Gewul3t wie B Exakte Nahte, dichte Flachen
Heif3-Verschweissen
von PVC-Belagen

ffene Nahte in einem PVC-Belag
sind wie ein offenes Fenster in ei-
7 nem U-Boot: eine sinnlose
Schwachstelle, die gerade die spezifi-
schen Vorzlge dieser Belagart wieder zu-
nichte macht. PVC-Bodenbelage zeich-
nen sich unter anderem durch sehr gute
Reinigungs- und Pflegeeigenschaften
aus, die sogar den Anforderungen in hy-
gienisch sensiblen Bereichen gerecht
werden. Fugen sind hier als potentielle
Schmutzfanger absolut kontra-
produktiv. Grundsétzlich gilt da-
her: Nahte in PVC-Belagen immer
mdglichst dicht ausfiihren.

Diese Vorgabe l&sst sich je nach
Belagart mit unterschiedlichen
Methoden erfiillen: Neben dem
klassischen Verfahren im Glatt-
und Anschnitt werden auch spe-
zielle Nahtschneider oder An-
reiBer eingesetzt. Ein Doppel-
schnitt durch beide tbereinander
liegenden Bahnen ist hingegen
nur bei CV-Belagen zu empfeh-
len. Ob die Nahte vor oder nach
dem Verkleben geschnitten wer-
den, richtet sich nach den Her-
stellervorgaben und den 6rtlichen Gege-
benheiten — relativ kurze N&hte in Fluren
oder kleinen Raumen sind einfacher zu
handhaben als lange N&hte auf groBen
Flachen.

Né&hte von PVC-Belagen ohne Trager so-
wie von PVC-Verbundbelagen mit Trager
auf Korkment oder Schaum werden in der
Regel thermisch verschweiBt, was eine
absolut dichte Flache verspricht. Dazu
muss man den dicht gestoBenen Nahtbe-
reich allerdings zuerst erst einmal wieder
ausfrdsen — am besten mit einer elektri-

schen Fugenfrase und frihestens 24
Stunden nach der Verklebung.

Fir die Ubliche, 4 mm breite
SchweiBschnur kommt ein 3,3 mm brei-
tes, parabelférmiges Frasblatt zum Ein-
satz — flr eine 5 mm breite Fugenschnur
wird die Naht 4 mm breit aufgeschnitten.
Die Frastiefe betragt ungefahr 3/4 der Be-
lagsdicke. Nach dem Frasen missen die
Néhte unbedingt sorgféltig gereinigt wer-

Das thermische VerschweiBen der Belag-Nahte sorgt fiir ab-
solut dichte Flachen.

den — durch Abblasen oder Aussaugen.
An unzuganglichen Stellen kann man al-
ternativ zur Frase auch zum Hand-Fugen-
hobel greifen — in der Flache sollte aller-
dings die erheblich sauberer arbeitende
Maschinentechnik obligatorisch sein.

Wichtig: Bei der Auswahl der
SchweiBschnur darauf achten, dass diese
flr den vorliegenden Belag geeignet ist.
Es gibt sehr unterschiedliche SchweiBma-
terialien: FUr PVC-Beldge werden in der
Regel ,,Schweidrahte“ aus thermoplasti-

schem Kunststoff verwendet — fiir Lin-
oleum- und Gummibelége ,,.Schmelzdrah-
te” aus Schmelzklebstoff. SchweiBdise
und Andrlickwalze miissen ebenfalls auf
die Belagart abgestimmt sein.

Ebenso wichtig wie die richtige Material-
wahl ist eine ausreichende SchweiBtem-
peratur. Der genaue Wert richtet sich nach
den Angaben des Belagherstellers — er
liegt tblicherweise um die 180° C. Hinter-
grund: Das SchweiBgerét soll bei
PVC- und PO-Belagen neben der
Fugenschnur auch den Belag bis
zum Schmelzen erhitzen.
SchweiBgeschwindigkeit und
Andruck sind bei HandschweiB-
gerdten Sache der individuellen
Gegebenheiten.

Fir sehr groBe Flachen empfiehlt
sich ein automatischer, selbstfah-
render SchweiBautomat. Achtung:
Selbstfahrende SchweiBautoma-
ten permanent Uberwachen —
geraten sie aus irgendeinem
Grund ins Trudeln oder Stocken,
kann es schnell zu Schaden an
Belag oder Naht kommen. Eben-
so verhindern Disen-Verunreinigungen
ein optimales Ergebnis.

Nach Abkuhlen der Fugenschnur muss
der Uberstand abgestoBen werden. Das
geling am saubersten in zwei Schritten:
Im ersten Arbeitsgang wird ein Naht-
schlitten unter das Vietelmondmesser
gelegt, der Beschadigungen der Be-
lagoberflache und ein ,Hohlwerden* der
Fuge verhindert. Erst im zweiten Schritt
folgt das bundige AbstoBen mit dem
blanken Messer auf Hohe der Be-
lagoberflache.



