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PVC-U-Druckleitungen



1 VORWORT

Die Herstellung von Klebverbindungen bei Druckrohrleitungsteilen aus PVC-U setzt
ausreichende Fachkenntnisse voraus. Diese Kenntnisse werden in speziellen Lehr-
gangen vermittelt. Auskinfte Uber diese und weitere Ausbildungsméglichkeiten erteilt
der Kunststoffrohrverband e.V., Dyroffstrale 2, 53113 Bonn (Telefon 02 28 / 9 14 77-0,
E-Mail: kunststoffrohrverband@krv.de) sowie der DVS Deutscher Verband fiir Schwei-
Ren und verwandte Verfahren e.V., Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf (Telefon
02 11/ 15 91-0, E-Mail: dvs-ev@compuserve.com).

Diese Klebanleitung kann nur eine ergénzende Hilfe fir den geschulten Verarbeiter
darstellen; ausreichende praktische Ubungen sind unerldsslich. Sie gilt sinngeman
auch fur Kabelschutzrohre aus PVC-U.

Die nachfolgenden Hinweise entsprechen dem gegenwartigen Stand der Erkenntnisse
der Rohr-, Bauteile- und Klebstoffhersteller.

Erforderliche Werkzeuge und Hilfsmittel
Lieferantenverzeichnis siehe Seite 8

e Rohrabschneider
e Rohranfasgerat
e Rohrentgrater
e Reiniger, Basis: Aceton-Methylethylketon
e THF-Klebstoff ", Basis: Tetrahydrofuran, stabilisiert
e Pinsel, unlackiert, reine Borsten
Rohrdimension Pi
inselabmessung
d (mm)
<32 Rundpinsel 8 mm g
40 - 63 Flachpinsel 1
75 - 160 Flachpinsel 2¢
225 - 280 Flachpinsel 2"
> 300 Flachpinsel > 3"
e Pinselkappe
e weilles, saugfahiges, nicht farbendes FlieRpapier
e weicher Bleistift
e Meterstab
e abd 160 mm wird der Einsatz einer geeigneten Einziehvorrichtung empfohlen!

" Der einzusetzende Klebstoff muss den Anforderungen der DIN 16970 sowie der ZP 1.1.7
DIN CERTCO Gesellschaft fur Konformitatsbewertung mbH entsprechen und durch ein aner-
kanntes neutrales Institut Uberwacht werden.



2 VERARBEITUNGSTECHNISCHE HINWEISE

| Rohr rechtwinklig Vorbereitende Arbeiten
abtrennen
Rohr mit dem Rohrabschneider recht-

winklig abtrennen, mit dem Rohran-

f schraggerat entsprechend der nebenste-
d henden Tabelle anschrédgen und entgra-
aufsen anschragen ten. Bei fehlender bzw. nicht ordnungs-
A b innen entgraten gemaRer Anschriagung ist keine dauer-
~ haft dichte Verbindung zu erreichen.
) ) Mafd THF-Klebstoff vor Gebrauch gut umrih-
Roh(rjd(|men)3|on b (mm) ren. Falls sich bei angebrochenen Dosen
mm . auf dem Klebstoff eine Haut gebildet hat,
Formteil | Rohrmuffe ist diese zu entfernen. Der Klebstoff muss
<16 ~2 ~2 von einem schraggehaltenen Stab fah-
20 - 50 ~3 3 -5 nenartig abflieRen. Klumpig abflieRender
Klebstoff ist ungeeignet und darf nicht
63 - 100 6 -10
125 - 200 ~5 11 - 18 verwendet werden. Der Klebstoff ist
225 - 315 20 - 26 gebrauchsfertig, ein Verdunnen ist unzu-
I18ssig.

Dose sowohl in Arbeitspausen als auch
nach Gebrauch verschlieBen. Zum Ver-
schlielen der Dose wahrend der laufen-
den Arbeiten ist eine Pinseltille gut ge-
eignet. Der Pinsel kann dabei in der
Klebstoffdose bleiben.

Nach Beendigung der Arbeiten Klebstoff-
dose mit dem Originaldeckel verschlie-
Ren. Den Pinsel in dem Reinigungsmittel
gut reinigen. Der Pinsel muss vor der
Wiederverwendung trocken sein.

