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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Heizelementstumpfschweilen von
Tafeln nach DIN EN ISO 14632 und fur das Heizelementstumpf-,
Heizelementmuffen- und Heizwendelschweiflen von Rohren,
Formstiicken sowie Sattelformstiicken aus PE-HD ') nach DIN
8074 und 8075, DIN 16 963, DIN 3543-4 und DIN 3544-1, die zur
Fortleitung von Gasen, Flussigkeiten und Feststoffen dienen.

Unter Beachtung der folgenden Anweisungen kann von einer
Eignung innerhalb der SchmelzmasseflieRrate MFR2) 190/5 von
0,3 bis 1,7 g/10 min bzw. 0,2 bis 0,7 g/10 min ausgegangen wer-
den. Fur das Heizelementstumpfschweilfen von Sattelformsti-
cken sind Einschrankungen gemaf Abschnitt 4.2 zu beachten.

Ersatz fiir Ausgabe August 1995

Bei abweichenden SchmelzmasseflieRrate ist der Eignungsnach-
weis im Zeitstand-Zugversuch nach DVS 2203-4 bzw. Beiblatt 1
zu fuhren.

2 Allgemeine Anforderungen

Die Qualitédt der Schweilverbindungen ist abhangig von der
Qualifikation der Schweiler, der Eignung der verwendeten Ma-
schinen und Vorrichtungen sowie der Einhaltung der Schweil-
richtlinien. Die SchweiBnaht kann durch zerstérungsfreie und/
oder zerstérende Verfahren geprift werden.

Die Schweilarbeiten sind zu Uberwachen. Art und Umfang der
Uberwachung muss zwischen den Vertragspartnern vereinbart
werden. Es wird empfohlen, die Verfahrensdaten in Schweil3pro-
tokollen (Muster siehe Anhang) oder auf Datentrédgern zu doku-
mentieren.

Im Rahmen der Qualitatssicherung wird empfohlen, vor Aufnah-
me und wahrend der SchweiRarbeiten unter den gegebenen Ar-
beitsbedingungen Probenéhte herzustellen und zu priifen.

Jeder Schweiller muss ausgebildet sein und einen giiltigen Qua-
lifikationsnachweis besitzen. Das vorgesehene Anwendungsge-
biet kann fir die Art der Qualifikation bestimmend sein. Fir das
HeizelementstumpfschweilRen von Tafeln sowie im Rohrleitungs-
bau gilt DVS 2212-1.

Das DVGW-Merkblatt GW 330 gilt sinrngeméR als Qualifikations-
nachweis fir das Heizelementstumpf- und Heizwendelschwei-
Ren beim Bau von Gas- und Wasserleitungen. Fir das Schwei-
Ben von Kunststoffen in der Hausinstallation gelten auch die An-
forderungen der DVS-Merkblatter 1905-1 und -2. Die zum
Schweiflen verwendeten Maschinen und Vorrichtungen missen
den Anforderungen von DVS 2208-1 entsprechen.

3 MaRBnahmen vor dem SchweiBen

3.1 Voraussetzungen zum Schweillen

Der unmittelbare Schweilbereich ist vor ungiinstigen Witterungs-
einflissen (z. B. Wind, Feuchtigkeitseinwirkung) zu schiitzen.
Wenn durch geeignete MaRnahmen (z. B. Vorwéarmen, Einzel-
ten, Beheizen) sichergestellt wird, dass zum SchweiRen zuléssi-
ge Bedingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweil3er nicht
in der Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger AuRentempe-
ratur gearbeitet werden (siehe Erlauterung). Gegebenenfalls ist
durch Herstellen von Probeschweilungen unter den genannten
Bedingungen ein zusatzlicher Nachweis zu filhren (siehe Ab-
schnitt 7).

) Die Werkstoffbezeichnung ist als Oberbegriff der Thermoplastgruppe zu verstehen und schlieRt die Typen PE 63, PE 80 und PE 100 ein. Die Angaben

entsprechen dem derzeitigen Stand der Normung
2) alte Bezeichnung MFI = Melt Flow Index

Diese Veréffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils prufen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch gultig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Falls das Halbzeug infolge Sonneneinstrahlung ungleichmaRig
erwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
Schweil3stelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkiih-
lung wéhrend des Schweillvorganges durch Luftzug ist zu ver-
meiden. Beim Schweilen von Rohren sind zusétzlich die Rohr-
enden zu verschlielen.

