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Kurzfassung

Diese Richtlinie ist eine Hilfestellung fur den SchweiBverantwortlichen zur Erstellung einer Schweif3-
anweisung (WPS). Diese kann fur jeden Einsatzort aufgrund lokaler Anforderungen und Vorschriften
unterschiedlich sein.

SchweiBBer Kompetenzen und Kenntnisse

Fur zuverlassige und qualitativ hochwertige Ergebnisse sollen die SchweiBer gemal den neuesten
Ausgaben von AWS D11, ISO 9606-1 2013, ISO 9606-2 2004 oder einem anderen vergleichbaren System
qualifiziert sein.

In der Richtlinie beschriebene Schweif3verfahren

@® LichtbogenhandschweiBen (SMAW)
@® LichtbogenschweiBen mit Pulver (FCAW)
® Wolfram-SchutzgasschweiBen (GTAW)

SchweiBBzusatze

SchweilBzusdtze sind in Abhdngigkeit von den zu verschweiBenden Werkstoffen auszuwdhlen. Sie mussen
gemdl3 den Anweisungen des Herstellers von Verbrauchsmaterialien gehandhabt und behandelt werden.

Qualitatsstufen der SchweiB3arbeiten bei
UnregelmadBigkeiten des Rahmens

Roxtec-Rahmen aus Baustahl und Edelstahl werden gemd EN-ISO 5817 Min. Klasse C geschweift.
Aluminiumrahmen werden gemdf EN-ISO 10042 Min. Klasse C geschweilt.

Anforderungen nach dem Schweif3en

Das Roxtec-System ist fur einen Druck von bis zu 6 bar zertifiziert. Daher empfehlen wir eine verlustfreie
Prifung der Schweindhte, wie z. B. eine Farbeindringprtfung, Ultraschallprifung und Magnetpulver-
prufung. Die Abmessungen sollten der Tabelle auf Seite 10 entsprechen, um eine optimale Leistung der
Durchfihrung zu erzielen.
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Lage verschiedener Schweindahte zwischen Struktur und Mantelrohr/Rahmen.
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1 Offnung und SchweiBaufbau

11 Fiir Rahmen ohne Flansch

Dimensionieren Sie die Offnung so nah wie madglich am AuBenmaB des Rahmens, um groBes Spaltmal
zu vermeiden. Das maximal zuldssige Spaltmaf vor dem Schwei3en betrégt 2 mm. GréBere Lucken
mussen durch SchweiBaufbau minimiert werden, um eine Verformung des Rahmens zu vermeiden. Der
SchweiBaufbau darf nicht am Rahmen vorgenommen werden.

S T

Maximal Maximal
2mm 2mm
— ]
Prifen Sie die Offnung mit dem Rah- Maximales Spaltmaf fir Kehlnaht. SchweiBaufbau der Offnung muss an
men. der Struktur durchgefthrt werden.

1.2 Fir Rahmen mit Flansch

Die Offnungﬂﬂlr Rahmen mit Flansch muss min. 15 mm umlaufend gréBer sein als die RahmenaulBen-
kontur. Die Offnungsgeometrie sollte so dimensioniert sein, dass die AuBenkanten mittig zum Flansch
positioniert sind, um ein Schweil3en von beiden Seiten zu ermdglichen.

Position des Rahmens mit Flansch in
einer Offnung.
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2.2

Positionierung und Fixierung

Der Rahmen oder das Mantelrohr kann in einer Ecke oder zentriert in der Offnung befestigt werden.
Hierbei ist die Positionierung des Rahmens bzgl. Tiefe und Winkel frei wéhlbar. Bei Positionierung des
Rahmens zur Offnung in einem Winkel muss der zul&@ssige Mindestabstand zwischen Rahmen und
Offnung eingehalten werden. Rahmen und Mantelrohr mit Flansch mussen die Offnung vollsténdig
abdecken.

Prifen Sie die anzuwendende Zertifizierung bezuglich Einschrénkungen der zuldssigen Positionierungen.

