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1. Vorwort

Bei der Arbeit auf dem Dach ist es wichtig, dass Sie sich auf Inre Gerate verlassen kdnnen. Deshalb haben Sie an
LEISTER-Dachschweissautomaten zu Recht hohe Erwartungen: Wir garantieren lhnen die Zuverlassigkeit unserer
Gerate sowie einen Top-Rundum-Service.

Auch unter schwierigen Bedingungen — wie z. B. bei Unterspannung — haben Sie mit LEISTER-Schweissgeréaten
und -automaten eine hohe Prozess-Sicherheit. Schweissgerate und -automaten mussen zudem flexibel in der
Anwendung sein. Dies stellen LEISTER-Gerate und Automaten taglich bei verschiedenen Dachanwendungen und
bei engen Platzverhaltnissen unter Beweis.

Der Trend geht weg vom Handschweissen hin zum Automatenschweissen. Diesem Trend tragen LEISTER-Dach-
schweissautomaten aufgrund ihres ergonomischen Designs Rechnung.

Wir bei LEISTER sind stets bestrebt, unsere Gerate optimal auf Ihre Bedurfnisse abzustimmen. Unsere Entwick-
lungsingenieure forschen deshalb kontinuierlich an neuen Technologien, um lhnen die gewlnschte Qualitat zu bie-
ten. Darum setzen Sie bei LEISTER auf Gerate, die sich auf dem aktuellen Stand der Technik befinden. Schweiss-
automaten der neuen Generation bieten lhnen in Zukunft mehr Kontrolle mit der myLeister-App. Die Schweisspara-
meter werden aufgezeichnet, damit mogliche Abweichungen in einem Rapport dokumentiert sind.

Diesen Leitfaden rund ums Thema Kunststoffschweissen auf dem Dach haben wir fir Sie erstellt, damit Sie von
unserem Know-how und unseren Erfahrungen profitieren. Es ist uns wichtig, unser Wissen an Sie weiterzugeben,
damit Sie LEISTER-Gerate und -Automaten zielgerichtet und mit Erfolg bei Ihrer verantwortungsvollen Arbeit ein-
setzen. Erst wenn Sie und |lhre Kunden zufrieden sind, haben wir unser Ziel erreicht.

Wir winschen lhnen eine interessante Lektlre und freuen uns auf Ihr Feedback.

Paul Rothlin
Technical Sales
Engineer
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2. Grundlagen zum Figen von Kunststoff-Dichtungsbahnen

Das Verlegen und Fugen von Kunststoff-Dichtungsbahnen ist grundséatzlich einfach. Durch die Zusammensetzung
von qualitativ hochwertigen Dichtungsbahnen gibt es bei der Verarbeitung eine gewisse Toleranz. In diesem Leit-
faden vermitteln wir lhnen mehr Sicherheit und Wirtschaftlichkeit in der Nahtfligung. Sichere Nahtfligung wird unter
anderem mit einem Schweissautomaten der neuen Generation und der bewahrten Close-loop-Technologie von
LEISTER garantiert. Close-loop bedeutet, dass die folgenden Schweissparameter konstant Uberwacht und geregelt
sind:

e Temperatur

¢ Geschwindigkeit

e |uftmenge

Gemass DVS 2225-4 wird die Nahtfugung mit folgenden Parametern beschrieben: Temperatur, Geschwindigkeit
und Druck. Bei einer Temperatur von unter 5°C soll geméass DVS 2225-4 nicht geschweisst werden, damit die
Dichtungsbahn nicht zu stark beansprucht wird. Die ideale Schweissleistung erzielen Sie, wenn Sie beim Zusam-
menspiel der Parameter folgende Berechnung berlcksichtigen:

Schweissleistung = Temperatur x Luftmenge (Unterspannung ist zu bertcksichtigen)

Geschwindigkeit
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Das heisst, sobald Sie die Temperatur oder Luftmenge andern, missen Sie auch die Geschwindigkeit anpassen.
Ist die Schweisstemperatur zu hoch, kénnen Sie dies nicht mit der Geschwindigkeit kompensieren. Bitte beachten
Sie, dass die Schweissparameter im Gleichgewicht bleiben, damit Sie eine molekulare und homogene Nahtfligung
erreichen.