PE-HD-Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen
oval und gekriimmt. Das zu schweilRende Rohrende ist vor dem
Schweillen zu richten, zum Beispiel durch vorsichtiges Anwar-
men mit Hilfe eines Warmgasgerates und/oder Verwendung ei-
ner geeigneten Spann- bzw. Runddriickvorrichtung.

Die Verbindungsflachen der zu schweilenden Teile dirfen nicht
beschadigt und mussen frei von Verunreinigungen (z. B.
Schmutz, Fett, Spane) sein.

3.2 Reinigung

Fur die Herstellung einwandfreier Schweilverbindungen ist die
Sauberkeit und Fettfreiheit sowohl der Fugeflachen als auch der
Werkzeuge und Heizelemente von entscheidender Bedeutung.

3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsflussigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Tucher in einer verschlieBbaren Kunststoffbox muss aus
einem 100 % verdampfenden L&sungsmittel bestehen, z. B. aus
99 Teilen Ethanol mit einem Reinheitsgrad von 99,8 % und
einem Teil MEK (Methylethylketon, Denaturierung). Nach DVGW
VP 603 gepriifte Mittel entsprechen dieser Vorgabe. Die Verwen-
dung von Spiritus kann durch das darin enthaltene Wasser zu
einer Qualitatsminderung fithren.

Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig,
nicht fasernd und uneingeférbt sein. Danach abliften lassen.

3.2.2 Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder SchweiBung mit Papier zu reini-
gen. Es durfen keine Reste von Reinigungsmittel oder Papier auf
dem Heizelement verbleiben.

3.2.3 Reinigen der Fiigeflachen

Vor der spanenden Bearbeitung der Fuigeflachen ist sicherzustel-
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstiicke tber den
Schweillbereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem
Reinigungsmittel zu reinigen.

Die Bearbeitung der Verbindungsflichen muss unmittelbar vor
Schweillbeginn erfolgen.

Eventuelle Spéne sind ohne Beriihrungen der Fiigeflachen zu
entfernen.

Wird nach der spanenden Bearbeitung die Oberflaiche ver-
schmutzt, z. B. durch Beriihrungen mit den Handen, so miissen
die Schweilflaichen mit einem Reinigungsmittel behandelt wer-
den, wenn eine erneute spanende Bearbeitung verfahrenstech-
nisch nicht maéglich ist.

4 Heizelementstumpfschweifen

4.1 Heizelementstumpfschweifen von Rohren, Rohr-
leitungsteilen, Formstiicken und und Tafeln

4.1.1 Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweilen werden die Verbindungsfla-
chen der zu schweiBenden Teile am Heizelement unter Druck
angeglichen (Angleichen), anschlieBend mit reduziertem Druck
auf Schweilltemperatur erwarmt (Anwarmen) und nach Entfer-
nung des Heizelementes (Umstellen) unter Druck zusammenge-
fugt (Fugen). Bild 1 zeigt das Prinzip des Verfahrens.

vorbereiten ﬂ

Heizelement

anwarmen ]

fertige Verbindung
“_“T“T“T —
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Bild 1. Prinzip des Heizelementstumpfschwei3ens am Beispiel Rohr.

4.1.2 Vorbereiten zum Schweillen

Vor Beginn der Schweil3arbeiten ist die zum SchweilRen notwen-
dige Heizelementtemperatur zu kontrollieren. Dies erfolgt zum
Beispiel mit einem schnellanzeigenden Temperaturmessgerat fiur
Oberflachenmessungen mit einer Auflageflache von ca. 10 mm.
Die Kontrollmessung muss innerhalb der dem Halbzeug entspre-
chenden Flache des Heizelementes erfolgen. Damit sich ein
thermisches Gleichgewicht einstellen kann, darf das Heizelement
frihestens 10 Minuten nach Erreichen der Solltemperatur einge-
setzt werden.

Fur optimale SchweiBungen ist das Heizelement vor jeder
SchweiBung gemaR Abschnitt 3.2.2 zu reinigen. Die antiadhésive
Beschichtung oder Bespannung des Heizelementes muss im Ar-
beitsbereich unbeschadigt sein.

