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1. Warum dieser Leitfaden

Das Schweien von Kunststoffprofilen ist seit Jahrzehnten erfolgreich am Markt etabliert
- und fir die Dauergebrauchstauglichkeit eines Fensters maf3geblich. Inzwischen sind je-
doch sowohl die Kunststofffensterprofile als auch die Bearbeitungstechniken komplexer
geworden. Unser Leitfaden soll daher als Orientierungshilfe dienen: Er klart Begrifflichkei-
ten und vereinfacht dadurch die Zusammenarbeit aller Prozessbeteiligten. Er richtet sich
an Fensterhersteller, an die Profilsystemhauser sowie Maschinen- und Komponentenliefe-
ranten (z.B. flr Folie, Verstarkung und Dichtung).

In unserem Leitfaden fassen wir den aktuellen ,Stand der Technik” aus den oben genann-
ten Branchen zusammen. Er berlcksichtigt alle ma3geblichen Normen und Regeln. Dari-
ber hinaus gelten die Systembeschreibungen fiir Profilsysteme und die Bedienungsanlei-
tungen der Maschinenhersteller.

Der Leitfaden setzt bei der Profillagerung an und gibt Ihnen Tipps vom richtigen Zuschnitt
Uber das Schweillen bis zur fertig bearbeiteten Ecke. Insbesondere erfahren Sie Wissens-
wertes Uber das Gehrungsschweil3en.

Um die SchweiBqualitat sicherzustellen, weisen wir Sie an wichtigen Punkten des Schwei3-
prozesses auf die Notwendigkeit einer regelmaBigen werkseigenen Produktionskontrolle
(WPK) hin.

Unsere Empfehlungen gelten speziell fiir die Profilkategorien, wie sie in der RAL-GZ 716
(Technischer Anhang Abschnitt I) beschrieben sind:

Profile aus PVC-U

Profile aus PVC-U faserverstarkt

Profile aus PVC-U PMMA-koextrudiert

Profile mit Oberflaichenveredelungen (folienkaschiert und beschichtet)

und die die dort genannten Vorgaben an Toleranzen und Eckfestigkeiten erfillen

2. Anforderungen an verschweiflte und
verputzte Profilverbindungen

Fur die Dauergebrauchstauglichkeit eines Fensters entscheidend ist eine korrekt ausge-
fihrte EckverschweiBung. Insofern kommt dem Schweivorgang inkl. seiner Vor- und
Nacharbeiten eine zentrale und qualitatsentscheidende Rolle zu.

Wahrend der gesamten Nutzungsdauer des Fensters ist die verschweillte und verputzte
Rahmenverbindung unterschiedlichsten Kraften ausgesetzt. Dazu gehoren:

Verkehrslasten (Glasgewicht, Dauerfunktion, Windlast)

die Beschlag- und Montagebefestigung

Zusatzbelastungen durch Aufnahme von Kraften z. B. Absturzsicherung
und Einbruchhemmung

Langenveranderungen der Profile aufgrund des Temperatureinflusses



Abb. 1a Manuelles Messen

3. Lagerung und innerbetrieblicher
Transport

Im Allgemeinen ist vor dem Schweil3vorgang auf die Temperierung und Sauberkeit sowie
die Vermeidung von Schmutz und Feuchtigkeit zu achten. Nach dem Schweif3vorgang ist
im Besonderen der Schutz der verschweif3ten Ecke wichtig (Vermeidung von Eckenbruch).
Weiterflhrende Angaben entnehmen Sie den Systembeschreibungen der Profilsystemge-
ber.

4. Profile richtig zuschneiden

Der exakte Zuschnitt ist eine Grundvoraussetzung dafiir, dass die Festigkeitsanforderun-
gen der Eckverbindungen erftllt werden kénnen. Darliber hinaus hat der Zuschnitt einen
entscheidenden Einfluss auf das einwandfreie Aussehen des Profils.

Deshalb berticksichtigen Sie beim Zuschneiden der Profile:

MaB- und Winkelgenauigkeit

glatte, saubere, fettfreie, silikonfreie und spanfreie Schnittflachen auch im
Dichtungsbereich

splitterfreie Innenstege der wasserflihrenden Kammern

Die Qualitdt des Zuschnitts hangt von verschieden Parametern ab: dazu gehéren Profilgeo-
metrien und deren Toleranzen wie auch Maschinenparameter, Sageblatter, Zulagen und
Profillage. Beachten Sie: Ein Doppelzuschnitt — beide Gehrungsschnitte in einem Arbeits-
gang - kann zu groéBeren Toleranzabweichungen fihren.

Fur den Zuschnitt von Profilen eignen sich branchentibliche Zuschnittmaschinen. Wichtig
ist, dass die Anlagen regelmaflig gewartet und gereinigt werden, um die Profile prazise
zuschneiden zu kénnen. Anforderungen an zu verwendende Werkzeuge und Maschine-
neinstellungen erhalten Sie vom Hersteller der SchweilBmaschinen.

Die Zuschnittsqualitat stellen Sie durch werkseigene Produktionskontrollen (WPK) sicher.

Um den Zuschnitt zu kontrollieren, empfehlen wir lhnen geeignete Hilfsmittel und bei-
spielhaft eine Vorgehensweise, wie unten dargestellt (s. Abb. 1a/b)).
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4.1 Langenzugabe/Abbrand

o Messpunkte %

Beim Zuschneiden der Profilstabe berlicksichtigen Sie eine Langenzugabe zum Fertigmal,
um den Flge- und Angleichweg auszugleichen. In der Regel entspricht dies dem zweifa-
chen Abbrand (= 2 x Abbrand), die fiir das spatere Verschwei3en benotigt wird.

Abb. 2 verdeutlicht den Unterschied zwischen Zuschnitt-MaB und Fertig-MaR.

Zuschnitt

Fertigmaly

Schweillweg

A

Flgeweg pro Seite
Angleichweg

Der Abbrand ist verfahrens- und maschinenabhdngig und beeinflusst sowohl die opti-
schen Eigenschaften als auch die Festigkeit der geschweiBten Ecke. Ublicherweise liegt
dieses Mal3 zwischen 2,5 und 3,5 mm. Je geringer der Abbrand, desto wichtiger ist es, dass
Sie alle Prozessparameter vom Zuschnitt bis zum Verputzen einhalten.

4.2 Verschwei3bare Dichtungen

Bei der Verarbeitung von schweillbaren Dichtungen sind einige Vorgaben zu berlicksichti-
gen, die Fehler wie die in Abb. 3 dargestellt, verhindern sollen.

Beachten Sie:

- ein exakte, saubere Schnittfiihrung der Dichtung (in der richtigen Lange)

- kein Ablosen der Dichtung vom Profil

- eine intakte Dichtung (ein leichtes Ausfransen, das den Schwei8prozess
und die Funktion nicht beeintrachtigt, ist hingegen zulassig)

o1 4

Abb. 1b: Elektronisches Messgerat

Abb. 1c: Drei Beispiele fiir ver-
schiedene Vermessungspositi-
onen: AuBen- und InnenmalB,
Winkelabweichung und Schnitt-
flache (v.1.)

Abb. 2: Darstellung Langenzu-
gabe Abbrand/Schwei3zugabe
(="SchweilBweg”)

Abb. 3: Fehler beim Verarbeiten
von Dichtungen (v. I. .: Dichtung
ausgefranst bzw. zu lang bzw. zu
kurz)



Abb. 4. Materialansammlung
ohne Hinterfrasen (l.) | Beispiel-
hafte Hinterfrasung (r.)

Abb. 5: Der Schwei3prozess be-
steht aus mehreren Schritten.

Um ein sauberes Dichtungsschnittbild zu erzielen, verwenden Sie das fiir das Profil und die
Dichtungsart geeignete Sageblatt und beachten Sie die Schnittrichtung. Auch der Einsatz
von Profilauflagen oder Dichtungs-Niederhaltern kann erforderlich sein. Die Notwendig-
keit kdnnen Sie mit lhrem Maschinenhersteller oder mit Ihrem Systemgeber abstimmen.

