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Tectofin

SchweiRanleitung

Tectofin Kunststoff-Dach- und -Dichtungsbahnen lassen
sich mittels Warmgas-(Heilluft) und Quellverschweiftung
(Tetrahydrofuran) homogen und damit dauerhaft wasser-
dicht miteinander verbinden.

Groldere Nahtlangen sind vorzugsweise mittels Warmgas
mit einer fahrbaren Schweimaschine (z. B.Leister Varimat)
zu fugen. Eine Nahtfugung mit Quellschweilmittelist
ebenfalls zulassig.

Detailpunkte sollten mittels Warmgasschweilsgerat per
Hand geflgt werden.

Ergénzend zu dieser Anleitungist die aktuelle Verlege-
richtlinie des jeweiligen Tectofin Bahnentyps zu beachten.

1 NAHTUBERDECKUNG/FUGEBREITE
1.1 NAHTUBERDECKUNG

Die Nahtuberdeckungist abhangig von der jeweiligen
Verlegeartundistinder entsprechenden Tectofin Verlege-
richtlinie beschrieben.

HINWEIS

Beilbsemittel- und/oder hitzeempfindlichen Untergriinden
(z. B. Polystyrol) empfehlen wir bei Quell- bzw. HeiRluft-
verschweifsung die NahtUberdeckung zu erhdhen.

1.2 DIEFUGEBREITE BETRAGT BEI:

Heilsluftschweillung mind. 20 mm

Quellschweildung mind. 30 mm

2 LAGERUNG

Die Bahnen mUssen vor der Verarbeitung trocken
gelagert werden und durfen nicht langere Zeit ohne
Nahtschluss der Witterung ausgesetzt sein.

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

3 PROBESCHWEISSUNG

Verschiedene Materialdicken und wechselnde Klima-
verhaltnisse bedingen unterschiedliche Schweifstem-
peraturen und SchweilRgeschwindigkeiten. Daherist
vor Beginn der Arbeiten und bei Anderung der Witter-
ungsverhaltnisse eine Probeschweildung auf der vor-
hergesehenen Unterlage durchzufuhren. Nach voll-
standiger Abkuhlung der Probeschweilinahtist die
Nahtqualitat zu prufen.

BeiHeilkluftverschweilbungist nach einer entsprechenden
Abkuhlzeit ein Schertest der Naht durchzufthren. Dieser
dient zur Kontrolle der Einstellungen der Schweilsgerate
beider Heillluftverschweiltung.

Eine fachgerecht geflgte Schweiltnaht lasst sichim
Uberlappenden Bereich der Bahn nicht abscheren, sie reifst
aufserhalb der Figenaht Uber die gesamte Breite des
Prifsteifens ab. Das Ausreilden von Bahnenmaterialim
Nahtbereichist ebenfalls zulassig und zeigt eine ordnungs-
gemalde Nahtverbindung. Siehe hierzu auch Pkt. 8.

Eine Schaumstruktur im Nahtbereich bei der Heil3luft-

verschweilRung zeugt von einem hohen Feuchtegehalt
im Bahnenmaterial oder von einer zu geringen Ablufte-

zeit bei Vorbehandlung des Nahtbereiches mit Quell-
schweilmittel oder Reiniger.

Beider Quellverschweillungist bei Weilsfarbung oder
beifehlendem Anlésen der Bahnenoberflache von
einem zu hohen Feuchtegehalt im Bahnenmaterial oder
von einem zu hohen Feuchtigkeitsanteilim Quellschweif3-
mittel auszugehen.



4 HEISSLUFTVERSCHWEISSUNG
4.1 VORAUSSETZUNGEN FUR DIEVERSCHWEISSUNG

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

Bei WarmgasschweiflRungen unter Baustellenbedingungen
ist Folgendes zu beachten:

= Die Schweilstemperaturist abhangig vom Schweilsgerat,
der SchweilRgeschwindigkeit, 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
Verschlechterung der Nahtfestigkeit fuhrt.

= Die Verschweilsung muss mit Anpressdruck erfolgen.
Beim Einsatz eines Warmgasschweillautomaten
ist dieser ggf. mit Zusatzgewichten zu versehen. Die
Druckfestigkeit des Dammstoffes muss dem erforder-
lichen Anpressdruck beim Verschweilien sowie der
jeweiligen Herstellervorschrift entsprechen.

= Spannungsschwankungen durchlange Stromzuleitungen
oder weitere Stromabnehmer fuhren zu unterschied-
lichen SchweilRnahtqualitaten und sind auszuschlielsen.

= Der Verarbeiter muss eine ausreichende Kenntnis
und Geschicklichkeit fur die Verschweillung und
Verarbeitung von Kunststoffbahnen haben.

