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Rothenberger Roweld P 160 B 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 3,53 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Rothenberger Roweld P 250 B 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 6,26 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Rothenberger Roweld P 355 B 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 6,26 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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OD
Kernrohr SDR Kernrohr*

Angleichen Anwärmen Umstellen Fügedruck- 
aufbauzeit Abkühlen

[mm] P Wulst t t t P t

250 mm

SDR 17,6  32,20 bar 2 mm 179 s 9 s 10 s 32,20 bar 22 min

SDR 17 33,20 bar 2 mm 185 s 9 s 10 s 33,20 bar 23 min

SDR 13,6 39,40 bar 2,5 mm 223 s 10 s 12 s 39,40 bar 27 min

SDR 11 46,40 bar 3 mm 268 s 12 s 14 s 46,40 bar 32 min

SDR 9 54,50 bar 3 mm 323 s 14 s 16 s 54,50 bar 39 min

SDR 7,4 63,80 bar 3,5 mm 389 s 16 s 16 s 63,80 bar 47 min

280 mm

SDR 17,6 39,50 bar 2,5 mm 197 s 10 s 11 s 39,50 bar 24 min

SDR 17 40,90 bar 2,5 mm 204 s 10 s 11 s 40,90 bar 25 min

SDR 13,6 48,60 bar 2,5 mm 246 s 11 s 13 s 48,60 bar 30 min

SDR 11 57,40 bar 3 mm 297 s 13 s 15 s 57,40 bar 36 min

SDR 9 67,70 bar 3 mm 359 s 15 s 18 s 67,70 bar 43 min

SDR 7,4 79,20 bar 3,5 mm 432 s 17 s 18 s 79,20 bar 52 min

315 mm

SDR 17,6 49,90 bar 2,5 mm 221 s 10 s 12 s 49,90 bar 27 min

SDR 17 51,70 bar 2,5 mm 229 s 11 s 12 s 51,70 bar 28 min

SDR 13,6 61,40 bar 3 mm 277 s 12 s 14 s 61,40 bar 33 min

SDR 11 72,50 bar 3 mm 333 s 14 s 17 s 72,50 bar 40 min

SDR 9 76,20 bar 3 mm 353 s 15 s 18 s 76,20 bar 42 min

SDR 7,4 100,10 bar 3,5 mm 486 s 19 s 21 s 100,10 bar 58 min
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Rothenberger Roweld P 500 B 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 14,13 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Rothenberger Roweld P 630 B 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 14,13 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Rothenberger Roweld P 630 B plus 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 22,38 cm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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