Fur die einzusetzenden Maschinen mussen die jeweiligen Flige-
krafte bzw. Flgedriicke vorgegeben sein. Diese kénnen sich
z. B. auf Herstellerangaben, errechnete oder gemessene Werte
beziehen. Zusétzlich ist beim Rohrschweillen die bei langsamer
Bewegung des Werkstiickes benétigte Bewegungskraft bzw. der
Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schweimaschine
abzulesen und zu der vorher ermittelten Fligekraft bzw. zu dem
Fugedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschinen —
moglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Die Nennwanddicken der zu schweilRenden Teile missen im Fi-
gebereich lbereinstimmen.

Rohre und Formstiicke sind vor dem Einspannen in die Schweil3-
maschine axial auszurichten. Die leichte Léangsbeweglichkeit des
anzuschweilenden Teiles ist zum Beispiel durch verstellbare
Rollenb&cke oder pendelnde Aufhdngung sicherzustellen.

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor dem Schwei-
RBen mit einem sauberen und fettfreien Werkzeug spanend zu be-
arbeiten, so dass sie im eingespannten Zustand planparallel
sind. Zulassige Spaltbreite unter Angleichdruck siehe Tabelle 1.

Tabelle 1. Maximale Spaltbreite zwischen den bearbeiteten Schweil3-

flachen.
RohrauBen- Spaltbreite Tafelbreite
durchmesser d
mm mm mm

<355 0,5
400...< 630 1,0 <1500
630...< 800 1,3 > 1500 < 2000
800 ... < 1000 1,5 > 2000 < 2300

> 1000 2,0 > 2300 < 3000

Zugleich mit der Kontrolle der Spaltbreite ist der Versatz zu pri-
fen. Der Versatz der Fugeflachen zueinander darf an der Rohr-
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aulenseite bzw. Tafel das zuldassige MaR vom 0,1 x Wanddicke
nicht Gberschreiten. Bei gréRerem Versatz resultiert hieraus eine
Qualitatsminderung, welche die Belastbarkeit der Fugeverbin-
dung einschrénkt. In diesem Fall kann eine Bewertung nach DVS
2202-1 unter Beruicksichtigung der Anforderungen an die Flge-
verbindung vorgenommen werden.

Die bearbeiteten Schweilflachen dirfen weder beschmutzt noch
mit den Handen beriihrt werden, da sonst eine erneute spanende
Bearbeitung notwendig wird. Eine zusatzliche Reinigung ist
nicht erforderlich und bewirkt keine Qualitdtsverbesserung.
In das Rohr gefallene Spéne sind zu entfernen.

4.1.3 Ausfiihren des SchweiBens

Beim HeizelementstumpfschweilRen werden die zu verbindenden
Flachen mittels Heizelement auf SchweilRtemperatur gebracht
und nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zusammen-
gefugt. Die Heizelementtemperatur betragt 200 bis 220 °C.
Grundsatzlich gilt, dass bei kleineren Wanddicken die obere und
bei groBen Wanddicken die untere Temperatur anzustreben ist
(siehe Bild 2). Bei PE 100 ist ebenfalls die obere Tempeartur zu
wahlen. Der schrittweise Ablauf des Schweillvorganges ist in Bild
3 dargestellt.
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Bild 2. Richtwertkurve fir Heizelementtemperaturen in Abhéngigkeit von
der Wanddicke.

Angleichen

Hierbei werden die zu schweillenden Fugeflachen solange an
das Heizelement gedriickt, bis die gesamten Flachen planparallel
am Heizelement anliegen. Dieses ist an der Ausbildung der
Wilste zu erkennen. Das Angleichen ist abgeschlossen, wenn
die Wulsthéhen am gesamten Rohrumfang bzw. der gesamten
Plattenoberseite die in Tabelle 2, Spalte 2, angegebenen Werte
erreicht haben. Die Wulsthéhen gelten als Indiz dafiir, dass die
Fugeflachen ganzflachig am Heizelement anliegen. Der An-
gleichdruck von 0,15 N/mm?2 wirkt wahrend des gesamten An-
gleichvorganges.

Anwarmen

Zum Anwarmen mussen die Flachen mit geringem Druck am
Heizelement anliegen. Dazu wird der Druck auf nahezu Null
(0,01 N/mmz) abgesenkt. Beim Anwarmen dringt die Warme in
die zu schweiBenden Flachen ein und bringt diese auf Schweil3-
temperatur. Anwarmzeiten sind der Tabelle 2, Spalte 3, zu ent-
nehmen.