Je nach Konstruktion und Beschaffenheit der Dichtung kann ein zusatzliches Hinterfrasen
der Dichtung vor dem Schwei8en die Flexibilitat der Dichtungsecke verbessern. Wichtig
ist, dass der Frasvorgang die spatere Funktion der Dichtung nicht negativ beeinflusst und
somit die vereinbarten Leistungseigenschaften (z.B. Luftdichtheit, Schlagregendichtheit)
des Fensters gewahrleistet sind.

5. Schweifen

Beim Schweien werden die zugeschnittenen Profile dauerhaft und fest zusammengefiigt.
Dabei muss das verschweif3te Element die drei genannten Vorgaben erfiillen:

die vom Systemgeber vorgegebene Eckfestigkeit
die Dichtheit der wasserfiihrenden Kammer-Ebenen
die Fertigmal3e des Fensters

In der nachfolgenden Grafik (Abb. 5) sind beispielhaft die einzelnen Schritte des Schweil3-
prozesses dargestellt. Die tatsachlichen Temperaturen, Zeiten und Driicke hdangen von der
verwendeten Anlage ab und werden vom Maschinenhersteller in Abstimmung mit dem
Systemgeber vorgegeben.

Angleichen Erwarmen  Umstellen Figen  Abkihlen

pFugen :

Fagedruck

Panw.

Zeit
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5.1 Einflussfaktoren

Es gibt drei wesentliche Einflussfaktoren beim Schweillen: Maschine, Bediener/Fensterher-
steller und Profil.

Maschine

Profile konnen Sie auf allen brancheniiblichen Heizelement-Stumpfschweif3-Maschinen
verschweiBen. Fir die Qualitdt der Schweiverbindung sind die folgenden Maschinenpa-
rameter entscheidend:

Temperatur des Heizelements an der Nutzflache
Spanndruck

Angleichzeit und -druck

Anwarmzeit

Flgezeit und -druck

Abkdihlzeit

Die Vorgaben fiir die Einstellparameter entnehmen Sie den Anleitungen des Maschinen-
herstellers. Bitte beachten Sie die vorgegebenen Sollwerte und Toleranzen dieser Parame-
ter. Verandert sich auch nur ein Wert, beeinflusst das auch alle anderen.

Bediener/Fensterhersteller
Neben der Maschine haben auch Sie als Anwender einen grof3en Einfluss auf das Schwei-
Bergebnis: Deshalb:

Schiitzen Sie den Aufstellungsort vor Zugluft, um eine ungeregelte Kiih-
lung der Heizspiegel zu vermeiden.

Beachten Sie eine Raumtemperatur von > 17 °C.

Temperieren Sie die Profile vor der Verarbeitung, wenn sie aus dem Au-
Benlager oder der Anlieferung kommen (Richtwert 24 Std/17 °C), um Kon-
denswasserbildung und ein ibermaBiges Abklhlen der Schwei3spiegel zu
vermeiden.

Verschweillen Sie die zugeschnittenen Profile moglichst kurzfristig (Emp-
fehlung: innerhalb von zwei Werktagen), um eine saubere und trockene
Schnittflache zu behalten.

Warten und reinigen Sie lhre Maschinen und Anlagen regelmaBig. Damit
schlieBen Sie einen negativen Einfluss auf das Verschweif3en aus.

Die Schutzfolie vor dem Schweil3en zu entfernen, ist in der Regel nicht erforderlich, soweit
die Folie keinen negativen Einfluss auf das SchweiBergebnis hat. Stellen Sie auBerdem ei-
nen ausreichenden Abstand zwischen eingebrachter Stahlverstarkung und Schwei3flache
sicher, damit diese beim Einschieben nicht verschmutzt und beschadigt wird.

Wenn Sie zusatzliche Bearbeitungen am losen Stab (z. B. Vormontage von Beschlagteilen )
planen, kldren Sie dies im Vorfeld bitte mit dem Maschinenhersteller, da dies beim Einlegen
der Profile und beim austransportieren der geschweif3ten Elemente zu Anpassungen im
weiteren Prozess flihren kann.

Profil

Abhangig vom verarbeiteten Profil und System ist es wichtig, geeignete Schweil3zulagen
(Gegenkontur des zu verschweillenden Profils) zu verwenden. Mehr zu diesem Thema er-
fahren Sie unter Pkt. 5.5. Beriicksichtigen Sie auch moégliche Einfliisse von Farbfolien oder
anderen farbigen Oberflachen.

Hinweis: Verwenden Sie RAL glitegesicherte Profile, so konnen Sie sicher sein, dass die Ver-
schweil3barkeit des Materials und die MaBhaltigkeit der Profile gewahrleistet ist.



Abb. 6 (1.): Mit Blick auf eine Ecke
erkennen Sie, dass sich beim Dia-
gonalschub nur ein Stab bewegt.
/

Abb. 7 (r.): Die Bewegungsrich-
tung verlauft diagonal - d.h. im
45° Winkel - zu den Fuigeflachen;
(linker Teil der Skizze vor dem
Flgen, rechts nach dem Fuigen)

Abb. 8 (l.): Das Parallelschubver-
fahren /

Abb. 9 (r.): Bewegungsrichtung
parallel - d.h. im 90° Winkel - zu
den Flgeflachen.

5.2 SchweiBarten

Grundsatzlich unterscheidet man beim Gehrungsschweillen zwischen Diagonal- und Par-
allelschub. Beide Verfahren sind auf dem Markt etabliert und erfiillen die Anforderungen
an die Eckfestigkeit, Optik und Funktionsfahigkeit des fertigen Fensters.

Diagonalschubschweif3en

Bei diesem Verfahren wird ein Stab diagonal an den anderen Stab ,reibend” angepresst.
Hierbei wird — wenn Sie eine Ecke betrachten - nur ein Stab bewegt. Der andere Stab ist in
seiner Position fest (Abb. 6).

Dadurch wird Material an der Fligestelle verschoben, sodass sich dieses bzw. die Schwei-

Bung nicht gleichméaRig auf die Stébe verteilt, wie es sich an asymmetrischen Schweifrau-
penin Abb. 7 zeigt (rechter Teil der Skizze).

:D@Q: -----
2N
Parallelschubschweif3en

Beim ParallelschubschweiRen werden beide Stabe einer Ecke (mdglichst) zeitgleich und
die Schweil3flaichen parallel aneinandergedriickt (s. Abb. 8). Aus diesem Grund bildet sich
ein symmetrischer Schweil3wulst aus.

&=
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5.3 SchweiBmaschine
Eine optimale VerschweiBung erhalten Sie mit einer Maschine, die folgende Punkte erfillt:

Der Spann-, Angleich- und Fligedruck ist reproduzierbar einstellbar.

Die Wegsteuerung sorgt dafiir, dass die vorgegebenen Malle des Fensters
erreicht werden.

Die Abluft der Pneumatik ist nicht direkt auf die Schwei3spiegel gerichtet
(Vermeidung von Abkiihlung).

Die Spannvorrichtungen fixieren die Profile und Ubertragen die zum
SchweiBen notwendige Kraft, ohne die Profile zu beschadigen oder zu ver-
formen.

Die Auflagenflachen der Profile sind stabil und einstellbar. Ein Versatz in der
Schweif3naht ist zu vermeiden.

Die Schweil3spiegel sind gut zu erreichen, damit die Folie einfach gereinigt
bzw. gewechselt werden kann.

Die Schweispiegel weisen eine gleichmalige Temperaturverteilung tber
die gesamte Flache inkl. Folie auf.

Das Spaltmal3 und die Temperatur der Schweiraupenbegrenzung sind
einstellbar.

5.4 SchweiBlspiegel

Der SchweiBspiegel Gbertragt die Warme direkt in das Profil. Damit der Vorgang einwand-
frei funktioniert, finden Sie hierzu notwendige Vorgaben:

Halten Sie den Schweispiegel sauber.

Verwenden Sie nur unbeschadigte und geeignete PTFE-Folie.

Messen Sie regelmaBig die Temperatur direkt am Spiegel im Schweil3be-
reich mit einem Kontaktmessfuhler (siehe Abb. 10). Infrarot-Thermometer
sind nicht zulassig, weil sich zwischen PTFE-Folie und Spiegel ein Luftpols-
ter bildet, das den angezeigten Temperaturwert verfalscht.

Reinigen Sie den SchweiBspiegel mit Leinenlappen oder Papierflies (nicht
mit synthetischen Fasern).

Vermeiden Sie PTFE-Spray (,Teflon-Spray”), weil es in die Schweil3naht ge-
langen und die Eckfestigkeit reduzieren kann.

Beim Wechsel von geklebten PTFE-Folien achten Sie darauf, dass keine
Klebstoffriickstande auf dem Heizelement bleiben.

e il
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Abb. 10: Temperaturmessung am
SchweiBspiegel mittels Kontakt-
messfuhler
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Abb. 11: Anlage ohne Dichtung

.) / Anlage mit Dichtung (r.); Ab-

stitzung in der Beschlagnut

Abb. 12: Ergebnis der Schweilrau-

penbegrenzung im Profilschnitt

(1) / Schweif3raupenbegrenzung

in der Schweiflmaschine (r.)

5.6 5.5 Schweizulagen

Als Schweif3zulagen sind Aluminium-Blocke mit der Gegenkontur des zu verschweiRenden
Profils gangig. Solche Zulagen (in Abb. 10 rot dargestellt) kommen zum Einsatz, um das
Profil in seiner Position zu fixieren und abzustitzen. Ihr Einsatz ist abhangig von Profil und
Maschine und fir jeden Einzelfall zu priifen. Einerseits verhindern diese Zulagen, dass sich
das Profil durch die Spanndriicke beim Schweien verformt. Andererseits kann durch die
Zulage die SchweiBwulst begrenzt werden.

Die Anlageflachen und Maf3e der Zulagen stimmen Sie wie gewohnt auf die jeweilige Pro-
filgeometrie, deren Lage in der Maschine und eventuelle Sonderkombinationen ab — unter
Beriicksichtigung zuldssiger Toleranzen.

Zur Verbesserung der Schwei3qualitdt der Dichtung kénnen Dichtungsformer und/oder
Niederhalter eingesetzt werden. Achten Sie in diesem Fall unbedingt darauf, dass weder
Zulagen noch Fiihrungsanschlage die Dichtungen unzuldssig verformen.

5.5 5.6 Schwei3raupenbegrenzung

Damit beim Schweif3en das angeschmolzene iberschiissige Material kontrolliert abflieBen
kann, werden Schweilraupenbegrenzungen eingesetzt. Diese liegen liblicherweise zwi-
schen 0,2 mm und 2 mm.

Grundsatzlich gilt: Je geringer die Begrenzung, desto wichtiger ist es, dass alle Prozesspa-
rameter eingehalten werden. Dies schlief3t alle Bereiche vom Zuschnitt bis zum Verputzen
mit ein: Denn sie alle beeinflussen die Eckfestigkeit.
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5.7 Prozessparameter

Die empfohlenen Schweifitemperaturen liegen blicherweise zwischen 235 °C und 255 °C.
Bei Sonderverfahren, z. B. Hochtemperaturschweif3en, sind aber auch Temperaturen bis zu
285 °C moglich.

Um ein optimales SchweiBergebnis und die vorgegebene Eckfestigkeit zu erzielen, stim-
men Sie die einzustellenden Druck-(Kraft) und Zeit-Werte auf die folgenden Faktoren ab:

Anlagentechnik

verarbeitetes Profil

gewahlte Temperaturen
Schweiraupenbegrenzung

Lange der Schweil3zugabe bzw. des Abbrands

5.8 Abkiihlen

Nach dem Verschweifen muss das Profil frei abklhlen - je nach Profil zwischen einer und
15 Minuten. Das Abkiihlen beispielsweise durch Pressluft zu beschleunigen, ist nicht er-
laubt. Achten Sie auch darauf, Profile nicht auf kalte Boden zu stellen, um ein zu schnelles
Abkihlen zu verhindern (Gefahr von Spannungen).

In diesem Zusammenhang auch wichtig: Vermeiden Sie, die Prozesskette zwischen Schwei-
Ben und Verputzen — unter Berlicksichtigung der notwendigen Abkiihlzeit — zu unterbre-
chen.

6. Verputzen

Ist das verschweif3te Profil abgekihlt, wird es verputzt. Das heif3t, Sie entfernen Schweil3-
raupen im Sicht- und Funktionsbereich des Profils.

Achten Sie darauf, dass dabei keine Locher durch zu tiefes Frasen entstehen; funktionsre-
levante (z.B. wasserfiihrende) Innenkammern miissen geschlossen bleiben. Beachten Sie
auch, dass die Dichtung intakt und funktionsfahig bleibt.

Wie Sie beim Verputzen die Nut ausfiihren (Breite/Tiefe/Schrage der Flanke), entscheiden
Sie individuell nach optischen Erwdagungen. Moglichkeiten sind eine U- oder V-Nut oder
glattes (blindiges) Verputzen. Wichtig ist, dass die fertig verputzte Ecke ihre Soll-Eckfestig-
keit erreicht, die Dichtung llickenlos auf der Oberflache der verputzen Profilecke aufliegt
und somit kein Wasser durch die Nut eindringt.



Abb. 13 Verputzen in den Funkti-

onsbereichen

Abb. 14: Weibruch

6.1 Anforderungen an das Verputzen

Entfernen Sie die Schweiraupen erst dann, wenn das Profil ausreichend
abgekihlt ist (insbesondere bei Profilen mit Dekorfolien)

Vermeiden Sie Kerben, speziell an Innenecken

Arbeiten Sie besonders in Funktionsbereichen sehr sorgfaltig (Stichworte:
Einbau des Beschlags in die Euronut und Ebenheit von Dichtungsanlage-
flachen usw.), siehe ,Putzfrasung” und ,Gehrungsnut” in Abb.13, nachste
Seite)

o Lo
=

Il

Gehrungsnut

Ziehmesser, ggf. Frasung

Frasung fir Dichtungsbereich

Putzfrasung

I

o

6.2 Besonderheiten bei Profilen mit Dekoroberflachen

Bei Dekoroberflachen sollten Sie besonders darauf achten, dass die teilweise empfindli-
chen farbigen Dekoroberflichen beim Verputzen nicht beschadigt werden.Um die ver-
putzten Ecken farblich an die Dekoroberflaiche anzupassen, verwenden Sie einen geeigne-
ten Lackstift. Bei farbigen Grundkérpern stellen Sie damit die Farbbestandigkeit sicher und
Gberdecken einen ggfs. auftretenden WeiBbruch.

Beim Verputzen von kaschierten Profilen ist aufgrund der Dicke von Klebstoff und Folie die
Hohenjustierung der Profiltiefe (Bautiefe) anzupassen.
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7. Praxistipps zur Qualitatskontrolle

In diesem Abschnitt geben wir Ihnen Hinweise zur praxisgerechten Qualitatskontrolle des
SchweiBprozesses. Wir empfehlen dem Fensterbaubetrieb, diese in die werkseigene Pro-
zel3kontrolle aufzunehmen.

Die RAL Gutesicherung RAL-GZ 695 fiir flir glitegesicherte Fenster und Tiiren schreibt die

nachfolgend genannten Punkte vor.

