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Haftungsausschluss ¢ Disclaimer

Die vorliegenden Technischen Informationen vermitteln interessierten Planern, Bauher-
ren und Anwendern grundlegende Informationen um in der Auswahl der Rohrsysteme
entscheiden zu kénnen. Wesentliche Bedingungen fir die Planung und Anwendung
werden beschrieben.

Die Anwendung wird fr jeden Produktbereich im jeweiligen Kapitel beschrieben. Ein-
satz- und Leistungsgrenzen sind einzuhalten. Wir Gbernehmen keine Gewahrleistung
fur eine Zweckentfremdung und den nicht ordnungsgemaBen Einbau (Verlegung) und
Anwendung.

Es wird mit dieser Broschtire kein Anspruch auf Vollstandigkeit erhoben. Anderungen
und Irrtimer vorbehalten. Es werden technische Informationen vermittelt, die dem
Stand der Technik zum Zeitpunkt der Erstellung entsprechen. Generell gilt, dass not-
wendige VorsichtsmaBnahmen, Normen, Richtlinien sowie anderweitig relevante Vor-
schriften beachtet werden mussen.

B'R

The present technical information provides interested planners, builders and users
basic information to decide in the choice of pipe systems. Essential conditions for
planning and application are described.

The application is described for each product area in the respective chapter. Opera-
ting and performance limits must be observed. We assume no warranty for misuse,
improper installation and use.

There is no claim for completeness with this brochure. Changes and errors excepted.
It provides technical information that reflects the state of the art at the time of its crea-
tion. In general, the necessary precautions, standards, guidelines and other relevant
regulations must be observed.
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PVC

Chem. Bestédndigkeit:

Hinsichtlich der chem. Widerstandsfahigkeit von PVC-U verweisen wir auf die Norm DIN 8061 — Beiblatt 1.

Grundsatzlich ist zu beriicksichtigen, dass die angegebene chemische Bestandigkeit nicht auf alle

Betriebsverhaltnisse zu dbertragen ist. Im Zweifelsfall empfehlen wir Riickfragen oder Versuche durch Einbau

von Rohren und Fittings unter den tatsachlichen Betriebsbedingungen vorzunehmen.

Kennzeichnung:

Banninger Kleb- und Ubergangsfittings

sind wie folgt gekennzeichnet:
B-R
RohrauBendurchmesser bzw.
GewindeanschlussgréBe und Nennweite
PVC-U (=PVC-hart)

Banninger Gewindefittings

sind wie folgt gekennzeichnet
B-R
Gewinde - AnschlussgroBe
PVC-U (=PVC-hart)

Banninger PVC-U Fittings werden bezeichnet durch die Angabe:

der Form (z.B. Bogen, Winkel, T-Sick., Muffe usw.)
der Katalog-Nr. (=Bestell-Nr.)
der Abmessung (z.B. d 32 bzw. d 32-1 bzw. 1).

Bei Bestellung sind mindestens anzugeben:

die Katalog-Nr. (=Bestell-Nr.)
die Abmessung
die Stickzahl

Zeichenerklarung:

d = Rohrauf3endurchmesser

R = kegliges RohrauBengewinde
Rp = zylindrisches Innengewinde
Rc = kegliges Rohrinnengewinde
G = zylindrisches Aussengewinde
DN = Nennweite

Stp. = Standardpackung
Mengenangabe in Stiick

AL = Anzahl der Schraubenldcher

® = Eingetragenes Markenzeichen

PVC-U = Polyvinylchlorid — hart

EPDM = Athylen-Propylen-Kautschuk

FPM = Fluor-Kautschuk z.B. Viton

GTW = Temperguss

RG = Rotguss

PVC 2
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PVC

Klebldngen:

In den MaBtabellen sind die Kleblangen / Muffen-Einstecktiefe nicht gesondert ausgewiesen.
Diese sind bei Bedarf generell der folgenden Tabelle zu entnehmen:

Rohr & Muffentiefe t =
d (mm) Einstecktiefe (mm)
10 12
12 12
16 14
20 16
25 19
32 22
40 26
50 31
63 38
75 44
90 51
110 61
140 76
160 86
225 119
250 131
280 146
315 164

PVC-U zeichnet sich aus durch hervorragende Widerstandstahigkeit gegen die meisten Sauren und Laugen.
Daher eignet es sich u.a. fir die Beférderung von aggressiven Medien.

