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Einleitung

Die Informationen in diesem Handbuch sind ein Leitfaden zur Herstellung von vorgefertigten Membranen in
Innenrdumen. Grundlage fir den Leitfaden sind die langjéhrigen Erfahrungen von SealEco aus Anwendung und
Entwicklung. Die Entwicklungspraxis kann geringfligig von diesen Spezifikationen und Anweisungen abweichen,
jedoch sollten die Informationen im Anhang als allgemeine Richtlinie fiir den effizientesten Produkteinsatz und
die Anwendung in einer bestimmten Situation bei der Herstellung unserer Membranen angesehen werden. Da
die Verwendung und Montage nicht in unserem Einflussbereich liegt, ibernimmt SealEco diesbeziiglich keine
Verantwortung. Wir bemiihen uns, dass die in diesem Dokument enthaltenen Informationen aktuell und korrekt
sind. Trotzdem kdnnen manchmal Fehler, Druckfehler, Ungenauigkeiten, Auslassungen oder andere Irrtiimer
auftreten. SealEco Gbernimmt keine Garantie dafur, dass der Inhalt dieses Dokuments, darunter insbesondere
Produkt-/Installationsbeschreibungen oder Fotos und Abbildungen, richtig oder vollstandig ist. Panels kdnnen
nur nach einer abgeschlossenen Schulung vorgefertigt werden. Wenden Sie sich bitte an unsere technische
Abteilung.

SealEco | PO Box 514-SE331 25 | Vdarnamo, Schweden | Tel.: +46 (0)370 510 100 |
E-Mail: info@sealeco.com | Internet: www.sealeco.com
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1. Einfihrung

In dieser Anleitung werden die Methoden zur Vorfertigung von Standard SealEco T-Kante EPDM-Membranen fiir
grof3e Panels beschrieben. Die Anleitung bildet die Leistungs- und Standardarbeiten, die von den durch SealEco
zugelassenen Vorverarbeitern zu befolgen sind.

2. WerkRzeuge

HeiBluft-/Keilschweilmaschine

Vorfertigungsanleitung

HeiBBluftschweiBmaschine

~

HeiBluftpistole + Diise 40 mm

Thermobond-Verbindungsleiste

Stitzleiste

?

{

Schmelzklebstoff zum Dichten

Druckrolle 50 mm

Druckrolle 5 mm

f

o

Fuhrungsschiene fiir Heil3luft-/
KeilschweiBmaschine

Scheren

Messband, Kreidelinie,
Markierungsstift, elektrische
Versorgung (Kabel usw.)

/
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3. ProduRte

EPDM-Standardpanels mit T-Kanten, Thermobond-Verbindungsleiste in den Breiten 100 mm und 200 mm,
Thermobond-Schmelzklebstoff.

3.1 EPDM-Panel mitintegrierten T-Kanten, immer auf der gleichen Seite der Membrane
positioniert

Abbildung 1

EPDM panel

T-Kante

T-Kante

3.2 Thermobond-Verbindungsleiste, EPDM-Membrane einseitig vollflachig mit Thermo-
bond laminiert.

Abbildung 2

Thermobond Splice Strip

ﬁ

3.3 EPDM-Standardpanelbreite: 1,70/ 3,36 / 5,02/ 6,68/ 8,34/10,00 /1,66 / 13,32/
14,98 m x50 m.

Abbildung 3

EPDM Panel

T-Kante schweilfung
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4. Vorbereitung und Planung der Arbeit

Entwerfen Sie jedes Panel und erstellen Sie eine Panel-Layout-Zeichnung gemaR den Projektanforderungen,
wobei die glinstigste Panelbreite verwendet wird, um die Verschwendung zu minimieren. Bei der Planung muss
auch bericksichtigt werden, dass T-Kanten an T-Kanten geschweil3t werden, obwohl es Félle geben wird, in
denen T-Kanten direkt an eine EPDM-Oberflache geschweil3t wird, was zuldssig ist. SealEco empfiehlt jedoch,
T-Kante an T-Kante zu schweif3en, um die Effizienz des Schweil3prozesses zu erhéhen. Daher ist es wichtig,

dass jedes Panel beim Abrollen richtig positioniert ist, d. h. T-Kante nach oben oder unten. Das Gleiche gilt fiir
die Vorbereitung der Endiiberlappungen von jedem Panel, d. h. der Panel-Kanten, die vor Ort mit einem anderen
Panel verschweif3t werden sollen.

