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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fiir das Kleben von Rohren und Rohrleitungs-
teilen aus chloriertem Polyvinylchlorid (PVC-C) gemaf den Nor-
men DIN 8079, DIN 8080, DIN 16832 ff., DIN EN 1566-1, DIN EN
ISO 15493 und DIN EN ISO 15877.

2 Werkstoff
Werkstoff ist weichmacherfreies chloriertes Polyvinylchlorid

mopolymerisat) und schlagzah eingestellte Mischungen Zaia Mi-

Formstlicken, Armaturen, Tafeln, und Profilen z
weist eine Warmestandfestigkeit von 80°C in Drug
systemen auf. Die Klebbarkeit kann mittels

Klebflachen der Bauteile entsprechend Richtl % 2221
(Abschnitt 4.3.3 ff. — Sichtprifung) Uberpruft werde

3 Klebstoffe

Odsbarkeit des Werk-
eklebt. Die Lose-
in, l6sen Molekularbewe-
ichen zu festen und
n Fugeteilen.

Polyvinylchlorid wird aufgrund
stoffes in der Regel mit Losem
mittel diffundieren in die Fugeflach
gungen aus und fiihren nac m
dauerhaften Verbindungen zyischen

Obwohl die Anwenduﬂ; d KleBysteme mdglich ist, z. B.
reaktive Klebstoffe, bezie ich Richtlinie auf die Anwen-
dung lésemittelhaltigegfieb auf Basis von stark lI6senden
Ldsemitteln.

Losemittelklebstoffe
von PVC-Cino
furan, Cyclohefflano

e ggyannten Werkstoffe sind Losungen
emitteln auf Basis von Tetrahydro-
thylethylketon und anderen stark I8sen-

ische

deglf 6semittel wird
erte offene Zeit
indigkeit erreicht. Zur
Additive wie Stabili-
igkeitsmodifizierungsmittel,
chgeméRer Anwendung
eispiel bei Uberdosierungen,
ter Umsténden gravierend

den Lésemitteln. Durch entsprechen
eine optimale Anlosung der Klebflac
und verarbeitungsgerechte Abbi
Erzielung bestimmter Eigenschaft
satoren, Verdickungsmit
Farbpigmente zugesetzt
von Losemittelklebstoffen, z
kann das Geflige der
negativ beeinflusst we
Teilen mit hohen med
lichen Anderunge
weise zu Spannupg

Es ist besg achten, dass nur solche Klebstoffe
Hersteller fur die Klebung von Roh-

[]c n aus chloriertem Polyvinylchlorid vorgese-

erwendung von Ldsemittelklebstoffen muss ,Nass-in-Nass"
at werden, d. h., die Flgeteile sind nach dem Auftragen des
[10@es innerhalb der offenen Zeit (Verarbeitungszeit) sofort
zu fugen.

esentliche Merkmale dieser Klebsysteme: Kurze Wartezeit,
sPhnelle Abbindung. Die ausgehérteten Klebverbindungen (siehe

rstellerangaben!) haben vergleichbare mechanische, thermi-
sche und chemische Bestandigkeiten wie die Werkstoffe selbst.

Bei der Auswahl des Klebstoffes sind zu beriicksichtigen:

— Abmessung und Toleranz,
— mechanische und thermische Belastungen,
— Medieneinwirkung.

4 Anforderungen an Klebstoffe

Die Klebstoffe miissen es erméglichen, Rohrverbindungen aus
PVC-C-Rohren und -Formstiicken herzustellen, geméaR den An-
forderungen, die sich aus dem vorgesehenen Verwendungs-
zweck der Rohrleitung ergeben. Das sind u. a. die Nutzungsdauer,
das Festigkeitsverhalten, die Temperaturbestandigkeit, die che-
mische Widerstandsfahigkeit und die bei Leitungen fiir den Lebens-
mittel-/Trinkwassereinsatz geforderten hygienischen Eigenschaf-
ten. Diese Anforderungen sind in den verschiedenen Richtlinien
definiert. Die chemische Widerstandsféhigkeit von Klebverbin-
dungen z.B. beim Einsatz von konzentrierten anorganischen
Séauren ist bei den Klebstoffherstellern bzw. Halbzeugherstellern
nachzufragen. Bei der Verarbeitung dirfen Klebstoffe unter Ein-
haltung des AGW (Arbeitsplatzgrenzwert) keine gesundheitlichen
Schéaden verursachen.
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5 Kennzeichnung der Klebstoffgebinde

Neben den gesetzlich geforderten Angaben sind die Klebstoffge-
binde mit folgenden Mindestangaben zu kennzeichnen:

— Bezeichnung des Klebstoffes,

— Name des Herstellers oder Lieferanten,

— Bezug zur relevanten Klebstoffnorm,

— Anwendungsbereich,

— Liste von Normen uber thermoplastische Rohrleitungssysteme,
fur die der Klebstoff geeignet ist,

— CE-Kennzeichnung mit Angabe der Druckklasse entsprechend
den Normen, z. B. DIN EN 14814,

Anweisungen fiir Gebrauch und Lagerung,

Sicherheitsvorkehrungen hinsichtlich Gebrauch und Lagerung,

Chargen-Nummer,

— Herstell- oder Verfallsdatum mit Angabe der Mindestlagerfahig-
keit von mindestens 12 Monaten.