Beispiel: Wenn Sie die Luftmenge um 10 % reduzieren, missen Sie auch die Geschwindigkeit um 10 % reduzieren.
Bei einer urspringlichen Geschwindigkeit von 4 m/min bedeutet dies eine Reduktion auf 3.6 m/min. Schweiss-
automaten von LEISTER mit Display-Funktion halten die Parameter mittels Close-loop-Technologie (geregelte
Technik) konstant. Das funktioniert dank eingebauter Leistungsreserve auch bei Unterspannung bis zu 20 %.

e Zeit und Geschwindigkeit sind sehr wichtig: Die Heissluft/das Gas benétigt Zeit, um das Material aufzu-
schmelzen. Anderenfalls ist keine gute NahtfGgung moglich.

¢ Beim Handschweissen ist ein Abstand von 25 mm empfohlen. Beim Automatenschweissen ist der Abstand
von 42 mm vorgegeben.

¢ Die Temperatur ist der Masterparameter beim Flgen von Kunststoff und Bitumen. Bevor Sie die Temperatur
anpassen, prufen Sie deshalb immer zuerst die anderen Parameter — Geschwindigkeit, Druck und Luftmenge.

e Stellen Sie sicher, dass beim Schweissprozess genidgend Druck vorhanden ist.
¢ Passen Sie den Anpressdruck immer an Materialtyp/Materialdicke und den Untergrund an.

Gleichgewicht Homogene Nahtfligung
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Zusammenspiel der Schweissparameter ohne BerUcksichtigung von Druck

e Bestimmen Sie die Schweissparameter durch den 10-Sekunden-Test mit +/- 5 mm Abstand bei 400 - 450
Grad. Sie kdnnen die Schweissparameter auch anhand einer Probe mit Aufschmelzen der Materialien defi-
nieren.

e Achten Sie bitte darauf, dass die Dlse keine Verengung aufweist.

—

Richtige Nahtflgung

2 Falsche Nahtfigung

Grinde:

- verstopfte oder verbogene Duse
- unzureichende Luftzufuhr

- defektes Heizelement
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¢ Die zu verschweissende Naht soll trocken und sauber sein.

e \Wenn an der zur verschweissenden Dichtungsbahn an der Seite Feuchtigkeit eingedrungen ist, trocknen
Sie die Dichtungsbahn oder schneiden Sie den feuchten Bereich heraus.

e \Wenn Sie zuerst Flachen verschweissen, entsteht bis zum Verschweissen der Randzonen meist ein ge-
wisser Zeitversatz. Daher ist es nétig, dass vor dem Verschweissen die zwischenzeitlich "gealterten” Dich-
tungsbahnen gereinigt werden. Es kann unter Umstanden auch sinnvoll sein, dass Sie zum Verschweissen
eine andere Duse verwenden (Gripduse), um eine homogene Fligung zu erzielen.

3. Voraussetzung moderne Schweissautomaten

3.1 Close-loop-Technologie

Setzen Sie die LEISTER Close-loop-Technologie ein. So stellen Sie sicher, dass die Parameter konstant bleiben und
Spannungsschwankungen auf der Baustelle ausgeglichen werden.

Hier die Unterschiede der Elektronik und die Vorteile der geregelten Technik:

Closed-loop (geregelt) Open loop (gesteuert)

e Schweissparameter werden konstant dberwacht ¢ Manuelle Einstellung, nicht Uberwacht
e Spannungsschwankungen werden ausgeglichen e Kein Ausgleich der Spannung

o Kabellange wird berucksichtigt e Kabellange verursacht Unterspannung

]

—— PO BIOCTTONIG

polentiomater

-l = tharmocoupie
potanTiomate
- — -...

_— controller

Display mit Close-loop-Technik Potentiometer mit Open-loop-Technik

Wenn die Unterspannung grosser als 20 % ist, stoppen LEISTER VARIMAT V2 und UNIROOF AT mit Close-loop-
Technologie das Schweissen, um eine sichere Nahtflgung zu gewéhrleisten.