Einen bevorzugten Anwendungsbereich findet PVC-U im Schwimmbadbau, Industrieller Rohrleitungsbau,
Apparatebau usw.

www.baenninger.de PVC 3



PVC

Druck-Temperatur Diagramm PVC-U

Anwendungsgrenzen fiir Rohre und Fittings aus PVC-U

25-Jahreswerte unter Beriicksichtigung des Sicherheitsfaktors
C (C = 2,5) mit Wasser als Durchflussmedium
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PVC

Klebung allgemein
Verbindung

PVC-U Rohre und Fittings nach DIN 8063 bzw. EN 1452 werden mittels kalibrierloser
Klebverbindung miteinander verbunden.

Klebstoff ist ein Losungsmittelkleber mit dem Hauptbestandteil Tetrahydrofuran (THF)
als Lésungsmittel.

Die kalibrierlose Verklebung ist eine kraftschllssige Verbindung. Sie beruht auf einem
speziell entwickelten Passungssystem zwischen Rohrdurchmesser und Muffendurch-
messer.

Je nach Lage der beiden Toleranzfelder werden sowohl Spielpassungen als auch Press-
passungen erreicht.

So funktioniert das Prinzip: Nach dem Einstreichen der beiden Flgeflachen 16st der Kleber
die Oberflache von Rohr und Fitting an; nach dem Zusammenschieben quellen sie
gegeneinander.

Wahrend des gleichzeitig beginnenden Abbindeprozesses, bei dem das Lésungsmittel
verdampft oder diffundiert, erhéartet die Klebefuge.

So erfolgt eine gegenseitige Verklammerung der Makromolekdle in den angelosten
Fugeflachen.

Passungssystem fiir PVC-Rohre und -Fittings

il

+ 05 -

L 04 = e et ey e e e ]

Mufien-Innendurchmesser max
+ 0.3 —————e— e ————— — — — ]
i

Zuldssige Abwelchung der mittleren
Fohr- und Muttendurchmesser (mm)

16 20 25 a2 40 50 63 75 a0 110 125 140 180 225 250

Abmassungsraihe d in mm

Innerhalb des schraffierten Feldes ergeben sich Prefipassungen.

Bei den bereits erwahnten Spielpassungen konnen die zu verklebenden Rohre/Fittings

vor der Verbindung trocken zusammengesteckt werden.

Bei Presspassungen ist dies nicht mdglich, erst nach dem Auftragen des Klebstoffes
kénnen die Teile ineinander geschoben werden, da der Klebstoff in seiner ,flissigen Phase”
praktisch als Gleitmittel wirkt.

Eine sachgeman ausgefluhrte Verklebung hat eine Lebensdauer,
die der Lebensdauer eines Rohres/Fittings entspricht

www.baenninger.de PVC 5



PVC

Vorbereitung der Rohrenden

Rohre mit einem Rohrabschneider oder einer Sage rechtwinklig abtrennen.

Vor dem Verkleben missen die Rohrenden angeschragt werden.

Dies kann mit einem Anfasgerat, einer Kunststoffraspel oder Feile durchgefiihrt werden.
AnschlieBend die Kante der Schrage gut abrunden.

Die Fasenlénge richtet sich nach dem Rohrdurchmesser ( siehe Tabelle unten ).

abrunden
115°
| N N e
5 L i AR, S,
— ‘ =
J ;S ]
= b -
Rohr @ d Fasenldange b
(mm) (mm)
bis 16 1 bis 2
20 - 50 2 bis 4
63 bis 315 4 bis 6

Das saubere und gewissenhafte Vorbereiten der Rohrenden ist eine der Kriterien, die allzu
oft bei der Montage vernachlassigt werden.

Wird z.B. der Schneidegrat nicht entfernt, schiebt sich der in der Muffe aufgetragene Kleber

beim Flgen der Teile zum Muffengrund hin.
Dies fiihrt unweigerlich zu einer fehlerhaften ( undichten ) Verbindung.

PVC 6 www.baenninger.de



PVC

Die volle Rohreinstecktiefe der Klebverbindung auf dem Rohrende markieren.

Bei Spielpassung das Rohrende bis zum Anschlag in Muffe einschieben und markieren.
Bei Presspassung Einschiebeldnge ( Muffentiefe ) ausmessen oder aus Tabelle entnehmen
und auf Rohrende Ubertragen.

Rohr @ Muffentiefe t =
d (mm) Einstecktiefe (mm)

10 12

12 12

16 14

20 16

25 19 i
32 22 |
40 26 ,
50 31 |

63 38 1

75 44

90 51 |

110 61 !

140 76

160 86

225 119

250 131

280 146

316 164

PinselgroBen fir die Verklebung verschiedener Durchmesser

Rundpinsel ® 4 mm fOr Fittings von 10 bis 12 mm
Rundpinsel ® 8 mm fur Fittings von 16 bis 32 mm
Flachpinsel 25x3 mm fOr Fittings von 40 bis 63 mm
Flachpinsel 50x5 mm fur Fittings von 63 bis 315 mm

www.baenninger.de PVC 7
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PVC

Rohre vor dem Verkleben grob vorreinigen und evil. trocknen.

