DVS-Merk bigtter und -Richtlinien - Stand 2008-12

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

FUR SCHWEISSEN UND

Extrusionsschweiffen
von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln

April 2005
DVS - DEUTSCHER VERBAND | SChWeiBen von thermoplastischen Kunststoffen D\VS “®
Ri

hil

zug: Verlag fir Schweien und veiwandte Verfahren DVS-Verlag GmbH, Postfach 1019 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91-0, Telefax (02 11) 1591-150

Anhang 1: Kurzanleitung fiir das Schwé
Anhang 2: SchweiRprotokoll fir das Ext sschweillen

1 Geltungsbereich Schweildraht-
spule
Diese Richtlinie gilt fir das rmga rusionsschweiRen (WE,

im Folgenden Extrusignssch@giflen dgnannt) von Rohren und Extruderschnecke
Tafeln im Behdlter-, Appagate- rleitungsbau, bei der Her-
stellung von selbsttragende angwannen und von Abdichtun-
beschreibt die unter
grenzen auf und leg
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Luftversorgung

Warmgasgerat

it th plastischen Kunststoffen. Sie
Verfahren, zeigt die Verfahrens-
rdegingen zur Qualitatssicherung fest.

Vorwarmung der
Schweilfuge

—
daivuana e

trusionsschweiflen von Dichtungs-

bahnen im serbau sind in den Richtlinien DVS -
22251 und enthalten. Hinweise zum Extrusions- > —
schweille Irohren finden sich in der Richtlinie DVS Schweiltrichtung

Bild 1. Schema kontinuierliches Schweien mit Maschinenvariante I.
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Beim SchweilRen von Hand ergibt sich die Vorschubgeschwindig-
keit aus dem Volumen des austretenden Massenstromes und
dem zu flllenden Nahtquerschnitt. Beim Schweilen mit einem
Vorschubsystem muss die SchweilRgeschwindigkeit auf den
Massenaussto abgestimmt werden.

Die Vorwdmung der Schweifzone erfolgt Uber ein am Schweil-
kopf angebrachtes Warmgasgeblase.

3.2 Diskontinuierliches SchweiBverfahren

Zum SchweifRen wird der plastifizierte SchweilRzusatz abschnitts-
weise mit einem entsprechenden Kécher vom Extruder entnom-
men, in die mit einem Warmgasgeréat plastifizierte SchweiR3fuge
eingelegt und mit einem Andrtickwerkzeug eingedriickt, geformt
und gegléttet, Bild 2.
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Schema diskontinuierliches Schweien mit Maschinen-
variante Il.

Bild 2.

Dieses Verfahren wird Gberwiegend dort eingesetzt,
Platzverhaltnisse oder bestimmte Konstruktionsdetai
nuierliches Schweien ausschlieRen.

o

beheizter Schlauch

4 Maschinenvarianten

Die Maschinen bzw. Gerate bestehen aus dem

— Plastifiziersystem (Extruder) zum Plastifizieren des fling
brachten SchweilRzusatzes,

— Vorwadrmsystem fir die Erwdrmung der Fagefla der
Regel Wamluft),

— SchweilBkopf zur Aufrahme des Schweills des
Vorwarmsystems,

— SchweilRschuh zur Einbringung des Extr: dieSchweil-
fuge und zur Formgebung der Oberf ativ dem

Kécher und dem Andriickwerkzeug .beimWQliskontinuierlichen

Schweillen).

4.1 Maschinenvariante |

Maschinen- bzw. Gerétety p, bei de

ne Einheit bilden. Der Schwej wi
draht, bei gréReren Geréte |
fahrt, Bild 1.

Geridtekomponenten ei-
n der Regel als Rund-
ranulat dem Gerét zuge-

der und SchweiRkopf bau-
e Schweillen sind beide Ma-
Schlauch fiir den Schweif3zu-
en, Bild 3. Fur das diskontinuierliche
dat Uber auswechselbare Massediisen
nommen, Bild 2.

SWSer Bauart besitzen eine hohe AusstoRlei-
n jedoch wegen ihrer GréRe vomehmlich im stationa-
erwendung. Der SchweilRzusatz wird Ublicherweise
dem Geréat zugefiihrt.

4.3 schinenvariante lll
e Machinen bzw. Gerate bestehen aus dem Schweildrahtein-
u r Plastifiziereinheit und dem Vorwadrmsystem. Der draht-

in Granulatfo

z
farmige SchweilRzusatz wird Gber den Drahtvorschub in die Heiz-
mmer geférdert. Der plastifizierte Schweilzusatz wird durch

‘en Drahtvorschub tber den SchweiRschuh in die Figezone ein-
gebracht, Bild 4. Die Geréte sind in der Regel kleiner und handli-
cher als die Maschinenvarianten | und Il, besitzen jedoch auch
eine geringere AusstoRleistung.

Schweilkopf

———» Schweiltrichtung

Bil a kontinuierliches Schweien mit Maschinenvariante II.




