DVS-Merkbléatter und -Richtlinien - Stand 2008-12

August 2004

DVS - DEUTSCHER VERBAND
FUR SCHWEISSEN UND
VERWANDTE VERFAHREN E.V.

SchweiBen von Halbzeugen aus Polyethylen
hoher Dichte (PE-HD) fiir die Abdichtung von
Betonbauwerken im Bereich des Grund-

DVS

Richtlini

D

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

Inhalt:

1 Geltungsbereich

2 Halbzeuge — Tafeln aus PE-HD
3 Dichtungssysteme

4 Hinweise zum Einbau

5 Konstruktive Einzelheiten

51 Nahtformen

5.2  Anschliusse an Bau- und Formteile
6 Schweiverfahren

7 Schweilgerate

7.1  Aligemeines

7.2  Anforderungen

7.2.1 Vorwarmsystem

7.2.2 Plastifiziersystem

7.2.3 Schweiflschuh

7.2.4 Zusatzvorrichtungen (optional)

8 Ausfiihrung der SchweiRarbeiten

9 Baustellenpriifungen

9.1 Art und Umfang der Prifungen

9.2  Prifung der duReren Beschaffenheit
9.3  Prufung der Abmessungen

9.4  Prifung der mechanischen Eigenschaften
9.5  Prifung auf Dichtigkeit

9.5.1 Prifung mit Vakuum

9.5.2 Prifung mit elektrischer Hochspannung
9.6  Priufprotokolle

10 Hinweise zu Nachbesserungen

11 Hinweise zu Systempriifungen

12 Normen und Richtlinien

1 Geltungsbereich

schutz.

Im Einzelnen behandelt diese Richtlinie Abdicht€
fir folgende Anwendungsbereiche:

— Anlagen zum Lagern, Abfiillen, Hers
sergefahrdender Stoffe sowie Anlag
sergefahrdender Stoffe im Bereich der g
und im Bereich offentlicher_Einrj
WHG)

— Anlagen zum Umschlagen wass
2 § 19g WHG)

— Anlagen zum Transport, Lafiern un
und belastetem Sick@rwas

— Anlagen zum Lagern st idl

Mit dieser Richtlinie

gebern, den Ausfuh&nd

der Qualitatssicheru ne

SchweilRarbeite

gegeben werd

Die Richtlinie

gen, die baidies

und Behandeln was-
m Verwenden was-

ahrdender Stoffe (Absatz
ehandeln von Abwasser

nder Medien

digen Behdérden, den Auftrag-
den Verantwortlichen im Bereich
leitung fir die Durchfiihrung der
Scl Rnahtprifungen auf der Baustelle

en zu

iicksichtigt besonders die hohen Anforderun-
wendungen an die Gute der Schweilver-
die werkstoff- und fachgerechte Ausfiih-

wasserschutzes und zum Korrosionsschutz DVS 22§
rung der Schweilarbeiten gestellt sind. Si%b ndere

Hinweise fiir die konstruktive Gestaltung von S Sverbindun-

gen der verschiedenen Halbzeuge aus P,
2 Halbzeuge - Tafeln aus PE-HD

Die Tafeln aus PE-HD missen

glltigen Regelwerken g

Zur Verbesserung bestimmt
auch mehrschichtig aufg

nicht normgerechten g
euge ist, wenn sie nicht den An-

0. g. Normen zu fihre
bzw. von DVS 2207-1, -3 und -4 ent-
eamal DVS 2203, nachzuweisen.

angwannen, Auffangrdumen, Auf-

ifnen fur die Lagerung, das Abfillen
n wassergefahrdender Stoffe (Gewasser-
ng der Halbzeuge und ihrer Schweiltechnik
eine bauaufsichtliche Zulassung des Deut-
stituts fir Bautechnik (DIBt), Berlin, auf Grundlage der
S dsatze fir Kunststoffoahnen nachzuweisen. Die
uge sind entsprechend ihrer Zulassung dauerhaft auf ei-
ite zu kennzeichnen.

forderungen de
sprechen, geso

Bei Anwendungen, fiir die keine bauaufsichtlichen Zulassungen
gelten, sind die Halbzeuge mindestens mit folgenden Angaben
kennzeichnen:

ersteller
Produktbezeichnung
— Stoffnorm (DIN EN ISO 14632)
— Formmassen
— Herstellungsdatum

Die Tafeln missen eine Nenndicke von mindestens 5 mm besit-
zen.