Abbildung 4

EPDM Panel IKanalnaht Thermobond Splice Strip

Panels, die vor Ort zusammengeschweil3t werden, miissen mit einer breiteren vorgefertigten T-Kante fir das
Schweil3en vor Ort vorbereitet werden. Die T-Kante zum Schweil3en vor Ort besteht aus der Thermobond-
Verbindungsleiste in der Breite von 200 mm. Die Verschweiung vor Ort erfolgt immer T-Kante an T-Kante. Dies
ist auch bei der Planung des Designs der einzelnen Panels von Bedeutung, d. h. T-Kante nach oben oder unten,
beim Abrollen, da wir nur Thermobond an Thermobond schwei3en wollen.
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5. Maschinenvorbereitung vor dem Schweif3en
5.1 Allgemein

Um das bestmogliche Schweil3ergebnis zu erzielen, miissen die Maschinen optimal aufeinander abgestimmt
und richtig eingestellt

sein. Temperatur, Geschwindigkeit und Druck missen auf die tatsachliche Dicke eingestellt werden.

Die Einstellungen kdnnen je nach Wahl der Maschine, der Marke, des Modells und der Umgebung variieren.

Fir ndhere Informationen zu den einzelnen Maschinentypen wenden Sie sich bitte an den Einsatztechniker von
SealEco.

Bitte beachten Sie, dass die folgenden Einstellungen nur Empfehlungen sind und jede Maschine und jede
Verbindungsstelle zu Beginn jeder Schicht oder bei erheblichen Anderungen der Umgebungsbedingungen
getestet werden muss, um sicherzustellen, dass die optimalen Einstellungen gewabhrleistet sind. Denken Sie
daran, die Verbindungsstelle vor dem Testen abkiihlen zu lassen.

5.2 Einstellungen
Diese Einstellungen werden bei normalem Raumklima bei einer Temperatur zwischen 10 und 30°C vorgenommen.
5.2.1 HeiBluft-/Keilschweifmaschine, Typ Leister Twinny T7

+ Temperatur: 560°C

+ Geschwindigkeit: 3,5 - 4,5 m/min; abhdngig von den Fahigkeiten des Vorverarbeiters

« Anfangsdruck: 130 N

Wahrend des Betriebs der Maschine konzentriert sich die Warme und der Druck fallt ab. Erhéhen Sie
den Druck, wenn er unter 70N liegt.

5.2.2 HeiBluftschweiBmaschine, Typ Leister Varimat V2
« Temperatur: 580°C
« Luftdurchsatz: 80%
« Geschwindigkeit: 2,7 m/min
« Zusatzgewicht: 5,5 kg
5.2.3 HeiRluftpistole, Typ Leister Triac
« Temperatur: 550°C

- Luftdurchsatz: 100%
- Dusenbreite: 40 mm
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6. Fuhrungsschiene

Die Fihrungsschiene ist von gro3er Bedeutung, da sie einen geraden und ruhigen Betrieb der Heil3luft-/
KeilschweiBmaschine ermdglicht. Bei der Wahl der Art der Flihrungsschiene gibt es viele verschiedene
Moglichkeiten, aber die einfachste besteht aus L- oder quadratischen Metallprofilen, die mit einem Abstand von
250 mm und einer Héhe von 25 mm im Boden verankert werden.

Abbildung 5
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7. Allgemeine AnmerkRungen zum Schweil3prozess

Genauigkeit und Planung sind der Schliissel zum Erfolg. Wenn die Membran gerade, flach und mit der richtigen
Uberlappung positioniert wird, ist das Risiko eines Fehlers geringer, wodurch der Betrieb ruhiger wird. Wenn
die Membrane mit zu groBRer Uberlappung oder mit zu groBen Wellen positioniert wird, muss die Membrane
wahrend des Schweilvorgangs méglicherweise gedehnt werden, damit die Hei3luft-/Keilschweifmaschine
reibungslos lauft.