Klebstoff und Reiniger wirken auf PVC-U ein. Rohre und Formteile daher von eventuell
verschuttetem Klebstoff/Reiniger fernhalten. Klebstoff und Reiniger kuhl und trocken
lagern.

Die Mindestlagerfahigkeit des Klebstoffes ist in den Technischen Merkblattern der
Klebstoffhersteller beschrieben. ZweckmaRigerweise sollte der Klebstoff nicht unter
+5°C gelagert werden, da hierdurch eine Viskositdtserhdhung und Strukturverfestigung
eintritt, welche die Verarbeitungsfahigkeit beeinflusst. Nach Konditionierung auf Raum-
temperatur und gutem Aufriihren des Klebstoffes wird der temperaturbedingte Viskosi-
tats- und Strukturanstieg wieder abgebaut.
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Einschubtiefe
Rohr-
dimension | Rohrmuffen- |  Formteil-
d (mm) verbindung | verbindung
t1 (mm) to (mm)
16 34 14
20 35 16
25 35 19
32 35 22
40 44 26
50 55 31
63 69 38
75 77 44
90 87 51
110 101 61
140 121 76
160 135 86
225 180 119
280 217 146
315 240 158
Reinigen: Rohr aufRen
Muffe innen
Achtung bei

. Temperaturen

in Frostnéhe!

i

Vorbehandlung der Klebflachen

Die Klebflachen (Rohrende auften, Form-
teil innen) zunachst von grobem Schmutz
sdubern. AnschlieRend muss die Ein-
stecktiefe am Rohrende markiert werden,
damit der erforderliche Kilebstoffauftrag
und das vollstdndige Einschieben des
Rohres kontrolliert werden kénnen. Bei
der Klebung von Formteilen wie Winkel
oder T-Stlicke ist zweckmaRigerweise
eine Lagemarkierung anzubringen. Ein-
schubtiefe geman Tabelle.

Die Feinreinigung erfolgt mit Reiniger;
dazu wird Reiniger auf weiles FlieRpa-
pier (z.B. Rollen-Krepp-Papier) aufge-
spriht, und die trockenen, zu klebenden
Flachen werden grindlich geséaubert,
damit sie fett- und schmutzfrei werden.
Das FlieBpapier ist nach jedem Reini-
gungsvorgang zu erneuern. Die gereinig-
ten Oberflachen missen ein deutliches
Anléseverhalten zeigen (Fingernagelpro-
be). Sie missen nach dem Reinigen eine
matte Farbe aufweisen.

Die mit Reiniger gereinigten Flachen
missen vor dem Klebstoffauftrag abge-
trocknet sein. Eis ist durch vorsichtiges
Erwarmen zu entfernen. Klebflachen, die
langere Zeit dem Sonnenlicht ausgesetzt
waren (erkennbar an einer silbergrauen
Oberflachenverfarbung), kénnen schwer
anlésbar sein. In diesem Falle ist wieder-
holtes Reinigen oder in besonderen Fal-
len leichtes Schmirgeln der Oberflache
(K6érnung ca. 80-100) notwendig.

Generell setzt die Herstellung von Kleb-
verbindungen bei tieferen Temperaturen
besondere Sorgfalt voraus. Bei Tempera-
turen in der Nahe des Gefrierpunktes
Rohrende und Formteil handwarm tempe-
rieren, um sicherzustellen, dass evtl. auf
den zu klebenden Flachen befindliche
Eisfilme beseitigt werden.



Klebstoffauftrag: Rohrende > kraftig
Muffe = weniger stark

Verarbeitungs-
temperatur (°C)

Zeit (min)

+20
+25
+30
+40
> +40

4
3
2
1
1

<

Herstellen der Klebverbindung

In axialer Richtung - zunachst auf das
Formteil, dann auf das Rohr - unter krafti-
gem Pinseldruck (einmassieren) eine
gleichmaRige, geschlossene Klebstoff-
schicht auftragen. In das Formteil den
Klebstoff normal, auf das Rohrende satt
auftragen. Hierdurch werden nachteilige
Waulstbildungen im Rohrinneren vermie-
den. Mit THF-Klebstoffen kénnen nach
DIN 16970 Durchmesserdifferenzen bis
+0,6 mm uberbrickt werden. Es wird
empfohlen, ab der Rohrdimension von 90
mm den Klebstoff mit zwei Mann aufzu-
tragen.

Die zu verbindenden Teile danach unmit-
telbar ohne Verdrehen und Verkanten bis
zur Markierung bzw. zum Anschlag inein-
anderschieben und 10 bis 30 Sekunden
fixieren.

Klebstoffauftrag und Zusammenschieben
der Teile missen - bezogen auf eine
Temperatur von +20°C - innerhalb von 4
Minuten erfolgt sein. Bei héheren Tempe-
raturen sowie starkem Wind wird die
offene Zeit des Klebstoffes verkirzt. Dies
gilt auch fur durch Sonneneinstrahlung
erwarmte Rohroberflaichen. Bei einer
Filmdicke von 1 mm stehen dem Verar-
beiter in Abhangigkeit von der Verarbei-
tungstemperatur Zeiten entsprechend der
nebenstehenden Tabelle zur Verfigung.

Wahrend der ersten 5 Minuten nach der
Klebung dirfen die Rohre nicht bewegt
werden. Bei Temperaturen unter +10°C
verlangert sich diese Zeit auf mindestens
15 Minuten.

Absenken von auf dem Grabenrand ge-
klebten Rohren darf frihestens 10 bis 12
Stunden nach der letzten Klebung erfol-
gen.



Bei Rohrdimensionen ab etwa 160 mm
wird das Fugen durch die Verwendung
einer geeigneten Zusammenziehvorrich-
tung erleichtert. Empfehlungen hierzu

—] geben die Rohrhersteller.
S
@] H g Uberschiissigen Klebstoff auRen mit
__._‘_1_] ‘ FlieRpapier entfernen.

3 VERLEGUNG
Verlegung bei niedrigen Temperaturen

Rohre und Formteile neigen bei Temperaturen unter +5°C zu einer Erhéhung der
Schlagempfindlichkeit (Versprédung), so dass bei Langzeiteinwirkung von Ldsemittel-
dampfen, wie sie z.B. beim VerschlieBen der Leitung wahrend der Trocknungsphase
auftreten, eine Schadigung des Systems nicht ausgeschlossen werden kann. Weiterhin
wird, da der Klebstoff physikalisch abbindet, der Festigkeitsaufbau unter Umstanden
stark verzdgert. Bei Temperaturen unter +5°C sind daher besondere Verlegetechniken
erforderlich.

Die zu klebenden Rohrenden und Formteile werden hierbei mit einem geeigneten
Warmluftgeblase (Ex-Ausriistung!) handwarm (auf +25°C bis +30°C) erwdrmt und die
Klebarbeiten wie beschrieben ausgefihrt. Die fertiggestellte Verbindung muss ca. 10
Minuten auf +20°C bis +30°C temperiert bleiben.

Allgemeine Anmerkungen

Die Verlegung von Druckrohren und Formteilen aus PVC-U setzt Sachkenntnis in der
Verarbeitung der Werkstoffe voraus. Hinweise in diesem Heft sind daher nur Erlaute-
rungen, die das geschulte Personal bei der Arbeit unterstiitzen sollen.

Verlegeanleitungen der Rohr- und Formteil-Hersteller sind ebenso zu beachten wie die
einschlagigen Normen, Richtlinien, Arbeits- und Merkblatter; z.B.

- KRV-Einbauanleitungen:
,PVC-Druckrohre,
Installation innerhalb von Gebauden®
,PVC-Druckrohre,
Trink- und Brauchwasserversorgung auf3erhalb von Gebauden*
- DVS-Richtlinie 2221-1 ,Priifung von Kunststoffklebern®
- VdTUV-Merkblatt 1.3.1.18-001 ,Priifung von Kunststoffklebern*
- DVGW-Arbeitsblatt W 400-2 ,Wasserverteilungsanlagen Bau und Prifung®
- BGV D1 ,Schweilen, Schneiden und verwandte Verfahren“
- BGI 621 ,Losemittel”



4 DRUCKPRUFUNG

Die Durchfiihrung der Prufung erfolgt nach dem Kontraktionsverfahren entsprechend
DVGW-Arbeitsblatt W 400-2.

Soll eine Leitung zwecks Anderung, Erweiterung oder Reparatur voriibergehend auler
Betrieb genommen und anschlieRend nur mit dem Betriebsdruck belastet werden, so
muss flr die Druckbelastung je bar Betriebsdruck eine Mindestwartezeit von 1 Stunde
eingehalten werden.