3 Dichtungssysteme

Bei den Dichtungssystemen werden unterschieden:
— ein- und zweilagige Systeme
Einlagige Systeme bestehen aus einer einzelnen Dichtungslage.

Zweilagige Systeme bestehen aus zwei Dichtungslagen mit
einem dazwischen liegenden Hohlraum zum Nachweis der Dich-
tigkeit (Leckageerkennung). Ublicherweise werden zweilagige
Dichtungssysteme in einzelne, definierte Prufsektoren aufgeteilt.

— Systeme mit und ohne Verankerung im Beton

Mechanisch verankerte Auskleidungen werden aus Tafeln aus
PE-HD hergestellt und mittels den auf ihrer Riickseite systema-
tisch angeordneten Verankerungselementen fest mit dem Beton
verankert und an den StéRen geschweillt. Die Abdichtung kann
sowohl unmittelbar in der Betonkonstruktion verankert sein als
auch nachtraglich, z. B. in Vorsatzbeton, Mértel oder Estrich, ver-
ankert werden.
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Bei losen Abdichtungen werden die Tafeln auf die abzudichten-
den Flachen aufgelegt, geschweil3t und an den Wénden z. B. mit
Metallschienen befestigt oder an einbetonierten Profilen oder Ta-
felstreifen mit Verankerungselementen angeschweifit.

Lose Abdichtungen sind auf Anwendungen mit geringen Be-
triebsbeanspruchungen zu begrenzen.

4 Hinweise zum Einbau

Die Tafeln sind ausschliellich nach den Transport- und Lager-
richtlinien der Hersteller zu transportieren und zu lagern sowie
nach deren Einbaurichtlinien einzubauen.

Die Arbeiten dirfen nur von Fachbetrieben ausgefiihrt werden,
die nachweislich in die fachgerechte Weiterverarbeitung der
Halbzeuge eingewiesen und geschult wurden.

Vor Beginn der Bauausfithrung ist von dem ausfiihrenden Fach-
betrieb ein projektbezogener Einbauplan mit allen konstruktiven
Einzelheiten einschlieflich Nahtformen und Nahtabmessungen
zu erarbeiten.

Beim Einbau von mechanisch verankerten Systemen, die vor
dem Betonieren in die Schalung eingebracht werden, sind Scha-
lungssysteme zu wéhlen, die keine oder nur eine geringe Anzahl
von Spannankerléchern erfordern. Fur das mechanische Befesti-
gen der Tafeln auf der Betonschalung sind vornehmlich die Stof3-
bereiche zu wéhlen, die nachtraglich geschweillt werden. Beim
Einbringen des Betons missen die Tafeln vollflachig auf der
Schalung aufliegen.

Fir das Schweien sind ausschlieRlich nach DVS 2212-1 UG II-1
bzw. DVS 2212-3 UG llI-1 ausgebildete und geprifte Fachkrafte
einzusetzen.

Beim Schweillen von Tafeln, die im Beton verankert sind, darf
die Restfeuchte des Betons oder aber auch Tauwasser auf der
Tafeloberflache die Nahtqualitat nicht beeintrachtigen.

Beim nachtraglichen Hinterfilllen der Tafeln in Sohlbereichen,
z .B. mit FlieBmortel, ist die Anzahl der Einflll- und Entluftungs-
I6cher zu minimieren.

5 Konstruktive Einzelheiten

5.1 Nahtformen

Die Tafeln sind stumpf gestoRen einzubauen. Aus
schen Griinden kénnen jedoch im Einzelfall auch Ub
erforderlich werden. Weiterhin werden innen und auf}
EckstoRe ausgefiihrt.

