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TrovIOUR ist ein thermoplastischer Kunststoff, der ﬁach dem in den VDI:Richtlinien 2007 beschriebenen
Verfahren verschweibt werden kann. Im Gegensatz zu den bei Stahl= oder Metallschweifung tblichen
Verfahren wird dabei weder das Grundmaterial noch der verwendete Zusagdraht flissig, vielmehr tritt
nur ein Teigigwerden ein. Zur sicheren Beherrschung der Trovidur=Schweifung ist eingehende praktische
Schulung unerldBlich, welche in den Ausbildungskursen anerkannter Lehrstdtten, die wir nachweisen
kénnen, vermittelt wird. Die vorliegende Arbeitsanweisung kann ebensowenig wie die VDI-Richtlinien

die eigentlichen handwerklichen Kenntnisse und Fertigkeiten vermitteln.

TROVIOUR wird mit einem besonderen Zusatidraht geschweibt, der in Durchmessern von etwa 2 mm,
3 mm und 4 mm von uns zu beziehen ist. Es koénnen Stumpfndhte (und zwar V:Ndhte mit und ohne
Kappnaht und X-Nahte), Kehindhte und Ecknahte ausgefihrt werden. Wo immer moglich, sollte man
der Stumpfnaht den Vorzug geben. Der Offnungswinkel der V- ﬁ’nd X:=Naht soll etwa 60° betragen.
Um ein gutes Durchschweifen zu garantieren, ist streng darauf zu achten, dab je nach Materialstarke
ein Wurzelabstand von 0,5 bis 1,0 mm eingehalten wird. Die Vorbereitung der Néhte erfbrdert groge
Sauberkeit, wobei vor allem kleine Bearbeitungsgrate und Materialspanchen sorgfdltig entfernt werden

mussen.

Da schon kleine Kerben die Festigkeit der Naht wesentlich vermindern, empfiehit.es sich, wo immer
moglich, eine Kappnaht zu legen. Dazu ist es erforderlich, dah die Riickseite der V:Naht sauber
ausgearbeitet wird, bevor die Kappnaht gelegt wird. Um der fertigen Naht ein gutes Aussehen zu
geben, ist es unbedingt erforderlich, auch die tieferliegenden Drahtlagen sauber und gradlinig zu schweiBen-
Der ersie in die Naht eingebrachte Draht soll nicht stdrker als 2 mm Durchmesser sein. Die folgenden
Dréhte werden je nach Materialstirke zu 3 bis 4 mm Durchmesser gewdhlt. Die Festigkeit einer Naht
aus wenigen dicken Dréhten liegt hoher als die einer Naht aus vielen dtnnen Drdhten. Soll eine
Naht des besseren Aussehens wegen abgearbeitet werden, so erfolgt dies nach dem Erkalten mit Hilfe
von Raspel und Zieheisen. :

Bei der Ausfihrung der Schweiung bedient man sich des ,TP-Schweibbrenners®, far den wir Bezugs-

quellen nachweisen. In diesem Brenner wird ein Luftstrom von etwa 0,5 Ati durch ein Heizgas auf
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Schweifitemperatiir (etwa 160 bis 200°C, 5 mm vor der Disendffning gemessen) erwarmt, Die ein=
zustellende Schweiltemperatur richtet sich nach der Schweifigeschwindigkeit.  Hohe Schweiltemperaturen
erfordern besondere Geschicklichkeil,  Sdiweihungen an bereits warm vorgeformten Stiicken werden
zweckmabia bei geringer Schweiltemperatur ausgeftihrt, da sonst ein Zurtckgehen der Verformung

ctntreten kann., s ist jedoch immer aufl einwandfreies Abbinden des Schweibgutes zu achten.

Der Schweifidraht wird mit der finken Hand genau senkrecht gehalten und mit Drudk in die Naht
cingefihrl. Das Mundsttick des TP-Brenners, der in der rechten lland gehalten wird, soll eine leicht
pendelnde Bewegung ausfahren, um értliche Verbrennungen am Draht oder am Grundmaterial zu ver-
meiden.  Reginnende Verbrennung erkennt man an der Bildung kleiner Blaschen und starker Dunkel-
farbung des Materials; Der Draht wird von links nach redus fortlaufend in die Naht eingeftihrt.
Schraghalten [ihirt zu starker Herabsegung der Festigkeit der Naht. Werden mehrere Lagen tberein-
ander geschweifit, so mussen etwaige scharfe Grate und Spigen der bereits eingebrachten Drihte vorher
entfernt werden. In jedem Fall ist auf Sauberkeit und vor allem Fetlfreiheit der zu verbindenden
Stellen und des Ilrahites zu achten. Schweibungen an senkrecdhiter Wand oder (ber Kopf sind bei

ausreichender Ulbung maglich; sollten jedoch moglichst vermieden werden,

Bei gewissenhaftester Ausfihrung der vorstehenden Vorschriften kann ein guter Schweifier Nahtfestigkeit
von 90/, der Materialfestigkeil erreichen; tm Durchschnitt wird mit 60"/, derechnel.  Sollen. Behalter
und Apparateteile hohen Schweiligitezahlen entsprechend dimensioniert werden, so ist dauernde Uber=

wachung der Schweiker durch Probeschweibungen und Zerreifversuche erforderlich.

Neben der SchweiBung mit Zusagdraht kommt auch die Prefstumpfschweifinaht in Frage. Hierbei
werden die zu versdhiweibenden Teile fest gegeneinander geprefit und in schnelle; gegenlaufige Drehung
verset. Die dabei entstchende Wirme erweicht das Material, sodas es ineinanderfliefit. Dieses
Verfahren wird mit Vorteil zum Verschweifen von dicken Halbzeugen, wie z. B. Blodk= oder Vollrund-

malerial, angewendet.
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