Visuell konnte bemerkt werden, dass die Membrane etwas gedehnt werden muss, wenn hinter der Maschine
eine groBBere Welle in der Membrane erzeugt wird. Wellen in der Membran kdnnten sowohl von der oberen als
auch von der unteren Membrane ausgehen und, wenn sie zu gro3 werden, dazu fiihren, dass die Maschine
stecken bleibt oder die Membranen mit einer zu kleinen Uberlappung voneinander getrennt werden. Die
Dehnung der Membran, wenn die Maschine schweif3t, kann wahrend des Betriebs einfach durch leichtes
Zurlickschieben der Maschine erfolgen.

Abbildung 6 Abbildung 7

Am Anfang jeder Verbindung besteht die Gefahr, dass die Membranen sich trennen. Um dies zu verhindern, ist es
wichtig, dass die Panels korrekt in der Fiihrungsschiene verlegt und auf den ersten 500 mm leicht gedehnt werden.
Am Ende jeder Verbindung empfiehlt es sich, die Hei3luft-/Keilschweilmaschine zu steuern, indem Sie die
Membrane mit der Hand lenken und gleichzeitig die Maschine leicht nach hinten ziehen. Dies, um Falten oder
eine Trennung der Membranen wahrend der letzten 500 mm der Verbindung zu vermeiden.

Abbildung 8

70 mm 770 mm 70 mm
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8. VorfertigungskRonzept mit Standardpanels

4 Hinweis: Als Beispiel dient eine endgiltige Panelgrof3e von 13,32 m (Breite) x 50 m (Ldnge).

EPDM-Rollen- und Standardpanels werden immer mit T-Kanten unten/unten oder unten/oben geliefert, je nach
gewahlter Breite (siehe Bild unten).

Abbildung 9

170 M se—
336m
502 m
6,68 m
834 m
10,00 m
11,66 m
1332m
14,98 m

Aus diesem Grund ist es wichtig zu planen, wie jedes Panel positioniert und abgerollt wird, um das Verbinden
einfach, schnell und effizient zu gestalten. Die Positionierung jedes Panels hdangt von den T-Kanten ab, ob es
nach oben oder nach unten gerichtet ist, wenn es in der Fiihrungsschiene abgerollt wird.

Schritt 1:
Rollen Sie das erste Panel aus und positionieren Sie es so, dass die T-Kante nach oben zeigt. Platzieren Sie das
folgende Panel neben der Fiihrungsschiene.

Abbildung 10

336 m 502 m Standardpane/

Schritt 2:

Néchstes abzurollendes Paneel mit der T-Kante nach unten in der Fiihrungsschiene positionieren. Die
Uberlappung muss 110 mm betragen.

Beginnen Sie mit dem Zusammenschweif3en der Panels.

Abbildung 11

zzsm - >

502m
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Schritt 3:

Falten Sie das Panel bzw. schieben Sie das Panel flach zur Seite, um Platz zu schaffen und die Fiihrungsschiene
fur eine neue SchweiBung nutzen zu kdnnen.

Die T-Kante liegt nun in der Fiihrungsschiene nach unten gerichtet. Falten Sie sie 400 mm zuriick.

Néchstes abzurollendes Paneel mit der T-Kante nach oben in der Flihrungsschiene positionieren.

Abbildung 12

Lassen Sie freien Platz zum
AurkRlappen des Panels

336 + 5,02 m 5,02 m Standardpanel

Schritt 4:

Falten Sie die T-Kante vom linken Panel zuriick. Die Uberlappung muss 110 mm betragen.
Beginnen Sie mit dem Zusammenschweif3en der Panels.

Abbildung 13

336 + 5.02m

5,02 m Standardpane/

p. 11 Vorfertigungsanleitung



9. Verlangerungder Panels
4 Als Beispiel dient eine endgiltige Panelgrof3e von 19,96 m (Breite) x 35 m (Lange).

Schritt 1:

Rollen Sie das Panel aus und positionieren Sie es mit der T-Kante nach oben in der Flihrungsschiene.

Kirzen Sie die Lange auf 35 m.

Rollen Sie den Rest des Panels aus und positionieren Sie es mit der T-Kante nach unten in der Fihrungsschiene.