Als konstruktive Hilfen bei der Ausbildung d

weise Streifen und Profile (z. B. H-, Abreil3- Abreil3-
Eck- und Randabschlussprofile) eingeset: i
Im Einzelnen werden folgende Sch unterschie-

den:

— Stumpfsto mit Auftragnaht (Bild
— Stumpfsto mit Auflagestreifen Ulld Auftréknaht (Bild 3)

— Stumpfsto? mit Abdecksti@®ifen u uftrggnahten (Bild 4)
— Stumpfsto® mit H-Profil und a (Bild 5)

— StumpfstoR mit Jalousie-Psafil u ftragnaht (Bild 6)
Stumpfstol? mit AbreiRp uftlagnaht (Bild 7)
EckstoR mit innenliege ht (Bild 8)

aht (Bild 9)
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— Eckstof3 mit Streif
— Eckstol® mit Win

r Dichtungsebene erfolgen. Folgende kon-
ildungen kommen — beispielhaft — zur Anwendung:

— Wandabschliisse (Bild 15)
— Befestigungsplatten (Bild 16)
— VerschlieRen von Léchern (Bild 17)

Um gentigend Arbeitsraum fiir das Schweil’en zu haben,
die Einbauteile in einem Mindestabstand von 0,5
und Kehlen angeordnet sein.

sen mit unterschiedlichen Schmelzpunkten und
werten hergestellt sein kénnen, ist die Schweileig
Uberpriifung der Festigkeit und des Verform
gensverhaltens nachzuweisen. Es empfiehlt s
satz die Formmasse mit dem héheren Sch
Um fir beide Fugeteile gleiche Oberfla
Schweillvorgang zu schaffen, kann es erfor

teile unterschiedlich mittels Warmgas A

Aus Qualitatsgriinden sind dj
unter definierten Umgebungs
gen. Dabei sind die entsprechen
sichtigen.

6 SchweiBverfahren

or Kehlndhte zur Anwendung.
zur Fixierung der Tafeln und

Amaterial geschweilt.

— Der eiBzusatz wird in einer Plastifiziereinheit (Extruder)
S@und als Strang tber eine Duse (Schweifschuh) in
die SchweilSfuge oder auf die Fligeflache aufgebracht.

Die Fugeflachen werden durch Warmgas (Luft) erwdrmt und in
astischen Zustand tberfihrt.

— Degrugedruck wird beim Einbringen des SchweilRzusatzes in
Schweillzone uber den Schweillschuh aufgebracht.

r plastifizierte Schweilzusatz wird Gber den Schweiflschuh in

e Schweillzone eingebracht. Mit dem Schweilschuh wird der

notwendige Figedruck tber den Schweilzusatz aufgebracht.

Dabei entwickelt sich ein Masseschub, der das Gerat vorwarts

bewegt. Die Schweigeschwindigkeit ergibt sich aus dem Extru-
datausstol des Schweilextruders und dem Nahtvolumen.

Um einen seitlichen Masseaustrieb zu verhindern, darf der Vor-
trieb des Gerates nicht behindert werden. Ein eventueller
Nahtaustrieb ist nach dem Erkalten kerbfrei zu entfernen. Eine
Nachbehandlung der Schweiflnaht ist nicht erforderlich.

Bei Auftragnahten ist die Stirnflache des oberen Halbzeuges im
Winkel von etwa 45° anzuschrdgen. Um ein Auseinanderlaufen
der Uberlappenden Halbzeuge zu vermeiden, werden sie vor
dem Fugen mit Warmgas mittels einer Breitschlitzdise geheftet.

Der plastifizierte Schweizusatz wird unmittelbar, nachdem die
Fugeflachen die Schweil3temperatur erreicht haben, aufgebracht.

In der Praxis wird heute beim Einsatz von Handgeréten in folgen-
den Parameterbereichen geschweilt:

— Warmgastemperatur 250 bis 300 °C
— Extrudattemperatur 200 bis 230 °C
— Schweil3geschwindigkeit 0,2 bis 0,4 m/min

Im Geltungsbereich dieser Richtlinie kommt nur das kontinuierli-
che Verfahren nach DVS 2209-1 zum Einsatz.

7 SchweiBgerate

7.1 Allgemeines

Die Warmgasextrusionsschwei3gerdte werden von Hand bzw.
mit Zusatzvorrichtungen gefiihrt. Sie bestehen aus folgenden
Funktionselementen:




