Montageanleitung
AkathermPlus

Doppelrohrverbindung System B
(2 AuBenmuffen/Distanzring)
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Erstellung einer Doppelrohrverbindung

AkathermPlus
(2 AuBenmuffen/Distanzring)

Fir das Verbinden von PE-Rohren und/oder Formteilen mittels HeizwendelschweiBmuffen (HM)
gelten die Verarbeitungsrichtlinien der DVS 2207ff. bzw. 2210 TZ und die Angaben der Hersteller.

Arbeitsschritte

* ein Ablangen der PE Rohre geht diesen
Arbeitsschritten voraus
¢ Rohribersténde siehe Produktunterlagen

¢ Einstecktiefe abmessen und kennzeichnen
e am Innenrohr %2 Muffenldnge
e am AuBenrohr mindestens eine ganze Muffenlédnge

e vollsténdiges Entfernen der Oxidschicht
(mind. +10 mm Uber Einstecktiefe)

e die mechanische Abarbeitung der Oxidschicht gilt als
Nachweis flr eine ordnungsgemaBe und fachgerechte
SchweiBnahtvorbereitung nach DVS 2207ff

e wo immer mdglich, sind Rotationsschélgerate
einzusetzen




nach der mechanischen Bearbeitung der Oberflachen
der zu verschweiBenden Rohrleitungsteilen die Rohr-
schnittkanten von AuBen-und Innenrohr entgraten

bei der duBeren HeizwendelschweiBmuffe die
Mittenanschlage z.B. mit einem Cuttermesser
entfernen

A VORSICHT

Bei Einsatz eines scharfen Messers, z.B. Cutter-
messer, besteht Verletzungsgefahr an den Handen.

die Oberflachen im SchweiBbereich der Schweipartner
(Oberflache der Rohre, HeizwendelschweiBmuffe) mit
einem geeigneten PE-Reiniger und einem nicht-
fasernden Papier oder Tuch reinigen

die geséduberten Oberflachen nicht mehr mit den
H&anden berihren und

die Einstecktiefen erneut markieren

beide duBeren HeizwendelschweiBmuffen vollsténdig
auf die AuBenrohre aufschieben
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¢ innere HeizwendelschweiBmuffe einseitig bis
zum Mittenanschlag aufschieben

e gegebenenfalls die Schweikontakte der inneren
HeizwendelschweiBmuffe nach dem SchweiBen
und Abkuhlen kirzen

e das duBere Rohr muss ungehindert Uber die Schwei3-
kontakte der inneren HeizwendelschweiBmuffe zu
schieben sein

A VORSICHT

Bei Einsatz eines scharfen Messers, z.B. Cutter-
messer, besteht Verletzungsgefahr an den Handen.

¢ Distanzring aufschieben




zweites Rohrende bis zum Mittenanschlag der inneren
HeizwendelschweiBmuffe einschieben
SchweiBadapter in die Kontakte der Innenmuffe
einstecken

SchweiBen der inneren HeizwendelschweiBmuffe
mittels geeignetem SchweiBgerat (z.B. Universal 315)
Abkuhlzeiten beachten.

d 40 - d 160 = 20 Minuten

d 200 - d 315 = 30 Minuten

die Abkuhlzeit kann um 50 % gekirzt werden, wenn
keine zusatzliche Belastung auf die Schweifzone
wahrend der Abkihlung erfolgt

die Rohrenden der beiden duBeren Schutzrohre sollen
bundig am Distanzstick anliegen

die beiden &uBeren HeizwendelschweiBmuffen jeweils
bis zur Mitte des Distanzstiickes zurtickschieben

die SchweiBkontakte der duBeren E-Muffen dirfen
nicht Gber den Bohrungen vom Distanzstuck liegen
Markierung der Einstecktiefen beachten!
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e SchweiBen der auBeren HeizwendelschweiBmuffen
e Abkuhlzeiten beachten.
d 40 - d 160 = 20 Minuten
d 200 - d 315 = 30 Minuten
e die Abkihlzeit kann um 50 % gekurzt werden, wenn
keine zusétzliche Belastung auf die Schweifzone
wahrend der Abkuhlung erfolgt

Nach erfolgreichem SchweiBen und Abktihlen ist die Doppelrohrverbindung
fertiggestellt und die Rohrleitung funktionsfahig.
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