Die einzelnen Bahnen werden ohne Zugspannung verlegt
und gemal der Verlegerichtlinie Uberlappt (siehe auch
Pkt 1.1). Die Verbindung der einzelnen Bahnen erfolgt
durch das Plastifizieren der Uberdeckungsflachen mittels
Erhitzung (HeiRluft). Durch sofortiges, gleichméliges
Andrucken des Nahtbereiches mittels Andruckrolle
entsteht eine homogene Naht. Falten im Nahtbereich
sind unbedingt zu vermeiden, da sie zu Kapillaren fuhren
koénnen.

4.2 HANDSCHWEISSGERAT

Es wird generell die Verwendung von stufenlos einstell-
baren Handschweilbgeraten empfohlen. Die orientierende
Temperatureinstellung betragt ca. 450 °C und ist abhangig
von den Witterungs- und Temperatureinfllssen sowie
von der Schweildqgeschwindigkeit des Verarbeiters.

Verbrennungsruckstande an der DUsendffnung sind mit
einer geeigneten Drahtburste zu entfernen. Zum Erreichen
eines ausreichenden Anpressdruckes im Nahtbereichist
eine AndrUckrolle aus Silikon erforderlich (z.B. Witec

Andruckrolle, Silikon).

Die Schweifsung wird in drei Schritten durchgefthrt:

4.2.1 HEFTENDERNAHT

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

4.2.2 VORSCHWEISSEN

Die Vorschweiltung verhindert den ungewollten Tem-
peraturabfluss. Esist eine unverschweilite Nahtbreite
von 35—40 mm bei Verwendung der 40 mm DUse und
von 25-30 mm bei Verwendung der 20 mm DUse zu
belassen.

4.2.3 DICHTSCHWEISSEN

Der eigentliche, letzte SchweilRvorgang muss zu einer
luft- und wasserdichten Naht fUhren. Durch sofortiges
und gleichmafiges Andrlcken des plastifizierten Naht-
bereiches durch eine parallel zur DUsen6ffnung, mit
ca. 8 mm Abstand, gefUhrte AndrUckrolle entsteht eine
homogene Naht.



4.3 AUTOMATENSCHWEISSUNG

Es sind SchweilRautomaten mit Temperaturmessungin
der DUse und automatischer Temperatursteuerung
einzusetzen. Generellist auf einen ausreichenden Anpress-
druck zu achten.

Es mUssenimmer vor Beginn der Schweifsarbeiten Probe-
schweilungen (siehe Pkt. 3) durchgefuhrt werden.

Die jeweilige Bedienungsanleitung des Automatenher-
stellersist zu beachten.

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

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

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

Die vorgenannten Werte sind als Unterstitzung zur
Einstellung der optimalen SchweilRparameter zu verstehen
und entbinden den Handwerker nicht von der notwendigen
Durchfiihrung von SchweiRproben am Objekt. Anderungen
der Aufsentemperatur, der Luftfeuchte, des Untergrund-
es sowie Wind oder Sonne kénnen die vorstehenden
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/-flieltende Schweil3-

raupe zeugen von einer zu hohen Schweilitemperatur.

5 QUELLVERSCHWEISSUNG
5.1 VORAUSSETZUNGENFURDIE VERSCHWEISSUNG

Der Schweilibereich der zu verschweilienden Bahnen
muss trocken, freivon Schmutz, Staub und Klebstoff-
resten sein. Fur die Quellverschweilung der Tectofin
Bahnenist das Witec Quellschweilmittel zu verwenden.
Die Quellschweimittelbehalter sind vor und nach
Benutzung stets fest geschlossen zu halten, da ein-
dringende Feuchtigkeit die Loésungsfahigkeit des Quell-
schweildmittels beeintrachtigt und hierdurch keine
dauerhaft haltbaren Nahtverbindungen erzielt werden
kédnnen. Um Kondensatbildung in den Behaltern zu
vermeiden, soll die Lagerungin belUfteten, temperierten
Raumen und nichtim Freien erfolgen. Die Gebinde sind
vor Frost und direkter Sonneneinstrahlung zu schutzen.
Das Quellschweilsmittel darf nicht mit anderen Ldsungs-
mitteln gemischt werden.

= Beim Umgang mit Quellschweilmittelnist unbedingt
der Arbeitsschutz zu beachten.

= Der Fugebereich muss trocken und freivon Schmutz,
Staub und Klebstoffresten sein.

= Die Quellverschweifsung kann bis zu einer unteren
Temperatur von + 8 °C durchgefuhrt werden. Beinied-
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 verschweilst wird. Wir
empfehlen bei hochsommerlichen Temperaturen, die
NahtverschweiRung aufserhalb der Hauptsonnenein-
strahlung durchzufuhren.