Abbildung 14

ss8m S ———— == >
Rest: 6,68 m

Schritt 2:

Rollen Sie ein neues Panel aus und positionieren Sie es mit der T-Kante nach unten in der Fiihrungsschiene.

Die Panels sollen sich an der Querseite (kurze Seite) um 100 mm und an der Langsseite um 110 mm Uberlappen.
Rollen Sie die Panels immer aus und positionieren Sie sie in der richtigen Position, bevor Sie mit dem Schweil3en
beginnen. Dies ist wichtig, um eine ausreichende Uberlappung an der Querseite (kurze Seite) der Panels
sicherzustellen. Markieren Sie auf der Oberseite der Membrane, wo die Membrane geschnitten werden soll, um
den Uberschuss zu entfernen.

Abbildung 15

MarRkiere

‘/' Uberliappung: 100 mim

ss8m S ————mn - ———- >
&6.68 m

Schritt 3:
Falten Sie die Ecke des zweiten Panels leicht zuriick, um etwas Platz zu schaffen. Schweif3en Sie zur Markierung.

Abbildung 16

An der Markie. Falten Sie die

rung
dnb‘./nvu/[s’c/ Membran zurlicke

ss8m — - >
5.68m
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Falten Sie die Ecke zurlick und beginnen Sie die zweite Schwei3naht an der Markierung.

Abbildung 17

ss8m S ——— === >
&6.68 m

Bewegen Sie das Panel leicht zur Seite (nach rechts), um die Flihrungsschiene zu umgehen und eine glatte
Oberflache unter der Membran zu erhalten. Positionieren Sie es gerade und flach. Markieren Sie die Oberseite
der Membrane und schneiden Sie durch beide Schichten, um tberschiissiges Material zu entfernen. Nach dem
Schneiden sollte es keine Uberlappung mehr geben, die Membrane sollte Kante an Kante liegen.

Abbildung 18

Schneriden Sie
beide Membranen

ss8m S ————mn - ———- >
&6.68 m

Markieren Sie erneut auf der Oberseite der Membrane 50 mm vom Rand entfernt auf einer der Panels eine
gerade Linie.

Rollen Sie die Thermobond-Verbindungsleiste auf einer Breite von 100 mm ab und positionieren Sie sie entlang der
markierten Linie. Schneiden Sie die Linge so zu, dass auf jeder Seite eine Uberlappung von 60 mm entsteht.

Rollen Sie die Stiitzleiste aus und positionieren Sie sie auf der Thermobond-Verbindungsleiste. Die Verwendung
der Stutzleiste erleichtert das Schweiflen und vermeidet Bewegungen der Thermobond-Verbindungsleiste sowie
Wellen/Falten in der darunter liegenden Membrane. Es ist wichtig, dass die Kante der Stiitzleiste der Kante der
Thermobond-Verbindungsleiste auf der Schweif3seite folgt. Die Hei3luftschweilRmaschine wird dann auf der
Stltzleiste positioniert.

Wenn die Heif3luftschweilmaschine lber eine Verbindungstiberlappung oder einen Hohenunterschied gefiihrt
wird, ist es wichtig, die schmale Druckrolle von 5 mm zu verwenden, die Stiitzleiste leicht anzuheben und die

Thermobond-Verbindungsleiste von oben fest anzudriicken, um die T-Verbindungen richtig abzudichten.

Abbildung 19

7

T-Rante SchweiBung Support Strip Thermobond Splice Strip
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Schweillen Sie die letzten 300 mm der Thermobond-Verbindungsleiste auf der rechten Seite des Panels nicht,
es sei denn, Sie haben das komplette Panel fertiggestellt. Siehe die ndchste Abbildung.

Abbildung 20

Thermobond

Splice Strip

200 mm
nicht spleilfer

Breite: 13,32 m

Schritt 4:

Ziehen Sie das Panel zuriick und positionieren Sie es mit der T-Kante nach oben in der Filhrungsschiene.
Falten Sie das Ende der Thermobond-Verbindungsleiste zuriick, um Platz zum Schweif3en eines neuen Panels
zu schaffen.

Abbildung 21

Thermobond Splice Strip

zurdclRRIappen

232 m 6,68 x 30 m

Rollen Sie den Rest des Panels mit einer Uberlappung von 110 mm aus und positionieren Sie es mit der T-Kante
nach unten.