Dann das rechtwinklig abgetrennte, angeschragte und entgratete Rohr sowie die Fittingmuffe
mit nicht faserndem Krepp-Papier und Reiniger griindlich séubern.

Flr die nachfolgenden Reinigungsvorgénge stets neues Krepp-Papier verwenden.

Kleber vor dem Verkleben umriihren und den fir den jeweiligen Rohrdurchmesser
passenden Pinsel reichlich mit Klebstoff tranken.

Zuerst die Muffeninnenseite des Fittings vom Muffengrund zum Muffenanfang, also von
innen nach auBen (axial) einstreichen, anschlieBend sofort das Rohrende von der
Markierung zum Rohrende hin (axial) unter kraftigem Pinseldruck satt einmassieren.

Klebstoff gleichmaBig auftragen.

Bei groBerem Spiel das Rohr zum Spitzende hin besonders kréaftig einstreichen.

Durch das schnelle Abbinden des Klebstoffes muss das Zusammenfiigen der Fligeteile
schnell erfolgt sein.

Deshalb sollen Klebarbeiten ab der Dimension 90 @ von zwei Monteuren durchgeflhrt
werden.

PVC 8 www.baenninger.de
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PVC

Nach dem Einstreichen der Flgeflachen Fitting und Rohr ohne Verdrehen/Verkanten bis zum
Anschlag bzw. bis zur vollen Muffentiefe zusammenschieben.

Die offene Zeit des Klebers ist abh&ngig von der Umgebungstemperatur und/oder der
Filmstarke des Klebstoffes.

bei 20°C ca. 4 min. bei 1mm Filmstarke
25°C ca. 3 min. bei 1mm Filmstarke

30°C ca. 2 min. bei Tmm Filmstéarke

40°C ca. 1 min. bei 1mm Filmstérke
>40°C <1 min. bei 1mm Filmstarke

Unmittelbar nach dem Zusammenfiigen Uberschissigen Klebstoff entfernen, da sonst das
Rohr zu stark angeldst wird.

Klebkombination wahrend der ersten 5 Minuten nicht bewegen.
Konnen Rohrstrange wegen ihrer groBen Lange nicht direkt am Montageort verklebt werden,
sollten sie erst nach 30 Minuten transportiert werden.

Bei Temperaturen unter 10°C verlangern sich die Zeiten von 5 Minuten auf min. 15 Minuten,
von 30 Minuten auf ca. 1 — 2 Stunden.

www.baenninger.de PVC 9
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Verbrauchsmengen

Fir die Verklebung von 100 Verbindungen kénnen als Richtwert folgende Mengen angenommen

werden:

PVC 10

DN Fitting/Rohr Tangit-Reiniger Tangit-Kleber
%) kg kg
10 16 0,15 0,20
15 20 0,20 0,25
20 25 0,25 0,30
25 32 0,35 0,60
32 40 0,65 0,90
40 50 0,90 1,45
50 63 1,10 2,10
65 75 1,20 3,00
80 90 1,40 4,00
100 110 1,70 6,00
125 140 2,20 10,00
150 160 2,50 15,00
200 225 4,00 23,00
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Was Sie sonst noch wissen sollten

Druckprifung:

Das Fullen der Leitungen sowie die Druckprifung bis zum Prafdruck 1,5 x PN sollte
erst 24 Stunden nach der letzten Klebung erfolgen.

Es wird empfohlen, Leitungen, die nicht sofort in Betrieb genommen werden, gut durch-
zuspulen und, evil. mit Wasser gefillt, stehenzulassen.

Faustregel im Reparaturfall:

Belastung in bar

Wartezeit in Stunden

Beispiel: Betriebsdruck 3 bar = 3 Stunden Wartezeit nach der letzten Verklebung

SchutzmaBnahmen:

In geschlossenen Raumen stets fiir gute Durchliftung sorgen; Kleber und Reiniger enthalten
leicht fliichtige Losungsmittel.

Kleber und Reiniger sind feuergeféhrlich. Deshalb offene Flammen, Feuerstellen und
Arbeiten mit Funkenbildung unbedingt vermeiden, nicht rauchen.

Reste von Reiniger und Kleber nicht in Abwasserleitungen schitten. Die Dampfe der im
Kleber enthaltenen Losungsmittel sind schwerer als Luft, kdnnen explosive Gemische bilden.
Vor Beginn von SchweiBarbeiten missen diese Dampfe durch ausreichende Beltftung mit
Frischluft entfernt werden.