Umstellen

Nach dem Anwéarmen sind die Fuigeflachen vom Heizelement zu
I6sen. Das Heizelement ist ohne Beschadigung und Verschmut-
zung der erwadrmten Flgeflachen herauszunehmen. Die Fiigefla-
chen sind danach schnell bis unmittelbar vor der Beriihrung zu-
sammenzufahren. Die Umstellzeit soll so klein wie méglich ge-
halten werden (siehe Tabelle 2, Spalte 4), da sonst die
plastifizierten Flachen erkalten. Die Schweiflnahtqualitat wird da-
durch nachteilig beeinflusst.

Fligen

Die zu schweienden Flachen sollen bei Beriihrung mit einer
Geschwindigkeit nahe Null zusammentreffen. Der erforderliche
Fugedruck wird mdéglichst linear ansteigend aufgebracht. Die
hierfiir notwendigen Zeiten sind aus Tabelle 2, Spalte 5, ersicht-
lich. Der Fugedruck betragt 0,15 + 0,01 N/mmZ.

Eine mechanische Belastung der Fiigeverbindung ist friihestens
nach Beendigung des Abkuhlprozesses zuldssig. Dazu muss der
Fugedruck wéahrend der Abkuhlzeit bei Umgebungstemperatur
(siehe Tabelle 2, Spalte 5) in voller Hohe aufrecht erhalten wer-
den.

Unter folgenden Voraussetzungen ist eine Verringerung der Ab-
kiihlzeit bis zu 50 %, d. h. Fligedruckentlastung und Entnahme
des geschweiBten Teiles aus der SchweiBmaschine, erlaubt:

— die Fugeverbindung wird unter Werkstattbedingungen herge-
stellt und

— die Entnahme aus der SchweiBmaschine und das voriiberge-
hende Lagern verursachen nur eine geringfligige Belastung
der Fugeverbindung und

— es handelt sich um Fligeteile mit Wanddicken > 15 mm.

Eine Weiterverarbeitung mit voller mechanischer Belastung der
Fugeverbindung darf erst nach vollstédndiger Auskithlung gemafn
Tabelle 2, Spalte 5, erfolgen.

Nach dem Fiigen muss ein gleichmaRiger Doppelwulst vorhan-
den sein. Die Waulstausbildung gibt eine Orientierung tber die
GleichmaRigkeit der Schweilungen untereinander. Unterschied-
liche Wulstausbildungen kénnen durch verschiedenartiges FlieR-
verhalten der verbundenen Materialien begriindet sein. Aus der
Erfahrung mit den handelsiblichen Halbzeugen aus PE 80 und
PE 100 im angegebenen MFR-Bereich kann von der Schweil-
eignung ausgegangen werden, auch wenn dies zu unsymetri-
schen Schweilwillsten fihren kann. Es muss immer K > 0 sein
(siehe Bild 4).

Bild 3.
Verfahrensschritte beim Heizelement-
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zeit > __Gesamtfugezeit _
_ Gesamtschweilzeit -

stumpfschweillen.
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Tabelle 2. Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifen von Rohren, Formstiicken und Tafeln aus PE-HD bei einer AuBentemperatur von
etwa 20 °C und maBiger Luftbewegung (Zwischenwerte sind zu interpolieren).

1 2 3 4 5
Nennwanddicke s Angleichen Anwarmen Umstellen Fiigen
Heizelementtemperatur siehe Bild 2 Umstellzeit | Fligedruck- Abkiihlzeit
Wulsthéhe am Heizelement Anwirmzeit (Maximalzeit) | aufbauzeit untgr Fiigedruck
! . _ . (Mindestwerte)
am Ende der Angleichzeit =10 x Wanddicke =015 + 0,01 N/mm?2
(Mindestwerte) (Anwarmen p=01520,
(Angleichen p = 0,15 NImm2) p <0,01 NImmz)
mm mm s s min
bis 4,5 0,5 bis 45 5 6
45..7 1,0 45 ... 70 5.6 5.6 6..10
7..12 1,5 70 ...120 6..8 6..8 10 ... 16
12...19 2,0 120 ... 190 8..10 8.1 16 ... 24
19...26 2,5 190 ... 260 10...12 11...14 24 ... 32
26 ...37 3,0 260 ... 370 12 ... 16 14 ... 19 32 .45
37 ...50 3,5 370 ... 500 16 ... 20 19...25 45 ... 60
50...70 4,0 500 ... 700 20...25 25..35 60 ... 80

Bild 4. Wulstausbildung beim Heizelementstumpfschweilen (Prinzip am
Beispiel Rohr).