Positionierung

Bei der Positionierung des Rahmens in wetterexponierten Bereichen wird empfohlen, dass der Rahmen
oder das Mantelrohr aus der Struktur herausragt und/oder geneigt ist, um stehendes Wasser und Eisbil-
dung auf der Durchfthrung zu verhindern. An beweglichen Konstruktionen angeschwei3te Rahmen und
Mantelrohre sollten méglichst entgegen der Fahrtrichtung geneigt werden.
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Fixierung
Der Rahmen kann in jeder Tiefe in einer Ecke der Offnung oder zentriert befestigt werden. Das maximal
zuldssige Spaltmaf betragt 2 mm, um Warmeverformungen zu vermeiden.

Maximal 2mm
— -t

_ '
Maximal L Maximal
2mm 2mm
b
Befestigung des rechteckigen Befestigung des Mantelrohrs ohne
Rahmens ohne Flansch. Flansch.
Befestigung des Mantelrohrs mit Befestigung des rechteckigen
Flansch. Rahmens mit Flansch.



HeftschweifBung

Die Heftndhte haben eine Lange von 15 = 20 mm. Bei Rahmen mit Flansch bringen Sie diese auf der
Ruckseite an den jeweiligen Ecken sowie in der Mitte des Flansch an. Bei Rahmen ohne Flansch bringen
Sie diese jeweils mittig zu den Kammern an. Verwenden Sie ein geeignetes Werkzeug, um den Rahmen
wdhrend des gesamten SchweilB3vorgangs in Toleranz einzuspannen, um eine Warmeverformung zu vermei-
den. Entfernen Sie das Werkzeug erst, wenn der Rahmen eine Temperatur unter 50 °C hat.

Bei Kombinationsrahmen der GréBe x1, x2 und x3 sind in allen Offnungen SchweiBsicherungen erforderlich. Bei
Kombinationsrahmen >x4 ist nur der Einsatz von Schwei3sicherungen an den seitlichen Offnungen erforderlich.

Hinweis: Wenn die Kehlnaht nur auf einer Seite angebracht wird, muss die Heftung auf der gegenlberlie-
genden Seite erfolgen.
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SchweiBvorrichtung an einem HeftschweiBung eines rechteckigen HeftschweiBung eines rechteckigen
rechteckigen Rahmen ohne Flansch. Kombinationsrahmens ohne Flansch. Kombinationsrahmens mit Flansch.
. )
(
HeftgeschweiBter rechteckiger HeftschweiBung eines Mantelrohrs HeftschweiBung eines Mantelrohrs
Rahmen ohne Flansch. ohne Flansch. mit Flansch.

Roxtec-Schweifvorrichtungen werden mit Rahmen der S-Serie verwendet und sollen verhindern, dass sich
der Verzug des Rahmens wahrend des Schweiens auBerhalb der Toleranzen bewegt. Durch das Fixieren
der Rahmensegmente zu einem frihen Zeitpunkt des SchweiBvorgangs wird der Verzug durch die Schwei-
Bung kontrolliert.

X

Roxtec-SchweiBvorrichtung



4 Kehl- und Abdichtungsschweif3ung

® Die Kehlnaht wird durch mehrere Schweidurchgénge auf der Vorderseite aufgebaut. Die Zwischen-
lagentemperatur sollte unter 150 °C fir Edelstahl oder Aluminium und unter 250 °C fur Baustahl
liegen. Die SchweiBnahtlange darf 150 mm/SchweiBdurchgang nicht Uberschreiten.

® Entfernen Sie die HeftschweiBnahte auf der Rickseite, bevor Sie die optionale SchweiBnaht

aufbauen.

SchweilBnaht
Vorderseite
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Schweil3rlickseite abdichten,
falls konstruktiv erforderlich

T
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Rahmen/Mantelrohr mit Flansch.

SchweilBnaht > <T1
Vorderseite
= Y
Hinweis: Die optionale DichtschweiBnaht Y S [
dient nur dem Korrosionsschutz und ist i A
nicht obligatorisch, es sei denn, dies ist I~
durch die Konstruktion vorgegeben. SchweiBrickseite abdichten, / -
falls konstruktiv erforderlich Rahmen/Matelrohr ohne Flansch.

SchweiBgréBen Max. Warmeeintrag (kJ/mm)
Rahmenstérke T1 Strukturstdrke T2 KehinahtgrdBe Abdi(.:.htungs- Baustahl Edelstahl Aluminium
(max.) nahtgréBe (max.)