Abbildung 22

zz2zm —— - >
6.68 m
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Rollen Sie das letzte Stiick des Panels ab und positionieren Sie es so, dass eine ausreichende Uberlappung
zwischen den Panels gewahrleistet ist, bevor Sie mit dem Schwei3en beginnen.

Abbildung 23

Thermobond Splice Strip
zurdicRRIappen

zz2zm —— - >
6.68 m

Falten Sie die Thermobond-Verbindungsleiste zuriick und verschwei3en Sie das Ende von Hand.
Wiederholen Sie den vorherigen Vorgang, um das Panel zu verlangern.
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10. Breitenvariationen zwischen den Panels

Wenn die Breite zwischen zwei Panels nicht zu 100% Ubereinstimmt, schneiden Sie Gberschiissiges Material
weg und verschweif3en Sie das Thermobond bei einem kleineren Teil direkt mit dem EPDM. Auf einer Ldnge von
500 mm konnten maximal 25 mm weggeschnitten werden. Schneiden Sie in einer glatten und geraden Linie.
Wenn Sie ein Panel an ein Panel mit Schnittkante schweiflen, sollten Sie besonders aufmerksam sein und der
Maschine etwas nachhelfen.

Abbildung 24

834 m

1. Vorgefertigtes Konzept mit Rollen in der Breite1,70 m

4 Hinweis: Als Beispiel dient eine endgltige PanelgréBe von 8,34 m (Breite) x 50 m (Léange).

Die Verwendung von zwei Fiihrungsschienen ist eine Option, aber nicht notwendig. Zwei Schienen sind
effizienter und weniger arbeitsintensiv, da Sie die Membrane weniger bewegen missen.

Rollen Sie die ersten 1,70 m lange Rollen aus und positionieren Sie sie mit der T-Kante nach oben in der
Fihrungsschiene.

Abbildung 25

Rollen Sie eine weitere 1,70 m lange Rolle ab und positionieren Sie sie zwischen den beiden vorherigen
Membranen, wobei die T-Kante nach unten in die Flihrungsschiene auf der rechten Seite ausgerichtet sein muss.
Die Uberlappung muss 110 mm betragen.

Beginnen Sie mit dem Schweil3en.

Abbildung 26
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Am Anfang jeder Verbindung besteht die Gefahr, dass die Membranen sich trennen. Um dies zu verhindern,
ist es wichtig, dass die Membranen korrekt in der Flihrungsschiene verlegt und auf den ersten 500 mm leicht
gedehnt werden.

Am Ende jeder Verbindung empfiehlt es sich, der Hei3luft-/Keilschweimaschine nachzuhelfen, indem Sie die
Membrane mit der Hand lenken und gleichzeitig die Maschine leicht nach hinten ziehen. Dies, um Falten oder
eine Trennung der Membranen wahrend der letzten 500 mm der Verbindung zu vermeiden.

Falten Sie das rechte Panel auf der linken Seite mit der T-Kante nach unten zur Fiihrungsschiene.

Die Uberlappung muss 110 mm betragen.

Beginnen Sie mit dem Schweil3en.

Rollen Sie eine neue 1,70 m lange Rollen aus und positionieren Sie sie mit der T-Kante nach oben in der
Fuhrungsschiene auf der rechten Seite.

Falten Sie die linke Membrane auf der rechten Seite mit der T-Kante nach unten zur Fiihrungsschiene.
Die Uberlappung muss 110 mm betragen.

Abbildung 27

Abbildung 28

Rollen Sie eine neue 1,70 m lange Rollen aus und positionieren Sie sie mit der T-Kante nach oben in der
Fihrungsschiene auf der linken Seite.
Beginnen Sie mit dem Verbinden der beiden Membranen in der Flihrungsschiene auf der rechten Seite.

Abbildung 29
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Falten Sie die rechte Membrane auf der linken Seite mit der T-Kante nach unten zur Fiihrungsschiene.
Die Uberlappung muss 110 mm betragen.
Beginnen Sie mit dem Verbinden der beiden Membranen in der Fiihrungsschiene auf der linken Seite.