Rohrleitungen evtl. mit Wasser durchspulen.

Wahrend der Abbindezeit die Rohrleitungen nicht verschlieBen. Nur so kénnen die ztund-
fahigen Lésungsmittelddmpfe schnell abziehen.

Weitere Hinweise in den Merkblattern und Unfallverhiitungsvorschriften der Berufs-
Genossenschaften und den Sicherheitsdatenblattern sind zu beachten.

www.baenninger.de PVC 11




PVC
Verarbeitung von Gewindefittings

Das Eindichten von Gewindefittings aus PVC-U erfolgt ausschlieBlich mittels Teflonband.

Andere, bei Metallfittings gebrauchliche Eindichtungen mit Hanf und Dichtpaste sind fiir
PVC-U Gewindeverbindungen ungeeignet.

Zum einen besteht die Gefahr, dass zuviel Hanf verwendet wird und die Verbindung beim
Verschrauben zu hoch belastet wird; zum anderen enthalten die meisten Dichtpasten
Bestandteile, die PVC angreifen und zerstéren kénnen.

Hanf quillt bei Feuchtigkeit auf und es kédnnen durch sehr hohe Spannungen diinne Haar-
Risse im PVC - Fitting entstehen.

Deshalb:

Eindichten von Gewindeverbindungen aus Kunststoff

Nur Teflonband verwenden
Teflonband (PTFE) bietet gute Gleiteigenschaften und gute chemische Bestandigkeit.

Es wird empfohlen, die AuBengewindefittings mit mindestens 2 Lagen Teflonband zu
umwickeln. Das Band soll beim Umwickeln straff angezogen werden, damit es sich gut in die
Gewindegénge einziehen kann.

Zur Vermeidung von unzulassigen Spannungen sollte die Gangigkeit der Gewinde-
verbindung vor dem Eindichten Uberpriift werden.
Die Gewindeteile miissen sich von Hand leicht verschrauben lassen.

Achtung:

Keine Rohrzangen verwenden

PVC 12 www.baenninger.de
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Langenanderung von PVC-U Rohrleitungen

Wie Metallrohre sind auch Kunststoff-Rohrleitungen aus PVC-U bei Temperatur-
schwankungen Langenanderungen unterworfen.

Sie betragen je Meter und Grad Celsius 0,08 mm.
Dies muss bei der Planung beriicksichtigt werden.

Wichtig ist dabei die moglichst niedrigste und die zu erwartende héchste Rohrwand-
temperatur.

Langenanderung Al =

Rohrlange L (m) x Temperaturdifferenz At (°K) x 0,08

Beispiel: (Rohrlange 12 m)
1. Niedrigste Rohrwandtemperatur: + 9°

Differenz 7°K

Verlegetemperatur: + 16°C
Differenz 10° K

2. Hochste Rohrwandtemperatur: + 26°C

Zu 1. Verkirzung des Rohres:
12mx7°x0,08=6,7mm

Zu 2. Dehnung des Rohres:
12mx10°x 0,08 =9,6 mm
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PE de
Allgemein
Werkstoff MaRe
Der eingesetzte PE-Werkstoff erflllt die Anforderungen z-Mafle
der: + 3 mm bis d = 160 mm
EN 1555 Kunststoff-Rohrleitungssystem fiir die Gas- +10 mm ab d = 180 mm
Versorgung.

pr EN 12201 Kunststoff-Rohrleitungssystem fir die
Trinkwasserversorgung.

Klassifiziert sind die PE-Werkstoffe nach der
Mindest-Langzeitfestigkeit ( MRS ) PE 100.

Verbindung

Schweilverbindung

Heizelementstumpfschweillen nach DVS-Merkblatt 2207,
Teil 1, Abschnitt 4.1.

Heizwendelschweilen nach DVS-Merkblatt 2207, Teil 1,
Abschnitt 5.1.

Gerate und Vorrichtungen zum Heizelementstumpf-

schweil’en nach DVS-Merkblatt 2208, Teil 1, Abschnitt 4.1.

Gerate und Vorrichtungen zum Heizwendelschweilen
nach DVS-Merkblatt 2208, Teil 1, Abschnitt 6.1.

B-R Fittings aus PE 100 kénnen im MFR-Bereich ( 0,3 —
1,3 ) g/10 min. mit allen den Normen EN 1555 und

Pr EN 12201 entsprechenden Rohren verschweif3t
werden. Liegt der MFR-Wert aufRerhalb des oben ange-
gebenen MFR-Bereiches, so ist die Verschweillbarkeit
nach DVS 2203-4 nachzuweil3en.