3.2 Bedienung von Schweissautomaten

Halten Sie den FUhrungsstab nicht zu hoch und ohne grosse Korrekturen, damit Sie den Anpressdruck nicht
beeinflussen.

Moderne Schweissautomaten haben eine verstellbare Transportachse. Sie kénnen sie daher auch fUr randnahes
Schweissen einsetzen und mussen nicht mehr von Hand schweissen:

Ergonomisch, zuverlassig und sicher

zum Video

Randnahes Schweissen hinter Gerlststangen ist aufgrund kompakter Ergonomie maéglich.

Vielseitige Nutzung der Hauptanwendungen mit nur
einem Gerat UNIROOF AT:

Basisschweissungen
Nahe Attika bis 10 cm
Auf der Attika bei Detail 1:1 AusfUhrungen
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https://www.youtube.com/watch?v=rzPc425lkrE

3.3 Hohere Auslastung der Befestigungsschrauben

Nahtfligung mit Automaten Nahtfligung mit Handschweissen

—

Durch konstante Schweissparameter des Schweissautomaten ist die Bemessungslast des Befestigers deutlich
héher als bei manueller Nahtflgung.

4. Unterschiede hauptsachlich eingesetzter Dichtungsbahnen

Der kommerzielle Industriemarkt bietet viele gute Dichtungsbahnen. Die am haufigsten eingesetzten Materialien
sind:

e PVC (Polyvinylchlorid) Dichtungsbahnen
e TPO/FPO (Thermoplastisches Polyolefin/ flexible Polyolefin) Dichtungsbahnen

Bitte berUcksichtigen Sie, dass Dichtungsbahnen aus verschiedenen Polymeren und Formulierungen beste-
hen. Deshalb missen unterschiedliche Schweissparameter gewahlt werden. Dies sind typischerweise folgende

Schweissparameter:

Welder Set Temperature (C)
TO0
-
500

TPO 1

400

00

- Welding Speed (m/min)
0 1 2 3 4 5 & 7 8 % i i1

Typische Schweissfenster fir TPO und PVC

Die Unterschiede der Parameter kdnnen recht gross sein. Es ist daher wichtig, dass Sie sie berlcksichtigen.



41 TPO

e Esist darauf zu achten, dass nicht zu hohe Schweisstemperaturen eingestellt werden. Denn wenn die
Schweisstemperatur zu hoch ist, zerstoren sich die Molekdle. Die Kompensation mit hdherer Geschwindigkeit
ist nicht zielflhrend, weil die Molekdle - bedingt durch die zu hohe Temperatur - bereits zerstort werden.

e Bei hohen Aussentemperaturen empfehlen wir lhnen, die Schweisstemperatur zu senken und die Geschwin-
digkeit nicht zu erhéhen. Die Parameter kdnnen somit von den Angaben der Materialhersteller abweichen.
Bei geregelten Geraten (closed loop) ist die Temperaturkorrektur kleiner als bei den ungeregelten Geraten.

e PE bzw. PP als Grundstoffe der FPO-/TPO-Bahnen weisen eine viel hdhere Langenanderung (Ausdehnung)
auf als PVC. Deshalb dehnt sich das Material bei einer Temperaturerhdhung aus, was zu Wellenbildung
fUhren kénnte.

¢ Mit den richtigen Schweissparametern lassen sich FPO- und TPO-Bahnen sehr gut verschweissen. Bei
Sanierungen oder Reparaturarbeiten kénnen Sie meist die Standardschweissparameter einsetzen, weil TPO
viel weniger Feuchtigkeit aufnimmt als PVC. TPO-Bahnen haben zudem eine langere Lebensdauer (keine
Weichmacher).

4.2 PVC

¢ Das Material kann durch Weichmacher und unterschiedliche Formulierungen temperatur-toleranter sein.

e Beim Schweissprozes sollte die Rauchentwicklung nicht zu stark sein, weil sonst die Salzsauren aus-
treten. Das Einatmen der Rauchgase ist unbedingt zu vermeiden.

4.3 Schweissfenster Dichtungsbahnen Service

In Kooperation mit dem Materialhersteller erstellt Leister Schweissfenster fir Sie. Dies im Rahmen unserer Service-
dienstleistungen. Fir ein Schweissfenster werden die optimalen Parameter ermittelt. Zum Ermitteln von Schweiss-
fenstern verwenden wir immer neues Material.