5-6 3<T2<12 a3 (z4) a3 (z4) 1.1 1.0 0.8
10-12 <6 a4 (z5) a3 (z4) 1.1 1.0 0.8
10-12 >6 a5 (z7) a3 (z4) 1.1 1.0 0.8

_ kxUxIx60 Q = Warmeeintrag [KJ/mm]
- v x 1000 U =Spannung [V]
| =Strom [A]

SchweiBgeschwindigkeit  [mm/min]
Thermischer Wirkungsgrad [maBlos]

v
k

SchweiBverfahren Thermischer Wirkungsgrad

MMA (LichtbogenhandschweiBen, SMAW) 0.8
MIG/MAG (SchutzgasschweiBen Metall-Intergas/Metall-Aktivgas, GMAW) 0.8
0.6

WIG (Wolfram-SchutzgasschweiBen, GTAW)



4.1 SchweiBdurchgénge - Rahmen/Mantelrohr ohne Flansch (horizontale SchweiBBnaht)

Die Schweidurchgdnge sind gleichmdBig verteilt, um die Warmeentwicklung zu reduzieren. Nehmen Sie
Rucksicht auf die SchweiB3nahtldnge und die Temperaturen zwischen den Lagen beim SchweiBen von

gréBeren Rahmengeometrien.

Horizontales MMA-Schwei3en
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4.3 SchweiBreihenfolge - Rahmen/Mantelrohr ohne Flansch (vertikale SchweiBnaht)

Achten Sie darauf, den Rahmen bzw. das Mantelrohr umlaufend mit Abstand zu fixieren und Schweil3-
zus@tze zu verwenden, die fur das Vertikalschwei3en (SchweiBposition PG gemdaR DIN EN ISO 6947)
zugelassen sind. Bei Durchfuhrung der Vertikal-SchweiBndhte wird ein Aufwartswinkel der Schweil3pistole

von 45° empfohlen.

Vertikales MMA-Schwei3en
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4.4 SchweiBreihenfolge - Rahmen/Mantelrohr mit Flansch (vertikale SchweiBnaht)
Achten Sie darauf, den Rahmen bzw. das Mantelrohr umlaufend mit Abstand zu fixieren und Schweif3-
zusdtze zu verwenden, die fur das Vertikalschwei3en (SchweiBposition PG gemdal DIN EN ISO 6947)
zugelassen sind. Bei Durchfuhrung der Vertikal-SchweiBndhte wird ein Aufwartswinkel der Schweil3pistole

von 45° empfohlen.
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Nachpriifung

Prifen Sie nach dem SchweiBen die Rahmenbreite auf der Vorder- und Rickseite gemdaf Tabelle. Die
Messungen sind bei einer Rahmen- oder Hulsentemperatur unter 50°C durchzufthren. Achten Sie darauf,
dass der Messschieber beim Messen 10 mm eingefthrt ist und nicht verkantet.

H
Y
RahmenmaBe Mantelrohrabmessungen Mantelrohrabmessungen
GroBe H(mm) W (mm) GréBe @D GroBe @D
(mm) (mm)
1 100-102 59-61
25 25-26 200 200-202
2 100-102 119-121
31 31-32 225 225-228
3 159-161 59-61
43 43-45 250 250-253
4 159-161 119-121
50 50-52 300 300-303
5 217-219 59-61
68 68-70 350 350-353
6 217-219 119-121
70 70-72 400 400-404
7 277-279 59-61
75 75-77 450 450-454
8 277-279 119-121
100 100-102 500 500-504
125 125-127 550 550-554
150 150-152 600 600-604
175 175-177 644 644-648
Hinweis:

Ein Rahmen, der die Toleranzgrenze tUberschreitet, erreicht ohne zusatzliche Ausgleichsmodule méglicherweise nicht die volle
Druckfestigkeit. Kontaktieren Sie Roxtec, um weitere Informationen zu erhalten.
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6 Vorsicht!

Auch wenn die Richtlinie eine Hilfe ist, um sicher zu schweilBen, ist es wichtig, sich moglicher Fehler
bewusst zu sein, die zu einem Systemausfall fihren kénnen. Die folgenden Abschnitte sind Beispiele far
Fehler, die beim SchweiRen auftreten kédnnen.