Technische Daten

Dichte nach ISO 1183 >930 kg/m®
Schmelzindex nach ISO 1133 0,3-0,5 g/10 min.
Langenausdeh-

nungskoeffizient  nach DIN 53752 0,13 mm/m.k.
Farbe schwarz

Geometrische Eigenschaften und
Nenndriicke

AuBendurchmesser und Wanddicke nach EN 1555 und
Pr EN 12201 bzw. DIN 16963.

Erlauterungen zu:
AuBendurchmesser/Wanddickenverhaltnis SDR mit
Nenndruck PN.

PE 100 SDR 11
PE 100 SDR 17

Nenndruck PN 16
Nenndruck PN 10

Nennwanddicke in den Maftabellen sind in SDR 17
angegeben. Die Istwanddicke der Formteile erfiillen SDR
17,6 und SDR 17.

Nenndruck PN ist mit Sicherheitsfaktor SF 1,25 berechnet.

Daten gelten nicht fiir Bauteilkombination nach DIN 16963
(z.B. Flanschverbindungen, Verschraubungen ).

Fir Gas gilt:

Max. Betriebsdruck ist nicht gleich Nenndruck.
Siehe DVGW Richtlinie VP 608 oder Regelung der
einzelnen Lander.

PE de 2

Chemische Bestandigkeit

Uber die chem. Widerstandsfahigkeit sind ausfiihrliche
Angaben in DIN 8075, Beiblatt 1 enthalten.

Es sind die Erlauterungen auf Seite 1 des Beiblattes zu
beachten.

Grundsatzlich ist zu beriicksichtigen, dass die angegebene
chemische Bestandigkeit nicht auf alle Betriebsverhaltnisse
zu Ubertragen ist. Im Zweifelsfall empfehlen wir Riickfragen
oder Versuche durch Einbau von Rohren und Fittings unter
den Tatsacklichen Betriebsbedingungen vorzunehmen.

Qualitat / Zertifizierung / DVGW-Zulassung

B-R Fittinge unterliegen laufenden Qualitatskontrollen, die
Bestandteil unseres umfassenden, nach DIN EN ISO 9001
zertifizierten Qualitats-Menagementsystems sind.

Die Fittinge erfiillen die Anforderungen der EN 1555-3 und
pr 12201-3 bzw. DIN 16963.

Die DVGW-Zulassung nach VP 607 liegt vor.

Betriebsdruck

Die zulassigen Betriebsdricke sind entsprechend der
DVGW - Richtlinie VP 608 definiert.

Bestellungen

Bei der Bestellung soll neben der Benennung des Teils auch
immer die Abmessung und die Bestell-Nr. angegeben
werden.

Beispiel: PE 100, Winkel 90°, d 110, Nr. 25.10.01.103

Kennzeichnung

Die Fittings sind mit folgender Kennzeichnung versehen:
B-R, d, PE 100, SDR 11, 1/03

Zeichenerkladrung

d  =Nennmal} = Rohrauflendurchmesser
DN = Nennweite

SDR = Standard Dimension Ratio

R = kegliges RohrauBengewinde

Rp = zylindrisches Innengewinde

Rc = kegliges Rohrinnengewinde

G = zylindrisches AuRengewinde
Stp = Standardpackung
® = eingetragene Schutzmarke

AL = Anzahl Schraubenlécher

www.baenninger.de
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Druck-Temperatur Diagramm PE 100

Anwendungsgrenzen fiir Rohre und Fittings aus PE 100
25-Jahres-Werte unter Berlicksichtigung des Sicherheitsfaktors C (C=1,25)
mit Wasser als Durchflussmedium.
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Druckbelastbarkeit PE 100

Max. Betriebsdruck (bar) in Abhangigkeit von Temperatur und Betriebsdauer

Angaben gelten fur Durchflussmedium Wasser
Sicherheitsfaktor 1,25

SDR 11 = Durchmesser-Wanddickenverhaltnis
S = Rohrreihe 5
PN 16 = alte Druckstufenbezeichnung

5 10 25 50 100
10 202 | 198 | 193 | 190 | 187
20 169 | 166 | 162 | 160 | 157
30 144 | 141 | 138 | 135 -
40 123 | 121 | 118 | 11,6 -
50 107 | 104 | 95 - -
60 7.7 - - - -
70 6,2 . - ) ]

SDR 17 = Durchmesser-Wanddickenverhaltnis
S = Rohrreihe 8
PN 10 = alte Druckstufenbezeichnung

5 10 25 50 100
10 12,6 12,4 12,1 11,9 11,6
20 10,6 10,4 10,1 10,0 9,8
30 9,0 8,8 8,6 8,4 -
40 7,7 7,6 7.4 7,2 -
50 6,7 6,5 5,9 - -
60 4,8 - - - -
70 3,9 - - - -
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PE de
Langenanderung von PE Rohren durch Warmeeinwirkung

Thermoplastische Kunststoffrohre aus PE-HD unterliegen wie alle Werkstoffe generell
einer Warmeausdehnung.