Abbildung 30

Falten Sie abschlieBend die linke Membrane auf die rechte Seite, sodass die gesamte Membrane zwischen den
beiden Fiihrungsschienen liegt.
Rollen Sie die Membrane auf. Das 8,34 m x 50 m grof3e Panel ist fertig.

Abbildung 31
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12. Vorbereiten von vorgefertigten Panels mit breiter T-IKKante fur das
Schweif3en vor Ort

Panels, die vor Ort zusammengeschweil3t werden, miissen mit einer breiteren vorgefertigten T-Kante fiir das
Schweil3en vor Ort vorbereitet werden. Die T-Kante zum Schweil3en vor Ort besteht aus der Thermobond-
Verbindungsleiste in der Breite von 200 mm. Die Verschweiung vor Ort erfolgt immer T-Kante an T-Kante und
Thermobond an Thermobond.

Markieren Sie erneut auf der Oberseite der Membrane 50 mm vom Rand entfernt auf einem der Membrane eine
gerade Linie.

Abbildung 32

50 mm

Rollen Sie die Thermobond-Verbindungsleiste auf einer Breite von 200 mm ab und positionieren Sie sie entlang
der markierten Linie.

Abbildung 33

Thermobond
Splice Strip

200 mm

Rollen Sie die Stiitzleiste aus und positionieren Sie sie auf der Thermobond-Verbindungsleiste. Die Verwendung
der Stutzleiste erleichtert das Schweiflen und vermeidet Bewegungen der Thermobond-Verbindungsleiste sowie
Wellen/Falten in der darunter liegenden Membrane. Es ist wichtig, dass die Kante der Stiitzleiste der Kante der
Thermobond-Verbindungsleiste auf der Schweif3seite folgt.

Abbildung 34

Support Strip

200 mm
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Die Hei3luftschweilmaschine wird dann auf der Stitzleiste positioniert.

Abbildung 35

EPDM Panel
Thermobond Splice Strip

Support Strip

./

T

T-KKanten spleifung

Wenn die Thermobond-Verbindungsleiste an der Querseite (kurze Seite) des Panels benétigt wird, wiederholen
Sie den vorherigen Vorgang und achten Sie besonders auf die T-Verbindungen.

T-Verbindungen zwischen zwei Thermobond-Verbindungsleisten miissen mit zusétzlich aufgetragenem
Schmelzklebstoff abgedichtet und fachgerecht behandelt und von Hand verschweif3t werden.

Abbildung 36

Hot Melt
Sealant

Thermobond
Splice Strip

Hot Melt
Sealant

Thermobond
Splice Strip

200 mm

Wenn die Heif3luftschweimaschine lber eine Verbindungstiberlappung oder einen Héhenunterschied gefiihrt
wird, ist es wichtig, die schmale Druckrolle von 5 mm zu verwenden, die Stiitzleiste leicht anzuheben und die
Thermobond-Verbindungsleiste von oben fest anzudriicken, um die T-Verbindungen richtig abzudichten.

Abbildung 37

 /

T-Rante SchweilRung Support Strip Thermobond Splice Strip
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13. Verlangern einer Thermobond-Verbindungsleiste

Rollen Sie eine neuen Thermobond-Verbindungsleiste aus und positionieren Sie sie mit einer Uberlappung von
60 mm zur anderen Thermobond-Verbindungsleiste.

Schneiden Sie die Ecken an beiden Leisten mit einer Schere rund.

T-Verbindungen zwischen zwei Thermobond-Verbindungsleisten miissen mit zusétzlich aufgetragenem
Schmelzklebstoff abgedichtet und fachgerecht behandelt und von Hand verschweif3t werden.

Abbildung 38

Hot Melt . Hot Melt

Thermobond
Splice Strip

200 mm
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14. Qualitatskontrolle
14.1 Zerstorungsfreie Prifung