Es ist eine Grundregel, dass alle Verschweissungen mit sauberem und trockenem Material ausgeflhrt werden.
Wenn Material verschmutzt ist, muss es vor dem Verschweissen unbedingt gereinigt werden.

8 www.leister.com



5. Empfohlene Schweissparameter von Schweissgeraten

& VARIMAT V2

UNIROOF AT VARIMAT V 2 TRIAC Drive ST
PVC: 2.0 m/min, 520°C, PVC: 4.0 m/min, 550°C, PVC: Stufe 1.5
Luftmenge 100 % Luftmenge 85 % (1 m/min. 400°C,
TPO: 2.5 m/min, 450°C, TPO: 5.0 m/min., 500°C, Luftmenge 100 %)

Ubersicht Geratewahl
Dachschweissautomaten

VARIMAT S

BITUMAT B2
Duse bis 100 mm

Modified Bitumen:

[0) 0 . H [}
Empfohlener Schweissstartparameter 100 % Luftmenge 100 % ;I;Pé) m%]ull;? 23@0"0 Eu%tmgzge ?gg g/?) ’
f‘bberi‘%%%g ;%Tm“feemb;fggf etestot) UNIROOF ST VARIMAT S: Luftmenge 100 %)
P 9 ’ PVC: 1.8 m/min, 520°C, PVC: Temperatur Stufe
100 % 8.5 -9 (650°C)

TPO: 2,0 m/min, 450°C,
100 %

TPO: keine Nachlauf-
rolle, nur bedingt ein-

setzbar

Ubersicht Geratewanhl
Heissluft-Handgerate

7
7
& £

HOT JET S
PVC: ab 360°C
TPO: ab 295°C
mit 20 mm Duse

TRIAC ST TRIAC AT ELECTRON ST
PVC: ab 360°C PVC: ab 360°C Modifizierter Bitumen:
TPO: ab 295°C TPO: ab 295°C Ab 550°C

Start Schweissparameter
Handschweissen

Schweissen von modifiziertem Bitumen mit Heissluft ohne offene Flamme

LEiSTER] 9



6. Vorgehen einfaches und sicheres Kunststoff-Fligen bzw. -Schweissen

6.1 Vor dem Schweissen

Mit dem richtigen Zubehdr geht vieles einfacher. Zubehor
dient einer sicheren und wirtschaftlichen Nahtflgung.

Kontrollieren Sie Gerate auf Funktion und Spannung.

Reinigen Sie Filter und Heizelemente regelmassig. So
erzielen Sie die beste Performance:

¢ Kein Verstopfen der Heizelemente und somit korrekte
Temperaturen

¢ Hohe Luftmenge durch sauberen Filter

10 www.leister.com



Dusenkontrolle:

Reinigen Sie die Duse, wenn sich Schlacke auf inr abge-
lagert hat.

Korrekte DUsenform fur volle Performance:

Wechseln Sie beschéadigte Dusen aus, denn diese fuhren
zu undichten oder unkorrekten Verschweissungen.

Korrekte Einstellung der DUse am Schweissautomaten:

Mehr Infos finden Sie in der Bedienungsanleitung Ihres
LEISTER-Geréats.

Verwenden Sie die Einstelllehre zum korrekten Einstellen
der Duse.

Manuelles Probeschweissen und Schweissen mit der
Schweissmaschine:

Beachten Sie bitte immer die Vorgaben des Materialher-
stellers bevor Sie mit dem Schweissen beginnen. Berlck-
sichtigen Sie dabei auch die Anleitung zum Verlegen.

Legen Sie die Schweissparameter taglich und unter Be-
achten von Wetteranderungen fest. Fihren Sie morgens
und nach dem Mittag Testschweissungen durch.

Um eine korrekte Schweissung nachzuweisen, muissen

Sie bei Langsschélung ein gerades und sauberes Abriss-
bild erzielen.

"M

A=42mm +/-2

B=1-2mm

11



Legen Sie bei Anfang und Ende der Automatennéhte
immer ein Blech ein.