Diese Tatsache muss bei der Verlegung unbedingt berlcksichtigt werden.

Schon bei der Planung sollten deshalb hinsichtlich der Leitungsfuhrung alle Moglich-
keiten ausgeschopft werden, um die Dehnungsvorgange innerhalb eines Leitungs-
abschnittes zu kompensieren.

Der mittlere Warmeausdehnungskoeffizient fur PE 100 Rohre betragt:

gt=0,2+ 10" (K"

Die Langenausdehnung einer Rohrleitung errechnet sich nach folgender Formel:

AL=¢t+ L « At (mm)

hierbei bedeuten:

AL = Langenausdehnung in mm

et = Warmeausdehnungskoeffizient in mm / m °K
L = Leitungsléange in m

At = Temperaturdifferenz in °K

Bei der Berechnung der Langenanderung wird von der Verlegetemperatur ausgegangen

Beispiel fur eine Rohrlange von L =60 m
Verlegetemperatur : 16 °C
hochste Rohrwandtemperatur : 31 °C

= Temperaturdifferenz 15 °C
Ausdehnungskoeffizient = 0,2 mm / m °K

AL=0,2+60+15=18 cm
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Diagramm und Tabelle zur Ermittlung temperaturbedingter Langenausdehnung

60 °C
55 °C
50 °C
45°C
40 °C
35 °C [F it
30 °C
25°C
20°C
15 °C
10 °C Bt

Langenausdehnung in mm

L\

5°C EElipal .

30,0

40,0

50,0

60,0

80,0 90,0 100,0

70,0
Rohrlange in m
Temperaturdifferenz AT in K
Rohrlange | 5 10 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60

10,0 m 10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 110 | 120
20,0 m 20 | 40 | 60 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240
30,0 m 30 | 60 | 90 | 120 | 150 | 180 | 210 | 240 | 270 | 300 | 330 | 360
40,0 m 40 | 80 | 120 | 160 | 200 | 240 | 280 | 320 | 360 | 400 | 440 | 480
50,0 m 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600
60,0 m 60 | 120 | 180 | 240 | 300 | 360 | 420 | 480 | 540 | 600 | 660 | 720
70,0 m 70 | 140 | 210 | 280 | 350 | 420 | 490 | 560 | 630 | 700 | 770 | 840
80,0 m 80 | 160 | 240 | 320 | 400 | 480 | 560 | 640 | 720 | 800 | 880 | 960
90,0 m 90 | 180 | 270 | 360 | 450 | 540 | 630 | 720 | 810 | 900 | 990 | 1080
100,0 m | 100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200

PE de 6

Lingendnderung AL in mm
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Stutzweiten L in cm bei Medientemperatur t°C (mit Wasser gefiilit)

;L 20 °C 30 °C 40 °C 50 °C 60 °C 70 °C 80 °C
50 85 75 70 65 60 55 50
63 95 85 75 75 70 65 60
75 105 90 85 80 75 70 65
90 115 100 90 85 80 75 70
110 125 110 100 95 90 85 80
125 130 120 110 100 95 90 85
140 140 125 115 105 100 95 90
160 150 135 120 115 105 100 95
180 160 140 130 120 115 105 100
200 170 150 135 125 120 110 105
225 175 160 145 135 125 115 110
250 185 170 150 140 130 125 115
280 200 175 160 150 140 130 120
315 210 190 170 160 150 140 130
355 220 200 180 165 155 145 135
400 235 210 190 175 165 155 145
450 255 230 210 190 175 165 155
500 265 240 215 200 180 170 160
560 280 245 230 210 195 180 170

www.baenninger.de
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Arbeitsablauf — Heizelementstumpfschweillen

Die SchweiBmaschine eignet sich zum Stumpfschweien von Rohren und / oder
Fittings aus PE-HD

Schweifvorbereitung:

Das Heizelement auf 210°C aufheizen. Die Schweil3temperatur vor dem Schweillvorgang tberpriifen
Temperaturdifferenz + 10°C
Der Schweilispiegel muss sauber sein und ist vor jedem SchweiRvorgang zu reinigen.

Planhobel einseten und Rohre bzw. Rohre und Fittings planhobeln

PE de 8 www.baenninger.de



PE de

VerschweiBung:

(nach DVS-Merkblatt 2207, Teil 1)

PTFE-beschichtetes Heizelement einsetzen, Schlitten durch Hydraulikaggregat auf voregebenen Druck zu-
sammenfahren. Schleppdruck des Rohres bzw. Bewegungsdruck des Schlittens beachten.

