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HINWEISE ZUR VERSCHWEISSUNG
VON SIKA FUGENBANDERN PE AUF DER
WERKSTOFFBASIS POLYETHYLEN (PE)

Anwendbar fiir Fugenbander der Serie Sika® Fugenbander PE Typ WESTEC®
und Sika® Klemmfugenb&nder PE Typ KFB 631

STOFFDATEN FUGENBANDWERKSTOFF PE

Fugenbandwerkstoff - Polyethylen (PE)

Elastizitatsmodul
Reiltfestigkeit
ReiRdehnung
Kurzzeitflgefaktor
Verbindungsart
Profile

) Toleranzbereich: +15 %

SCHWEISSZUBEHOR
Kapp- und Gehrungssdge

FugenbandschweiRvorrichtung FSG 2008
mit Kemmschienenset

Klemmschienensets fiir
FugenbandschweiRvorrichtung FSG 2008B

HandschweilRgerat HGV250T

Kneifzange
Schneidwerkzeug

Funkenpriifgerat

80 + 16 N/mm?

28 N/mm? "

900 % "

>09

thermisches Schweilen

Sika® Fugenband PE Typ WESTEC® 050
Sika® Fugenband PE Typ WESTEC® 631
Sika® Klemmfugenband PE Typ KFB 631

mit Karbid-Sdgeblatt fur Holz und Kunststoffe,
Feinschnittblatt mit mindestens 60 Zahnen

zur passgenauen Fixierung der zu
verschweillenden Profilenden

fur die Profile

m WESTEC® 050

m WESTEC® 631

m Klemmprofil 631 K-PE

teflonbeschichteter Schweilispiegel mit voll-
flachiger und exakter Temperaturverteilung

zur Entfernung der Schweillwulste
zur Durchfiihrung der Messerschnittprifung

zur zerstérungsfreien Nahtprifung auf
Dichtigkeit
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ARBEITSSCHRITTE

AUSMESSEN UND ZUSCHNEIDEN

B Das Band muss besonders passgenau und
winkelrecht zugeschnitten werden. Hierbei ist eine
Langenzugabe von ca. 1 cm fir den Schmelzverlust
zu berdcksichtigen.

B Die Bandenden mussen nach dem Zuschnitt griind-
lich von Schnittresten und Verunreinigungen (Fett,
Staub usw.) befreit werden.

. FIXIEREN

B Die zugeschnittenen Fugenbandenden wer-
den anschliefend tber die auf den jeweiligen
Profilquerschnitt abgestimmte Klemmschiene auf
der Fugenbandschweillvorrichtung FSG 200B fi-
xiert. Dies ermoglicht ein exaktes und winkelrechtes
Aufeinanderfiihren der Bandenden.

B Querschnittsschwdchungen durch Versatz und
falsche Ausrichtung von mehr als 15 % der
Materialstdrke sind nicht zuldssig. Die maximale
Abweichung von der Fugenachse aufgrund nicht
winkelrechter Verarbeitung betrdagt 12 mm auf 3 m
Fugenbandlange.
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3 AUFHEIZEN

® Der Schweillspiegel wird auf 220 °C aufgeheizt. Die
eingestellte Temperatur muss sich gleichmaRig tber
die gesamte Flache des Schweillspiegels einstellen
- die genutzten Cerdte mussen diesbeziglich
regelmaRig Uberprift und gewartet werden.

4 VERSCHWEISSEN

® Der SchweilRspiegel wird zwischen die fixierten
Fugenbandenden gefiihrt. Die Haltekonstruktion wird
zusammengefahren, so dass beide Fugenbandenden
mit gleichmaligem Druck gegen den Schweillspiegel
gepresst werden. Sobald sich tber die gesamte
Querschnittsflache beider Fugenbandenden ein
Schmelzwulst von 3 bis 6 mm Stdrke gebildet hat,
wird der Schweilispiegel schnell entfernt und die
Bandenden mit leichtem und gleichmadfligem Druck
zusammengefihrt.

B Danach muss die SchweilRnaht mindestens 60 sec.
abkuhlen. In dieser Zeit darf die Schweillnaht nicht
bewegt, gebogen, gedehnt oder unter Zugspannung
gesetzt werden.

B Nach Abkihlung der Verbindung ist der
SchweilRwulst mit einer scharfen Kneifzange
vorsichtig durch Abknipsen zu entfernen.
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6

QUALITATSSICHERUNG

SCHWEISSFEHLER

Die erstellte SchweiRverbindung darf sich in ihrer Materialstruktur nicht merkbar vom
urspringlichen Material unterscheiden.
Verbindungen, die folgende Merkmale aufweisen, sind nicht akzeptabel:

Sichtbare Porositat

Grinde fur eine sichtbare Porositat in der Schweif¥naht kon-
nen eine falsche Temperatur oder Feuchtigkeitszutritt bei
der Verschweillung sein.

Verkohltes oder verbranntes
Material

Dieses Merkmal zeigt sich bei zu hoher Temperatur und
kann sich bei ungleichmdRiger Temperaturverteilung am
Schweiftelement auch nur in Teilbereichen der Schweil3naht
zeigen.

Blasen oder mangelhafte
Bindung

Insbesondere durch eine zu lange Verweildauer zwischen
dem Anschmelzen des Materials und dem Zusammenfhren
der Bandenden kommt es aufgrund von Abkihlung zu einer
Hautbildung auf der Schmelze, die zu einer Stérung der
Schweillnaht fihrt. Aber auch Feuchtigkeit sowie Fett- und
Schmutzriickstande kénnen deutliche Mdngel der Verbin-
dungsqualitat bewirken.
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PRUFMETHODEN

Funkenpriifgerdt

Biegepriifung

Messerschnittpriifung

Mit Hilfe eines Funkenpriifgerates konnen die Schweil3-
verbindungen zerstorungsfrei auf ihre Dichtigkeit gepriift
werden.

Die Festigkeit der Fuigestelle kann durch starkes Biegen der
abgekuhlten Fligestelle gepriift werden. Es darf hiernach
keine Schddigung der Fligenaht erkennbar sein.

Mit der zerstérenden Messerschnittpriifung werden stich-
probenartig Schweillverbindungen tberprift. Hierzu wird ein
Schnitt entlang der halben SchweilRnaht sowie ein Schnitt
senkrecht zur Schweilinaht gesetzt. An diesen Schnitt-
flachen erfolgt eine optische Begutachtung nach obigen
Merkmalen.

Die Intervalle fur diese Stichproben sind im Vorfeld festzu-
legen.
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WELTWEITE SYSTEMLOSUNGEN
FUR BAU UND INDUSTRIE

BETONSCHUTZ UND INSTANDHALTUNG FLIESEN-, WAND- UND FUSSBODENTECHNIK

Als Tochterunternehmen der global tdtigen Sika AG, Baar/Schweiz, zdhlt die
Sika Deutschland GmbH zu den weltweit fihrenden Anbietern von bauchemischen
Produktsystemen und Dicht- und Klebstoffen fiir die industrielle Fertigung.

SIKA DEUTSCHLAND GMBH  Tel. +49 7118009 0

Kornwestheimer Str. 103-107  Fax +49 711 8009 321

70439 Stuttgart waterproofing@de.sika.com

Deutschland www.sika.de BUILDING TRUST
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