Materialeingangsnr. Ergebnis
Nr. | Zu priifende Material Anforderung Prifverfah- | OK [ Nicht
Eigenschaft ren OK
1 Schmelzzeit Kunststoff | Systembeschreibung | Zeitmessung D D
(R)
2 Schmelzdruck Kunststoff | Systembeschreibung | Druckmessung D
(R)
3 Flgezeit Kunststoff | Systembeschreibung | Zeitmessung D D
(R)
4 Flgedruck Kunststoff | Systembeschreibung | Druckmessung D D
(R)
5 SchweiBraupe | Kunststoff | gleichmafig und Sichtprifung D D
(R) begrenzt, ohne Ver-
farbungen
6 Rahmenauf3en- | alle Auftragsunterlagen | Messung D D
(R) | maBe +/-1 mm
7 Verputzarbeiten | Kunststoff | max. Tiefe der Ver- Tiefenmesser
(R) putznut: 0,3 mm Sichtprifung D D
ohne Gradbildung Sichtprifung
ohne Kerben
8 Klebstoffauftrag | Metall Systembeschreibung, | Sichtprifung D D
(R) an den Fligelflaichen
9 Versatz der alle Systembeschreibung | Messung
(R) | Profile D D
10 | Dichtigkeit der | Metall dicht dicht

(R) | StoBverbindung

Abb. 15: Auszug aus WPK,
RAL-GZ 695



Wie bereits erwahnt, muss sich die Qualitatskontrolle auf alle Bereiche der Fertigung erstre-
cken. Fur den Fertigungsprozesses empfehlen wir die folgenden flinf Kontroll-,Stationen”
einzurichten:

1. Lagerung und Transport
Unversehrtheit der Profilstangen
Sauberkeit und Trockenheit der Profile

2. Zuschnitt
Uberpriifung der Zuschnittsmale, Lénge, Winkeligkeit
Kontrolle der Schnittflaiche und der Dichtungen
Ausreichender Abstand der Verstarkung zur Schnittflache

3. Schweiflen
Saubere und unbeschadigte Schweil3folie
Auf das jeweilige Profil abgestimmte Temperatur- und MaBeinstellung so-
wie korrekte und unbeschadigte Zulagen
Temperatur am Schweil3spiegel
Ebenheit der Auflage auf der SchweiBmaschine
Parametereinstellungen an der Schweifmaschine
MaBkontrolle am fertigen Rahmen
Gleichmafige Schweiwulstausbildung (symmetrisch und gleich tber die
Gehrung)
Farbe der SchweiBwulst
Flexibilitat und Unversehrtheit der Dichtung
Unversehrtheit der Dekorfolie
Keine Rickstande von Schutzfolie in der Schwei3naht
Dichtheit der wasserfiihrenden Kammern
Abkihlzeit

4.Verputzen
Korrekte Einstellung der Putzautomaten (Sichtflachen, Funktionsbereiche,
Dichtungen, MalRzugabe bei folierten Profilen, ...)
Kontrolle der Innenecken (Vermeidung von Kerbwirkungen; Sauberkeit
der Glasleistennut)

5. Fertigteilpriifung
Erfillung der Eckfestigkeit (Stichprobenpriifung) siehe 7.1

Intervalle von Uberpriifungen
Die Haufigkeit von Priifungen ist durch Sie als Fensterhersteller individuell festzulegen. So-
fern Sie einer Guteliberwachung unterliegen, sind deren Vorgaben einzuhalten.

Grundsatzlich empfehlen wir beim Anfahren der Anlagen und bei Parameteranderungen
eine Prifung durchzufiihren.
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7.1 Kontrolle der Eckfestigkeit

Die erforderliche Eckfestigkeit ist von der Geometrie des Profils abhangig. Der entspre-
chende Sollwert der Eckfestigkeit (Fso”) wird zusammen mit den Zuschnittmafen der Prif-
muster (L, bzw. L ) vom Systemgeber vorgegeben.

Um die Qualitat des gesamten Schweiprozesses beim Fensterhersteller zu kontrollieren,
wird eine verschweilte und verputzte Ecke, ggfs. mit Schweillraupenbegrenzung gepriift.