Vor Inbetriebnahme sind die Rohrleitun-
gen grundlich durchzuspiilen, um evtl.
noch vorhandene Ldsemitteldampfe zu
entfernen. Es wird empfohlen, die Rohr-
leitungen, die nicht sofort in Betrieb ge-
nommen werden, mit Wasser gefllt
stehen zu lassen.

Wartezeit: mind. 1 h/bar

5 SCHUTZMARNAHMEN

Klebstoff und Reiniger sind feuergefahrlich. Die Lésemittelddmpfe sind schwerer als
Luft, kdnnen sich am Boden sammeln und explosive Gemische bilden. Deshalb beim
Verarbeiten und Trocknen, auch nach dem Kleben, fir ausreichende Be- und Entliif-
tung sorgen. Im Arbeitsraum und auch in Nebenrdumen: Nicht rauchen! Nicht schwei-
Ren! Kein offenes Licht und Feuer, jede Funkenbildung unbedingt vermeiden! Vor
Schweillarbeiten miissen Ansammlungen von Lésemittelddmpfen und explosive Gemi-
sche entfernt werden.

Rohrleitungen mit Wasser flllen, aussptilen und gut durchblasen. Wahrend der Trock-
nungsphase Leitungen nicht verschlielen. Langeres Einatmen der L&semitteldampfe
kann zu gesundheitlichen Schaden fihren (s. SDB). Benutztes Flie3papier in geschlos-
senen Behéltern (z.B. Eimer mit Deckel) aufbewahren, um die Belastung durch Lése-
mittelddmpfe gering zu halten. Es wird empfohlen, zur Vermeidung von Hautkontakt
vorbeugend Schutzhandschuhe zu tragen und gréte Sauberkeit zu halten (zwischen-
durch Hande waschen und mit fettender Hautschutzcreme oder- emulsion pflegen). Bei
Bertihrung mit den Augen griindlich mit Wasser ausspulen und Arzt aufsuchen. Mit
Klebstoff beschmutzte Kleidung ist zu wechseln.

Weitere Hinweise in den Merkblattern und Unfallverhitungsvorschriften der Berufsge-
nossenschaften und den Sicherheitsdatenblattern sind zu beachten. Ausfihrliche In-
formationen Uber sicherheitstechnische und arbeitshygienische Fragen im Zusammen-
hang mit der Klebstoffverarbeitung sind den Technischen Merkblattern sowie den Si-
cherheitsdatenblattern der Klebstoffhersteller zu entnehmen. Bezuglich der Verarbei-
tung von Klebstoff und Reiniger sind die Angaben der Arbeitsstoffeverordnung, veréf-
fentlicht im Bundesgesetzblatt, zu beachten.
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Lieferantenverzeichnis

Die nachfolgende Liste erhebt keinen Anspruch auf Vollstédndigkeit; sie soll als Orientie-
rungshilfe zur Auswahl von geeigneten Werkzeugen und Zubehérteilen dienen.

Werkzeuge / Zubehor Herstellerbeispiel

Rohrabschneider ¢ Rothenberger-Werkzeuge AG
Industrie Str. 7
65764 Kelkheim

Rohranfasgerat ¢ Rems-Werk

Christian Foll u. S6hne GmbH u. Co.
Stuttgarter Str. 83

71306 Waiblingen

Rohrentgrater e KS-Tools

Werkzeuge-Maschinen GmbH
Seligenstadter Grund 10-12
63150 Heusenstamm

Reiniger e Henkel KGaA

Basis: Aceton-Methylethylketon Henkel Str. 67

Klebstoff 40191 Dusseldorf

Basis: Tetrahydrofuran, stabilisiert

Pinsel, reine Borsten, unlackiert e  Dusseldorfer Bergwerks- und
Huttenbedarf

Linden und Kork GmbH
Benrather Schlossallee 82
40597 Dusseldorf

Einziehvorrichtung e Bezug Uber Rohrhersteller
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Fachverband der Kunststoffrohr-Industrie
Dyroffstrale 2 - D-53113 Bonn - Telefon: (02 28) 9 14 77-0
Telefax: (02 28) 21 13 09 - Internet: http://www.krv.de
E-Mail: kunststoffrohrverband@krv.de

11. Auflage; A 117 / 2004-3



