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Bild 2. Warmgasziehschweil3en.

Das Schweil3gerat wird in einer kontinuierlichen Bewegung ent-
lang der Schweillfuge gefuihrt. Der plastifizierte, von Hand
gefiihrte Schweillstab wird unter Aufbringung des Fugedrucks
in die Nahtfuge eingebracht. Hauptanwendungsgebiete sind
schwer zugangliche Stellen sowie die Wurzellage von Schweil3-
nahten, besonders bei PVC.

3.2 WarmgasziehschweifRen (WZ)

Bei diesem Verfahren fiihrt man den SchweiRzusatz durch einen
in der Duse befindlichen Kanal der Fligezone zu. Der Disenka-
nal muss der Form des SchweilRzusatzes entsprechen.

Durch die Lenkung des Warmgasstroms und die Form der Zieh-
diise werden der Schweiftzusatz und der Grundwerkstoff gleich-
maRig vorgewarmt und plastifiziert. Uber einen schnabelférmigen
Ansatz am Ende der Duse (Andriickzunge) wird der erforderliche
Fugedruck aufgebracht. Bei richtiger Handhabung erfolgt die
SchweiBung kontinuierlicher, gleichméaRiger und schneller als
beim Warmgasfachelschweillen.

Das Warmgasziehschweifl3en ist deshalb dem Warmgasfachel-
schweillen vorzuziehen. An schwer zugénglichen Stellen ist es
jedoch nicht immer anwendbar.
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5 truktive Gestaltung, Schweinahtformen und
SciinveiBnahtaufbau

Firdie Konstruktion der Bauteile gelten die Richtlinien DVS 2205

Ur die konstruktive Gestaltung und Dimensionierung der
Schweil3ndhte gilt die Richtlinie DVS 2205-3. Fur die Benennung
sowie die zeichnerische und symbolische Darstellung der
SchweiRnéahte gilt DIN EN 22553.

Insbesondere ist zu beachten:
— Kreuzende Néhte missen versetzt angeordnet werden.

— Der Abstand der Nahte sollte etwa 3-mal die Decklagenbreite,
mindestens jedoch 30 mm betragen.

— Unterschiedlich dicke Anschlussenden bei StumpfstéRen sind
in der Materialdicke anzugleichen (DVS 2205).

— Bei nur einseitiger Zugénglichkeit sollte eine Schweilnahtform
gewahlt werden, die gewahrleistet, dass der Querschnitt des
jeweils dinneren Figeteils komplett angeschlossen werden
kann (zum Beispiel bei einem T-Stof3 mit HV-Naht).

— Die freie Zuganglichkeit der Fuigeflachen mit dem Schweil3ge-
rat ist sicherzustellen.

Die wichtigsten Nahtformen sind V-, Doppel-V-, HV- und Doppel-
HV-Naht.

Als Schweilzusatz dienen Rund- und Profilstdbe entsprechend
DVS 2211. Rundstédbe werden in Abhangigkeit vom Nahtquer-
schnitt meist mehrlagig geschweildt. Profilstdbe werden gewohn-
lich einlagig verarbeitet. Dazu ist die Anpassung der Nahtfugen-
geometrie an das Profil — entsprechend den Angaben des
Schweilzusatzherstellers — erforderlich.

Tabelle 1 zeigt gebrauchliche Werkstoffe und Nahtéffnungswin-
kel fur V- und Doppel-V-Nahte. Bei Kehindhten sind 45° bzw. 90°
gebrauchlich (Bild 4).