Fur die Eckfestigkeitskontrolle eignen sich handelstibliche Zug-/Druck-Priifgerate. Die Be-
stimmung der Eckfestigkeit erfolgt nach EN 514. Fiir die Druck-Biege-Priifung gilt die nach-
folgend dargestellte Prinzipskizze:

Abb. 16: Die Druck-Biege-Priifung
400 zur Bestimmung der Eckfestigkeit

Zusatzlich zur oben genannten Priifung nach EN 514 kann im fortlaufenden Prozess eine
einfache visuelle Kontrolle der Schweil3qualitat, wie in nachfolgender Abbildung darge-
stellt erfolgen:

Bild Beschreibung Problem

Saubere, gleichmaBig Visuell sauberes Schweil3-
aufgebaute SchweilSraupe; | bild
kein Verschub

Ungleiche, leicht verscho- | Winkeleinstellung Maschi-
bene Schweilraupe ne, Maschinenparameter
(Drucke, Krafte etc.), Zula-
gen und Auf-/Anlageflache,
Zuschnitt, Profiltolerenzen

Gelbe Verfarbung innerhalb | Zeiten zu lang, Temperatur

der SchweiBraupe am Heizelement zu hoch
Fremdpartikel innerhalb Verschmutzung in der
der SchweiBraupe Schnittflache

Abb. 17: Darstellung einfacher visueller
Uberpriifung




7.2 So vermeiden Sie Fehler beim Schweif3en

Fehler beim Schwei3en sowie bei den Vor- und Nacharbeiten konnen die Qualitdt der Eck-
festigkeit beeintrachtigen. Die nachfolgende Tabelle enthalt eine Zusammenfassung wich-
tiger Hinweise, um Fehler zu vermeiden .

Problem

Aktion

Die Temperatur an der An-
zeige stimmt nicht mit der
Temperatur am Schweil3-
spiegel Uiberein.

Der Schweil3spiegel kiihlt
einseitig ab (z. B. durch Zu-
gluft).

Uberpriifen Sie die Temperatur mit einem Tem-
peraturmessgerat. Berlihrungslose Messgerate
sind zur Temperaturmessung nicht geeignet.

Prifen Sie den Standort der SchweilSmaschine
(s. Pkt. 5.4 Schweil3spiegel)

B Weggesteuert
B Zeigesteuert
B Maschinenabhangig

Die Abkuhlzeit wurde zu
kurz gewahlt (insbes. bei fo-
lienkaschierten Profilen).

Kontrollieren Sie Parameter/Zeiten
(s. Pkt. 5 Schweil3en)

Die zu verschweillenden
Flachen sind verschmutzt
oder feucht.

Reinigen Sie Schnittflachen vor dem Schwei-
Ben; zugeschnittene Profile sindzligig zu ver-
schweil3en

(s. Pkt. 4 Zuschnitt)

Die Schweil3folie ist ver-
schmutzt beschadigt.

Reinigen Sie die Schweilfolie bzw. tauschen
Sie beschadigte Schweilfolie aus
(s. Pkt 5.4 Schweilspiegel)

Die zu verschweif3enden Fla-
chen liegen durch falsches
Einspannen oder mangel-
haften Zuschnitt nicht paral-
lel zum Profilanschlag.

Stellen Sie das parallele Anliegen der Profile
(45°) am Anschlag sicher

(s. Pkt. 4 Zuschnitt, 5.3 Schweiflmaschine, 5.5
SchweiBzulagen)

Deformieren des Profils
beim Spannen.

Korrigieren Sie den Spanndruck
(s. Pkt. 5.1 ,Einflussfaktoren”, 5.3 Schweilima-
schine, 5.5 Schweil3zulagen)

Undichte  Verschweiung
der wasserfiihrenden Ebe-
nen.

Uberpriifen Sie die gesamte Produktionscharge;
erneutes Verschweilen und Sicherstellung der
richtigen Parameter

(s. Pkt. 4 Zuschnitt)

Rattermarken beim Nuten
(stumpfes Nutmesser)

Vermeiden Sie zu lange Abkiihlzeiten
(s. Pkt. 5.8 Abkuihlen)

Setzen Sie ein neues / scharfes Nutmesser ein
(s. Pkt. 6 Verputzen)
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8. Weiterfiihrende Informationen/
Mitgeltende Unterlagen
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lhre Notizen
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lhre Notizen
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