Zum Einbringen des Witec-Quellschweildmittelsin den
Nahtbereich der Flachenbahnen sind der Witec
Schnellschweilspinsel oder ungeleimte, vulkanisierte
Flachpinsel einzusetzen.

5.2 SCHWEISSTECHNIK

Zur Erzielung einer homogenen Naht sind folgende

grundlegende Dinge zu beachten:

= Essind ca. 40 g Quellschweildmittel pro Meter Naht erfor-
derlich. Eine Ubermaliige Dosierungist zu vermeiden.

=« Uberschussiges Quellschweilmittelist mit einem
geeigneten Tuch umgehend aufzunehmen.

= Aufeinen geraden Verlauf der Schweilinahtbreite
parallel zur Nahtkante ist zu achten.Schweildspitzen
im hinteren Nahtbereich sind zu vermeiden.

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



Die Tectofin Bahnen werden ohne Zugspannung verlegt
und gemal der jeweiligen Verlegerichtlinie Uberlappt
(siehe auch Pkt. 1.1). Das Quellschweifmittel wird mit dem
Schnellschweilipinsel unter leicht reibender Bewegung
in den zu verschweilRenden Bahnenbereich eingebracht,
wobei gleichzeitig die oben liegende Bahn auf die untere
Bahn gedruckt wird.

Befestigungsteller z. B. beilinearer Befestigung (Kehl-
fixierung) vor aufgehenden Bauteilen sind von Quell-
schweilmittel freizuhalten. Uberschissiges Quellschweil-
mittel wird unmittelbar nach dem Einbringen mit einer
80 mm Witec Silikonrolle aus der Naht herausgerollt. Je
kUhler die Temperatur, umsolangerist ein entsprechender
Anpressdruck auf die Naht aufzubringen. Bei sehr kiihlen
Temperaturen kann die Verwendung eines mit Sand

gefullten Folienschlauches/Sandsackes vorteilhaft sein.

6 ARBEITSSCHUTZ

Beim Umgang mit Quellschweildmittelnin geschlossenen
Raumenist fur ausreichend Be- und Entluftung zu sorgen.
Die Vorschriften der Berufsgenossenschaft fur den
Umgang mit Tetrahydrofuran sind zu beachten. Es sind
entsprechende Schutzhandschuhe und eine Schutz-
brille zu tragen.

7 T-STOSSE

Um die Kapillarbildung bei Mehrfachuiberlappungen
(T-StoR) zu vermeiden, ist im Ubergangsbereich zur
tiefer liegenden Bahn der SchweilRbereich anzuschragen
(z.B. Hobel) und mittels Heikluft kapillarfrei zu ver-
schweilten.

HINWEIS

Das SchlieRen von T-StéRken mittels Quellschweil’-
mittelist nicht zulassig.

8 KONTROLLE DER SCHWEISSNAHTE

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

Werden Fehlstellen gefunden, so mussen diese mittels
Heillluft nachgearbeitet werden. Kébnnen die Fehlstellen
nicht wieder homogen nachgeschweilst werden, soist
die Fehlstelle mit einer ausreichend bemessenen Dicht-
scheibe zu Uberschweifien.

Quellgeschweifdte Nahte missen ca. 3 bis 4 Stunden
abluften, bevor die Nahte kontrolliert oder eine Fehl-
stelle nachgearbeitet werden kénnen.

8.1 OPTISCHE PRUFUNG

Beider optischen Prufungist die Nahtverbindung durch
Betrachten zu prufen.

BeiFehlstellenist die GleichmaRigkeit des Nahtbildes
unterbrochen (fehlende Schweilsraupe oder fehlender
Glanz) oder durch einen Spalt im Fligebereich 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 gleichmaitigem 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 Tectofin Bahnen kann eine Nahtversiegelung
mit Tectofin FlUssigfolie hergestellt werden. Der Ver-
brauch liegt beica. 20 g/m.



Vorstehende Informationen entsprechen dem Stand der Technik
undunserem derzeitigen Wissensstand aus der Entwicklung und
der Produktion von Tectofin Kunststoff-Dach- und -Dichtungs-
bahnen, sowie den Erkenntnissen aus der Bewahrung des
Produktes in der Praxis.

Mit Erscheinen dieser Schweiltanleitung verlieren alle vorherigen
ihre Gultigkeit.

Beiauftretenden Fragen wenden Sie sich bitte an die
Technische Beratung.

Technische Beratung

Wolfin Bautechnik GmbH

T +496053708-5141

F +496053708-5113

E technik.wolfin.de@bmigroup.com

wolfin.de

Stand 08/2019 Anderungen und Druckfehler vorbehalten.



