch Pkt. 1.1). Das Quellschweilfmittel wird mit
dem Schnellschweifspinsel unter leicht reibender Bewe-
gunginden zu verschweillienden Bahnenbereich einge-
bracht, wobei gleichzeitig die oben liegende Bahn auf die
untere Bahn gedruckt wird.

Befestigungsteller z. B. beilinearer Befestigung
(Kehlfixierung) vor aufgenenden Bauteilen sind von
Quellschweilmittel freizuhalten. Uberschissiges Quell-
schweilmittel wird unmittelbar nach dem Einbringen mit
einer 80 mm Witec Silikonrolle aus der Naht herausge-
rollt. Je kiihler die Temperatur, umso langerist ein ent-
sprechender Anpressdruck auf die Naht aufzubringen.
Beisehrkuhlen Temperaturen kann die Verwendung
eines mit Sand gefuliten Folienschlauches/Sandsackes

vorteilhaft sein.

6 ARBEITSSCHUTZ

Beim Umgang mit Quellschweilmitteln in geschlos-
senen Raumenist fUr ausreichend Be- und Entliftung
zu sorgen. Die Vorschriften fur den Umgang mit Tetra-
hydrofuran sind zu beachten. Es sind entsprechende
Schutzhandschuhe und eine Schutzbrille zu tragen.

7 T-STOSSE

Um die Kapillarbildung bei Mehrfachtberlappungen
(T-StoR) zu vermeiden, ist im Ubergangsbereich zur
tiefer liegenden Bahn der Schweilibereich anzuschra-
gen (z.B. Hobel) und mittels Heilsluft kapillarfrei zu ver-
schweilden.

HINWEIS

Das SchlieRen von T-Stolken mittels Quellschweilimittel
ist nicht zulassig.

8 KONTROLLE DER SCHWEISSNAHTE

Nach Abschluss der Schweilkarbeiten missen alle Nahte
mind. optisch und mechanisch gepruft werden. Hierfur
muss die Schweilinaht abgekuhlt sein.

Werden Fehlstellen gefunden, so mUssen diese mittels
Heillluft nachgearbeitet werden. Kbnnen die Fehlstellen
nicht wieder homogen nachgeschweildt werden, soist
die Fehlstelle mit einer ausreichend bemessenen Dicht-
scheibe zu Uberschweilsen.

Quellgeschweildte Nahte mussen ca. 3 bis 4 Stunden
abluften, bevor die Nahte kontrolliert oder eine Fehlstelle
nachgearbeitet werden kénnen.

8.1 OPTISCHE PRUFUNG

Beider optischen Prufungist die Nahtverbindung durch
Betrachten zu prufen.

BeiFehlstellenist die Gleichmaliigkeit des Nahtbildes
unterbrochen (fehlende SchweifRraupe oder fehlender
Glanz) oder durch einen Spaltim Flugebereich an der
Nahtkante erkennbar. Auch partielle Feuchteansamm-
lungen an der Nahtkante kdnnen einen Hinweis auf eine
Fehlstelle sein.

8.2 MECHANISCHE PRUFUNG

Beider mechanischen Prufungist ein geeignetes Werk-
zeug (Witec Nahtprufer) mit gleichmafiigem Druck an
der Nahtkante entlangzufuhren. Bei Fehlstellen dringt

das Prufwerkzeugin die Naht ein.

HINWEIS

Scharfkantige oder spitze Werkzeuge sind fur die Naht-
kontrolle ungeeignet.

9 NAHTVERSIEGELUNG

Beiden Wolfin Bahnen kann eine Nahtversiegelung mit
Wolfin Flussigfolie hergestellt werden. Der Verbrauch
liegt beica.20g/m.

Beierforderlichem Nachweis der Wurzelfestigkeit nach
FLL Prufverfahren/DIN EN 13948 (Dachbegriunungen)
ist bei Wolfin Mimmer eine Nahtversiegelung erforderlich.
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