Das erhoht die Schweissqualitit der Ubergange von

handgeschweissten zu maschinengeschweissten Nahten.

6.2 Wahrend dem Schweissen

Geben Sie dem Elektroanschluss und der Kabelfihrung
auf dem Dach hohe Prioritat.

12

Kabel innerhalb
Schweissprozess
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Gerateflhrung:

Uben Sie im Schweissprozess keine seitlichen Bewegun-
gen auf das Schweissgerat aus, weil sonst der Anpress-
druck nicht mehr richtig auf die Scheissnaht wirkt.

Anpressdruck der Membranendicke anpassen und mit
Zusatzgewichten erganzen:

e Erganzen Sie Dichtungsbahnen ab 2 mm Dicke mit
Zusatzgewichten.

e TPO-Bahnen bendtigen etwas mehr Anpressdruck als
PVC-Bahnen. Passen Sie daher den Anpressdruck
an die Bahndicke an. Weiche und harte Untergrinde
(z.B. Warmedammungen) kénnen den Anpressdruck
beeinflussen. Weichere Untergrinde brauchen mehr
Anpressdruck.

Wir empfehlen, 400-Volt-Schweissautomaten zu verwen-

den, weil Sie damit diese Vorteile haben:

- Bei 400 V werden Spannungsschwankungen
besser ausgeglichen und Sie erzielen eine hdhere
Schweissleistung.

Die Kabellange von 50 m soll bei 2.5 mm? nicht Uber-
schritten werden, um keine Unterspannung zu erzeugen.

@’
S ﬂ.\ \
NG == = -
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Wichtige Fakten

e Kabel am besten aus Kupfer und Querschnitt so gross wie mdglich

Kabel so kurz wie mdglich

Folgende Faustregeln:
Automatenschweissen:

maximal 50 m mit 2.5 mm? Kabel z. B. VARIMAT V2 4.6KW 230V / tiber 50 m 4.0 mm?
Generator hat idealerweise doppelte Leistung als Verbraucher, z. B. 10 KW

Stecker fur 20A und eine feste Verbindung
stabile elektrische Umgebung
Sicherung hat 20A fur 230V und 16A fir 400V

Handschweissen:

Kupfer-

kabel

50 m

100 m
150 m
200 m
250 m
300m
350m
400 m
450 m
500 m
550 m

maximal 50 m mit 1.5 mm? Kabel z. B. TRIAC AT/ST 1.6KW 230V

Varimat V2 230V /4600 W Varimat V2 400V /5700 W

1.0 mm? 1.5 mm? 2.5 mm? 1.0 mm? 1.5 mm? 2.5 mm?

071100 VSN 21TV ATV 30V 200258

192V (17%) 205V (-11%) 256V (-11%)

159V (31 %) 194V (-16%) 338V(16% 356V (11%) [ST2V(7%)|
0 O O -~
O S B - -
TovLst% VLA VLo L0 TV
s e o Sy v
----—-

Spannungsabfall aufgrund der Kabellange

Gute PVC-Maschinennaht:

Eine gute PVC-Maschinennaht erkennen Sie am
gleichmassigen Glanz und an der deutlich sichtbaren
Schweissraupe.

14
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Gute TPO-Maschinennaht:

Eine gute TPO-Maschinennaht erkennen Sie am gleich-
massigen Glanz und an der kleinen Schweissraupe.

6.3 Detailausfuhrungen

Fihren Sie den Ubergang vom Automatenschweissen
zum Handschweissen ohne Kapillarwirkung durch.

e

BerUcksichtigen Sie bei Detailausfiihrungen die Verlege-
Anleitungen der Materialhersteller.




Bearbeiten Sie T-Stosse so, dass die gesamte Schweiss-
breite dicht verschweisst ist. Bitte berlcksichtigen Sie
auch hier die Verlegeanleitung der Materialhersteller.

Wenn Kunststoffdichtungsfolien beschadigt oder undicht

sind, kbnnen Sie dies einfach reparieren.

¢ \erschweissen Sie beschéadigte oder undichte Stellen .
mit einem Patch. Dieser sollte nicht zu klein sein. Wir
empfehlen lhnen eine Mindestgrésse von 8 - 10 cm.