6.1 Unterbrochene Schwei3ndhte
Achten Sie darauf, SchweiBndhte zu Uberlappen.

N

6.2 Uberschreiten der empfohlenen SchweiBnahtgréBe

UbermaBiges SchweiBen oder ein zu groBer Wdrmeeintrag kann dazu fuhren, dass sich der Rahmen
verzieht und dadurch den Belegraum vergréBert, wodurch die Kompression im Dichtungssystem
verringert wird.

6.3 SchweiBnaht

Beginnen Sie eine neue SchweiBnaht an einem Endpunkt einer vorherigen Schweinaht.

Endpunkt der vorherigen
SchweiB3naht

Startpunkt
fur neue
Schweilnaht

Startpunkt

der vorherigen
SchweiBnaht
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Haftungsausschluss

.Das Roxtec-System zur Abdichtung von Kabel- und Rohrdurchfihrungen ("das Roxtec-System”) ist ein modular aufgebautes System von Abdichtungsprodukten, das aus verschiedenen
Komponenten besteht. Die optimale Leistung des Roxtec-Systems beruht auf der Kombination aller seiner Systembestandteile. Das Roxtec-System ist fur verschiedene Gefahrenberei-
che zugelassen. Die Zulassung und die Eignung des Roxtec-Systems fur den Einsatz in solchen gef&hrdeten Bereichen héngt von allen Komponenten ab, die als Bestandteile des Roxtec-
Systems verbaut sind. Die Zulassung entféllt somit und ist nichtig, wenn nicht alle als Teil des Roxtec-Systems verbauten Komponenten von oder unter Lizenz von Roxtec hergestellt sind
(von einem ,autorisierten Hersteller" stammen). Roxtec gewdhrt keine Leistungsgarantie auf das Roxtec-System, wenn nicht (1) alle in einem Roxtec-System verwendeten Komponenten
von einem autorisierten Hersteller stammen und (Il) der Kaufer die nachfolgenden Punkte (a) und (b) sicherstellt.

(a) Das Roxtec-System und seine Teile mussen in Innenrdumen und in der Originalverpackung bei Zimmertemperatur gelagert werden.

(b) Die Installation muss entsprechend den aktuellen Roxtec-Installationsanweisungen durchgefiihrt werden.

Die von Roxtec gegebenen Produktinformationen entheben den Kaufer eines Roxtec-Systems, oder von Teilen des Systems, nicht der Verpflichtung, unabhdangig davon die Eignung der
Produkte fir den vorgesehenen Prozess, die vorgesehene Anlage bzw. den vorgesehenen Gebrauch zu prifen.

Roxtec Ubernimmt keine Garantie fur das Roxtec-System oder Teile des Systems und keine Haftung fur Verluste oder Schéden jedweder Art — direkte, indirekte, Folgeschaden, entgan-
gene Gewinne oder anderes —, die an Roxtec-Systemen oder an Anlagen auftreten, welche Komponenten von einem nicht autorisierten Hersteller enthalten oder hierdurch verursacht
werden, oder die dadurch auftreten/versursacht werden, dass das Roxtec-System auf eine nicht bestimmungsgeméaBe Weise oder fur einen nicht bestimmungsgemaBen Zweck ver-
wendet wurde.

Roxtec schlieBt ausdriicklich alle impliziten Gewahrleistungen der Marktgangigkeit und der Eignung fir einen bestimmten Zweck und alle sonstigen ausdrticklichen oder stillschweigen-
den Zusicherungen und Gewdhrleistungen aus, die das Gesetz oder brauchliches Recht vorsieht. Der Nutzer ermittelt die Eignung des Roxtec-Systems fir die vorgesehene Verwendung
und Ubernimmt in vollem Umfang die damit verbundenen Risiken und die Haftung. Keinesfalls ist Roxtec haftbar zu machen fur Folgeschaden, Strafschadenersatz, exemplarischen
Schadenersatz oder Ersatz fur beildufig entstandene Schaden oder Verluste.

Verkauf und Vertrieb der von Roxtec hergestellten Produkte unterliegen den Allgemeinen Verkaufsbedingungen von Roxtec. Die neueste Version der Allgemeinen Verkaufsbedingungen
von Roxtec kann unter roxtec.com/general-terms-of-sales gefunden und heruntergeladen werden.”
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. Roxte c Roxtec ® und Multidiameter ® sind in Schweden und anderen

Landern eingetragene Marken der Firma Roxtec.