Kurzfassung der Verarbeitungsanleitung siehe Anhang.

4.2 Heizelementstumpfschweifen von Sattelformstiicken

Das Heizelementstumpfschweilen von Sattelformstiicken ist an-
wendbar in Verbindung mit PE-HD-Rohren nach DIN 8075 der
SchmelzmasseflieRrate 0,7 bis 1,3 g/10 min. Bei Rohrleitungstei-
len aus PE-HD der SchmelzmasseflieRrate 0,2 bis 0,7 g/10 min
ist das Schweillverfahren nur anwendbar in Verbindung mit einer
das Rohr umfassenden Befestigung. Die letztgenannte Bedin-
gung gilt auch, wenn eine Zuordnung, insbesondere bei nach-
traglich anzubringenden Anschliissen, innerhalb des Geltungs-
bereiches dieser Richtlinie nicht méglich ist.

Heizelementstumpfschweilungen von Sattelformstiicken mis-
sen mit Schweilvorrichtungen durchgefiihrt werden.

4.2.1 Verfahrensbeschreibung

Die Verbindungsflaichen von Rohr und Sattelformstiick werden
mittels Formheizelementen unter Anwarmdruck angeglichen und
angewarmt. Nach Entfernen des Formheizelementes werden die
Verbindungsflachen unter Fiigedruck zusammengefuigt.

4.2.2 Vorbereiten zum Schweifen

Vor Beginn der SchweiRarbeiten ist die zum SchweilRen notwen-
dige Heizelementtemperatur entsprechend Abschnitt 4.1.2 zu
kontrollieren.

Fur optimale SchweiBungen ist das Heizelement vor jeder
Schweillung gemaR Abschnitt 3.2.2 zu reinigen. Die antiadhésive
Beschichtung des Heizelementes muss im Arbeitsbereich unbe-
schadigt sein.

Die Fugeflache des Rohres ist unmittelbar vor dem Aufspannen
des SchweilRgerates mit einer Ziehklinge oder anderen geeigne-
ten Geraten spanend zu bearbeiten. Die Spéne sind ohne Beriih-
rungen der Fugeflache zu entfernen. Wird nach der spanenden
Bearbeitung die Oberflache verschmutzt, z. B. durch Beriihrun-
gen mit den Handen, so ist die Figeflache gemal Abschnitt
3.2.3 zu reinigen. Das Sattelformstiick ist immer entsprechend
Abschnitt 3.2.3 zu reinigen.

Die Rundheit des Rohres ist entweder durch die Spanneinrich-
tung des Schweillgerates oder gesonderte Runddriickklemmen
sicherzustellen. Die Flachenpassung des Sattelformstiickes ist
zu Uberprifen.

Vor Beginn des Schweillens sind die Einstellkrafte fur das An-
gleichen und Fiigen aus der Tabelle des Gerateherstellers zu
ermitteln.

4.2.3 Ausfiihren des SchweiBens

Das auf Schweilstemperatur (200 bis 220 °C) erwarmte Form-
heizelement wird zwischen die zu schweilRenden Teile gebracht.
Der Angleichdruck betragt 0,15 N/mmZ2. Nach Woulstbildung ge-
manR Tabelle 3, Spalte 1, wird wéahrend der jetzt beginnenden An-
wéarmzeit der_spezifische Einstelldruck fir das Anwérmen auf
<0,01 N/mm? reduziert. Die Anwarmzeit richtet sich nach den
Angaben des Formstiickherstellers. Nach Ablauf der Anwarmzeit
ist das Formheizelement ohne Beschadigung und Verschmut-
zung der Verbindungsfldchen zu entfernen. Die Umstellzeit soll
moglichst kurz sein (Maximalwert siehe Tabelle 3, Zeile 3). Die
Verbindungsflachen sind danach sofort zu fligen.