6.4 Nach dem Schweissen

Halten Sie Ihre Gerate nach dem Schweissen sauber,
indem Sie die Gleitflachen regelmassig reinigen und olen.

® \Verwenden Sie am besten WD-40. Das ist ein Reini-
gungsmittel mit kurzfristigen Gleiteigenschaften.

16 www.leister.com



6.5 Beurteilung der Fligenéhte
EXAMO-Schweissnahtfestigkeits-Test

e Zeichnen Sie einen 50 mm-Streifen an und schneiden
Sie ihn anschliessend aus.

e Zugversuche nach EN 12317-2 Schweissnaht-
festigkeit: Abriss ausserhalb der Schweissung

e Schalversuche nach UEAtc-Empfehlung flir eine

sichere Schweissnahtfestigkeit @ = 150 N/50 mm,
mindestens = 80 N/50 mm

Kontrolle / Abnahmeprotokoll

e Kontrollieren Sie alle Schweissnahte mechanisch mit
einem Schweissnahtprufer.

¢ Prifen Sie T-Stosse mit einer Vakuum-Glocke.

¢ Nach Fertigstellen des Gewerkes empfehlen wir Ihnen,
ein Abnahmeprotokoll zu erstellen.

17



6.6 Haufig gesehene Fehler

Wird die Schweisstemperatur bei hoher Aussentemperatur (z. B. im Sommer) nicht reduziert, entstehen Falten. Im
schlimmsten Fall werden die Molekule zerstdrt, was zu einer undichten Schweissnaht fihren kann.

Wellenbildung und Rumpfe aufgrund zu hoher Schweisstemperatur

Aus diesen Bildern sind folgende Fehler gut ersichtlich:
a) Die Schweisstemperatur wurde zu hoch gewahlt (gerade bei hoher Aussentemperatur).
— Glanzbild deutlich zu hoch und Abdruck des Luftabschottungsriemens ersichtlich
b) Das Material wurde nicht geglattet.
c) Die Befestigung der Dichtungsbahn wurde vor dem Schweissprozess durchgeflihrt.
d) Das Schweissen Uber die Befestiger ist nicht erlaubt.

Typische Wellen und Rimpfe wegen zu hoher Schweisstemperatur. Senken Sie die Schweisstemperatur, um Wel-
lenbildung zu vermeiden.

18 www.leister.com



Vermeiden Sie Wellenbildung beim Verlegen der
Bahnen, weil diese zu einer undichten Schweissnaht
fuhren konnen.

Schweissen Sie nicht zu heiss:

e Wenn die Schweisstemperatur zu hoch ist, tritt Ol aus
und es bilden sich Blasen.

Verwenden Sie nicht zu viele Patches, weil eine
professionelle Arbeit anders aussieht.

Wenn Dichtungsbahnen durch Verschmutzung oder falsche Reinigungsmittel beschadigt werden, ist unter Umstan-
den keine Schweissung mehr moglich.

—— 2

Wenn die Aussentemperatur zu hoch ist, kann die Wellenbildung nicht vermieden werden. In solchen Féllen
empfehlen wir eine Schweisshilfe (Gummi-/EPDM- bzw. Kautschukband) zu nutzen oder die Schweissarbeiten zu
verschieben.
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7. Mehr Kontrolle mit myLeister-App

e Automatischer Datenreport der Schweissparameter mit LQS-Roofing-App

myLl eister app

e Parametrisierung von Vorgaben der Materialhersteller fur die Schweissparameter

e Bessere Kontrolle der Schweissungen fur Vorabeiter und Sachverstandige / Gutachter

8. Interessengemeinschaft Qualitdtsmanagement fir Dacher und
Flachdachabdichtungen (IQDF)

Weitere interessante Informationen rund um Dé&cher und Flachdachabdichtungen finden Sie auf der Webseite der
IQDF www.igdf.de unter media/6ffentlich. Hier der Link: https:/www.igdf.de/index.php?download-bereich
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https://play.google.com/store/apps/details?id=com.leister.LQS&pcampaignid=MKT-Other-global-all-co-prtnr-py-PartBadge-Mar2515-1
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