Es gibt verschiedene Moglichkeiten, die vorgefertigten Verbindungsstellen zu kontrollieren, ohne die Membrane zu
zerstoren. Visuelle Kontrollen, mechanischer Punktdruck von einem stumpfen Gegenstand entlang der Verbindung,
Vakuumprifung, Luftlanze usw., die alle als Qualitdtskontrolle der Verbindung dienen kdnnen, einzeln oder in
Kombination, und es ist dem Vorverarbeiter liberlassen, wie er seine eigene Arbeitsausfiihrung kontrolliert.
Wir beschreiben im Folgenden die Luftlanzen-Durchgangspriifung. Die Gerate und Verfahren fiir die Luftlanze
sind im Allgemeinen in ASTM D 4437 wie folgt beschrieben:
- Das Luftlanzenprifgerat ist eine Druckluftquelle, die kontinuierlich einen Ausgangsdruck von mindestens
350 kPa (3,5 bar) durch eine handgefiihrte Lanze mit einem Diisendurchmesser von 4,75 mm liefert.
- Die Disen6ffnung muss auf die Kante der Verbindungsstelle gerichtet sein und maximal 25 mm von der
Kante entfernt bleiben.
- Die Prifgeschwindigkeit darf nicht mehr als 12 m/min betragen.
« Jeder Defekt, der durch eine deutliche Klangveréanderung erkennbar ist, muss zur Reparatur gekennzeichnet
werden. Das Panel als solches muss ebenfalls visuell kontrolliert und vor dem Verpacken genehmigt werden.

14.2 Zerstorende Prifung

Zu Beginn jeder Arbeitsschicht oder wenn sich die Verbindungsbedingungen aus irgendeinem Grund dndern,
muss eine zerstérende Verbindungspriifung durchgefiihrt werden. Die Verbindung muss vor der Priifung auf ca. 20
C° abgekihlt sein.
« Schneiden Sie ein Muster von mindestens 300 x 300 mm zu, wobei sich die Verbindungsstelle in der
Mitte des Musters befinden muss.
« Ziehen Sie das Muster so weit, dass die Verbindungsstelle durch Scherkraft geprift wird.
« Der Bruch des Musters muss immer in der Membrane neben der Verbindungsstelle erfolgen.

Typische Werte bei der Priifung der Verbindungsstelle in einem Tensiometer bei 500 mm/min sind: Scherung der
Verbindungsstelle 6,0 N/mm und Schélung der Verbindungsstelle 2,0 N/mm. Ein Schertest sollte immer einen
Bruch in der Membrane ergeben und nicht einen Adhdsionsbruch.

15. Verpackung und Transport

Vorgefertigte Panels kdnnen entweder zu einem Paket gefaltet und auf eine Palette gelegt werden oder sie
werden gefaltet und um ein Rohr oder einen Schlauch gerollt. Unabhéngig von den verwendeten Methoden

muss die Verpackung mit einer Art Schutzmaterial umhiillt werden, um Verschmutzung, Oxidation und
mechanische Beschadigungen wéhrend des Transports zu verhindern.

Projektname, Panel-Identifikationsnummer und Ausklapp-/Abrollanleitung sind ebenfalls wichtige Unterlagen, die
bei der Lieferung wichtig sein kdnnen.

16. DefeRte und Reparaturen

Aus Erfahrung wissen wir, dass die meisten Schaden durch unvorsichtigen Umgang mit dem Material entstehen.
Sollten dennoch Schaden auftreten, kdnnen diese mit einer Thermobond-Verbindungsleiste repariert werden.

« Messen und markieren Sie die Gro3e des bendétigten Reparaturstiicks. Das Reparaturstiick der
Thermobond-Verbindungsleiste muss in allen Richtungen mindestens 50 mm gréB3er sein als die
tatsachlich beschadigte Flache. Die Ecken des Reparaturstlicks missen abgerundet geschnitten sein.

+ Verbinden Sie das Reparaturstiick der Thermobond-Verbindungsleiste mit einer Hei8luftpistole und einer
Silikondruckrolle.

Wenn das Material vor der Reparatur langer als ein paar Stunden der Sonne ausgesetzt war, muss die

Membrane vor dem Verbinden geschliffen werden. Entfernen Sie vor dem Schweil3en immer alle méglichen
Oxidationen durch Schleifen. Dies kann auch der Fall sein, wenn das Material tiber einen ldngeren Zeitraum in
geschlossenen Raumen im Freien gelagert wurde. Bei Unsicherheiten ist eine Testverbindung mit anschlieSender
zerstorender Verbindungspriifung wie oben beschrieben durchzufiihren. Hinweis: Die Membrane muss vor dem
Reparieren vollsténdig trocken sein.
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