6 Lagerfahigkeit der Klebstoffe

Unter der Lagerfahigkeit eines Klebstoffes versteht man die Zeit,
in der der Klebstoff in noch nicht gedffneten Gebinden nach
Lagerung unter festgelegten Lagerungsbedingungen (Hersteller-
angaben) einwandfrei verarbeitbar ist.

Die Klebstoffe mussen uber eine bei normaler Lagerung ausrei-
chende Lagerfahigkeit verfugen (mindestens 12 Monate). Die
Lagerfahigkeit hangt nicht nur von der Zusammensetzung des
Klebstoffes, sondern auch von der Art der Verpackung und weite-
ren aufBeren Einflissen, vor allem der Lagertemperatur ab. Der
Klebstoff-Hersteller garantiert in seinen technischen Unterlagen
eine Mindestlagerfahigkeit.

Unabhangig davon hat der Verarbeiter die Verarbeitbarkeit des
Klebstoffes immer zu Uberprifen.

7 Klebanleitung

Alle Klebstoffe und Klebstoffsysteme haben spezifis
beitungsbedingungen. Deshalb kénnen hier nur allge
Hinweise gegeben werden.

tigen Zustand geliefert. Verbrauchsmenge
technischen Merkblattern oder kénnen bei
werden. Verdiinnen und sonstige Verand

schmutzfrei sein. Der Klebstoff ist arbeitbarkeit zu
Uberprufen. Nach dem Umriihren

Stab gleichmaRig und klum@nfrei

Das Kleben soll nur bei VerarS@gungstemperaturen zwischen
5°C und 40°C erfolgen. Bej eic en mussen diese Verar-
beitungstemperaturen du iche geeignete Malinahmen
hergestellt werden. Bei h¢
ren Klebfiimdicken vegs

Um eine optimale K

meinen wie fg, hrel

— Rohre und@yo sind auf ihre MaRhaltigkeit zu kontrol-
lieren.

— Die z benden Rohre werden auf die erforderliche Lange
gekizt

— Die Rohre missen rechtwinklig zur Rohrachse abgetrennt wer-
den.

— Die Rohrenden werden auf3en mit einem Winkel von ca.
(siehe Bild 1 und Tabelle 1) angeschragt und innen entggatets

Bild 1. PVC-C-Rohrverbindung

Tabelle 1. PVC-C-Rohrverbindu

RohrauRendurchmesser
[mm]

bis 16
20 bis 50
63 bis 225

die Muffe kontrolliert werden kann.

gayRohrende und in der Muffe der Formstlicke
dlich gereinigt. Dazu wird sauberes, unbenutztes,
3s, nicht faserndes und nicht farbendes Papier und das
bzw. Rohrsystem-Hersteller vorgeschriebene Rei-
erwendet. Das Papier ist nach jedem Reinigungs-

inigten Klebflachen missen vor dem Klebstoffauftrag ab-
et sein und durfen nicht mehr beriihrt werden.

Vor Verwendung des Klebstoffes ist dieser auf seine Verarbeit-
rkeit zu prufen. Der Klebstoff wird mit einem Pinsel geeigneter
rol3e (siehe Herstellerempfehlung!) vollflachig und gleichméaRig
nach den Herstellerangaben im Verbindungsbereich in der Muffe
und auf das Rohr aufgetragen.

Sofort nach dem Klebstoffauftrag wird das Rohr ohne Verdrehen
und Verkanten bis zur Markierung in die Muffe geschoben, ggf.
ausgerichtet und dort einige Sekunden fixiert. GleichmaRiger
Klebstoffuberschuss an der AuRenseite und ein kleiner geschlos-
sener Klebstoffring im Rohrinnern zeigen an, dass vollflachig ge-
klebt wurde.

Uberschiissiger Klebstoff wird sofort mit Papier entfernt, sodass
sich an der Rohrauf3enseite eine kleine Kehle ausgebildet.

Die Klebstelle darf wahrend der Wartezeit bis zur Weiterverarbei-
tung mechanisch nicht belastet werden. Die Dauer der Wartezeit
richtet sich nach dem Klebsystem, dem Rohrdurchmesser und
der Verarbeitungstemperatur. Sie ist den Angaben des Klebstoff-
herstellers zu entnehmen. Gleiches gilt fir die Abbindezeit bis
zur Druckprifung. Wéhrend der Trocknungsphase durfen die Lei-
tungen nicht verschlossen werden. Im Verbindungsbereich sind
Klebstoffansammlungen zu vermeiden.

Bei gréReren Dimensionen ab d200/d225 sind die besonderen
Hinweise der Klebstoff- und Bauteilanbieter zu beachten.

8 Prifung von Klebstoffen
Nachfolgend wird ein Uberblick der vorhandenen Priifverfahren

fur Klebstoffe gegeben. Sie werden von den Klebstoffherstellern
durchgefuhrt.