Nach Erreichen der erforderlichen Wulsthéhe den Nach Beendigung der Anwarmzeit Maschine 6ffnen,
Druck auf 1/10 bar des Angleichdruckes senken Heizelement entnehmen und Maschine zusammen-
und entsprechend der Zeittabelle das Rohr an- fahren.

warmen.

Beim Zusammenfahren sind die Umstellzeit und
Druckanstieg bis zum Erreichen des Enddruckes den Klemmbacken entnehmen.
der Drucktabelle zu beachten.

Abkuhlen unter Druck entsprechend der Vorgabe
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Heizelementstumpfschweillen

Angleichdruck
Fugedruck

Anwarmdruck

! Druck

_

V22

N

Angleichzeit

Schweifzeit

27222223

Anwarmzeit

B 4

[+]
= E
HEy
@ [
HEE
5|22 | Abkuhlzeit

- Fagezeit o

Richtwerte fiir PE-HD bei 20°C AuRentemperatur
nach DVS Merkblatt 2207 Teil 1

Nennwanddic

mm

bis 4,5

45-7

7-12

12-19

19 - 26

26 - 37

37-50

50-70

ke Angleichen
unter 0,15N/mm?
mm
0,5
1,0
1,5
2,0
25
3,0
3,5

4,0

45

45-70

70-120

120 - 190

190 - 260

260 - 370

370 - 500

500 - 700

Zulassiger Wandversatz 0,1 x Wanddicke (s)
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Anwiarmen

Umstellen

5-6

6-8

10-12

12-16

16 - 20

20-25

Fugedruck- Abkiihlzeit
aufbauzeit unter Fiigedruck
s min
5 6
5-6 6-10
6-8 10-16
8-11 16 -24
11-14 24 - 32
14 -19 32-45
19-25 45 - 60
25-35 60 - 80
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Arbeitsablauf — Heizwendel-MuffenschweiRen

SchweiBvorbereitung:

Rohr mit geeignetem Werkzeug (Kunststoff-Schere oder Sage) rechtwinklig ablangen.

Die Oberflache des Rohres muss im Bereich der Schweif3zone spanend bearbeitet und das Rohrende
aufden entgratet werden.

Fur die Herstellung einwandfreier SchweilRverbindungen sind saubere Oberflachen von entscheidender
Bedeutung.

Bearbeitete Flachen mit Spiritus reinigen. Dazu saugfahiges, nicht faserndes Papier verwenden.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vor Schweil3beginn erfolgen.

Die zu verschweilenden Rohre bzw. Fitting und Rohr sind durch Spannschellen gegen Lageveranderung
und Verkanten zu sichern.

Die Unrundheit des Rohres darf im Schweil3bereich 1,5% des Auflendurchmessers nicht Uberschreiten.
Erforderlichenfalls sind entsprechende Runddriick-Klemmen zu verwenden.

Muffeneinstecktiefe anzeichnen Die Oberflache der Schweillzone mit einer Ziehklin-
ge oder einem Schalwerkzeug spanabhebend bear-
beiten

Nach dem Anbringen der Spannschelle Muffe tber Die Anschlusskabel des Schweil3gerates mit dem zu
das Rohr schieben. Muffe erst unmittelbar vor dem schweiflenden Teil verbinden.

Fixieren aus der Verpackung entnehmen. Die Schweiltkabel sind gewichtentlastet anzubringen
Gereinigte Rohroberflachen und Muffen-Innen-

oberflache nicht mit den Fingern beriihren.
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Verschweiung:

(nach DVS-Merkblatt 2207, Teil 1)

Die Verbindungsflachen (RohrauRenoberflaiche und Muffeninnenseite) werden mittels in der Muffe vorhan-
dener Widerstandsdrahte durch elektrischen Strom auf Schweil3temperatur erwarmt und verschweift.

Die fiir die Schweillung erforderlichen Daten werden mit dem Lesestift iber den Barcode automatisch von dem
Schweilgerat Gbernommen.
Eine manuelle Eingabe der Schweil’daten (Voltzahl und Schweil3zeit auf Barcode) ist ebenfalls moglich.

Der Schweiltablauf bzw. die Steuerung des Schweilablaufes erfolgt vollautomatisch. Die notwendige Fittings-
spezifische Schweilarbeit wird vom Schweil3gerat exakt geregelt.

Das Gerat Uberwacht und speichert alle Schweil3daten, die uber einen Computer bzw. Drucker ausgegeben
werden koénnen.

Somit ist eine lickenlose Dokumentation der Schweil3vorgange gewahrleistet.

Nach erfolgreicher SchweilRung sind die Schweiflindikatoren sichtbar. Eine Aussage Uber die Qualitat der
Verschweil3ung gibt der SchweilRindikator nicht. Je nach Spaltbreite zwischen der Heizwendel-Schweilimuffe und
Rohr kann der Indikator verschieden grof3 sein.

Schweifddaten mit dem Lesestift Gber Barcode ein- Schweillindikator (Pfeil) zeigt an, dass Heizwendel-
lesen Muffe verschweildt wurde.
Abkiihlzeit:

Das Einhalten der Abkiihlzeit muss unbedingt beachtet werden.
Abkuhlzeiten sind auf dem Barcodeaufkleber angegeben.

Die Abkuhlzeit darf nicht durch schnelle Temperaturabsenkung verkiirzt werden (Wasser, kalte Luft etc.)

Die SchweilRverbindung erst nach Ende der Abklhlzeit aus den Spannschellen entnehmen.
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Schematische Darstellung einer Heizwendel-MuffenschweiBung

www.baenninger.de

Ausgangsposition der Verbindung,
Rohr und Fitting mussen
spannungsfrei positioniert sein,
Halteklemmen verwenden

Energie wird durch Schweil3gerat
aufgebracht
(manuell oder durch Barcode)

Schweil3druck wird erzeugt durch
Energie und ,kalte Zonen*

Die fertige Verbindung,
Verschweilung ist am Heraustreten
der Schweillindikatoren optisch zu
erkennen
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Ursachen von Fehlern beim
Heizwendel-Muffenschweillen

Verspannte Rohre mit starker Winkelabweichung

Um solche schwerwiegenden Schweildfehler zu vermeiden, ist das
Anbringen einer Spannschelle zwingend erforderlich.

Um eine spannungsfreie Verschweil3ung der Fittings/Rohre zu
gewahrleisten, mul} die Schweillzone vor Zug- und Biegespan-
nungen geschutzt sein.

Es muld darauf geachtet werden, dal} die Lage der Rohre axial
parallel genau stimmt.
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Weitere SchweilRfehler:

Ly

Ungenugender Rohreinschub

v

Z

Schrag abgeschnittene Rohrenden
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Aufgliederung der Verschraubungen
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Rohrverschraubung PE
Runddichtring

1 Einlegeteil aus PE

2 Einschraubteil aus PE

3 Uberwurfmutter aus PVC
4 Runddichtring aus EPDM
4 Runddichtring aus Viton A
5 Druckring aus PVC-U

Rohrverschraubung PE/V2A
AnschluB fur Metallgewinde

1 Einlegeteil aus PE

2 Einschraubteil aus V2A
3 Uberwurfmutter aus V2A
4 Flachdichtring aus EPDM
5 Druckring aus PVC-U

Rohrverschraubung PE/V2A
AnschluB fiir Metaligewinde

1 Einlegeteil aus PE

2 Einschraubteil aus V2A

3 Uberwurfmutter aus V2A
4 Flachdichtring aus EPDM
5 Druckring aus PVC-U
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Auswahlubersicht fur Flanschverbindungen mit VorschweiRbund,
Flansch und Dichtungen

Flanschverbindung mit Flachdichtring

VorschweiBbund gerilit VorschweiBbund gerillt
Nr. 25.80.01.063/103 Nr. 25.80.01.063/103

Nr. 25.80.01.061/101 Nr. 25.80.01.061/101

===y Flachdichtring Nr. 670.406.01

mit Stahleinlage Nr. 670.410.01

& Nr. 671.406.01

Nr. 671.410.01

NN | N'N Fansch Nr. 620.71.00

T @' NHA SHA Nr. 620.73.00

Richtwerte fiir die Schraubenbefestigung,

Losflansche aus PP mit Stahleinlage nach DIN 16962/16963 Teil 4
bis DN 150 = PN 10/PN 16, ab DN 200 = PN 10 gebohrt

32 25 15 4 85
40 32 20 4 100
50 40 30 4 110
63 50 35 4 125
75 65 40 4 145
90 80 40 8 160
110 100 40 8 180
125 100 40 8 180
140 125 50 8 210
160 150 60 8 240
180 150 60 8 240
200 200 70 8 295
225 200 70 8 295
280 250 80 12 350
315 300 90 12 400
355 350 100 16 460
400 400 120 16 515

Die Schraubenldnge kann je nach Flanschdicke verschieden sein
FlanschanschlussmaBe (Lochkreis) und Anzahl Lécher nach DIN 2501 Teil 1
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Druckprufung

Jede Rohrleitung ist vor Inbetriebnahme zusammenhangend oder abschnittswe