Erst nach dem Abkihlen darf das Schweil3geréat entfernt werden.
Tabelle 3. Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweiflen von Sat-

telformstiicken aus PE-HD bei einer AuBentemperatur von
20 °C und maBiger Luftbewegung.

Angleichen unter p = 0,15 N/mm?
1 Wulsthéhen am Heizelement
am Ende der Angleichzeit
Mindestwert [mm] 1,0
2 Anwiédrmen unter p < 0,01 N/mm? nach
Anwarmzeit [s] | Herstellerangabe
Umstellen Maximalzeit  [s] 10
4 c Druckaufbauzeit [s] 5
_87 Abkiihlzeit unter Fligedruck
5 | £ p=0,15 N/mm?2
Mindestwert  [min] 15
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Kurzfassung der Verarbeitungsanleitung siehe Anhang.

5 Heizwendelschweifen

5.1 Verfahrensbeschreibung

Die Verbindungsflachen (Rohroberflaiche und Formstiickinnen-
seite) Uberlappen sich und werden mit Hilfe von im Formstick
positionierten Widerstandsdrahten (Heizwendel) durch elektrische
Energie auf SchweiRtemperatur erwarmt und dadurch geschweifdt
(siehe Bild 5).

Verbindungsfldche

v/spanend bearbeitet

|
\Rohr

7 -]
Formstiick  Einsteck-

tiefe
N 777/ 2
A
- ——
= T
Flgeebene

Bild 5. HeizwendelschweilRen (Prinzip).

5.2 SchweiBgerat

Es durfen nur Schweilgerate verwendet werden, die auf die zu
schweienden Teile abgestimmt sind. Automatische Schweilge-
rate — moglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen. Das
Schweillgerat muss fiir das jeweils zu schweilRende Formstiick
die erforderlichen SchweiBparameter wie Schweillzeit, Strom-
starke und -spannung liefern. Das Gerat muss sich automatisch
abschalten, sobald der Schweifzone die notwendige Warme-
menge zugefiihrt worden ist.

5.3 Vorbereiten zum SchweilRen

Fur die Herstellung einwandfreier SchweiRverbindungen sind
saubere Oberflachen und ein spannungsfreier Einbau von ent-
scheidender Bedeutung. Durch die Auswahl von Rohren mit ein-
geschrankter Durchmessertoleranz nach DIN 8074 wird die Mon-
tage von Formstiicken erleichtert.

Fur axiale Rohrverbindungen sind die Rohre gegebenenfalls mit
geeignetem Werkzeug rechtwinklig abzutrennen. Bei konischem
Einfall der Rohrschnittkante muss das unbearbeitete Rohr in der
vorgesehenen Einstecktiefe mindestens im Bereich der Heizwen-
del den Nenndurchmesser d aufweisen (Bild 6). Gegebenenfalls
ist das Rohrende unmittelbar vor der Schweifung entsprechend
zu kurzen.

Die Unrundheit des Rohres darf im SchweilRbereich 1,5 % des
AuBendurchmessers, maximal 3 mm, nicht tGberschreiten. Erfor-
derlichenfalls sind entsprechende Runddriickklemmen zu ver-
wenden.

Im Bereich der Schweil3zone ist die Oberflache des Rohres bzw.
Rohrstutzens am Formstiick lickenlos spanend zu bearbeiten.
Es sollte ein Rotationsschélgerat mit einem konstanten Wand-
dickenabtrag von ca. 0,2 mm verwendet werden. Auf eine gerin-
ge Ringspaltbildung ist zu achten !

Das Rohrende ist innen und auflen zu entgraten, Spane sind
ohne Bertihrungen der Fligeflache zu entfernen.

Das Formstiick darf erst unmittelbar vor der Montage aus der
Schutzverpackung entnommen werden.

Wenn nach der spanenden Bearbeitung eine Verunreinigung der
bearbeiteten Rohroberflache eintritt, so muss diese gemal Ab-
schnitt 3.2.3 gereinigt werden. Hierbei ist darauf zu achten, dass
keine Verunreinigung in die Schweilzone gerieben wird. Die
Fugeflache des Formstiickes bzw. des Sattelformstiickes ist ent-
sprechend Abschnitt 3.2.3 zu reinigen.

, %/ i _élf/ //%
falsch /

~]

\ noch zuléssig

—

I p—

/7707072772

Heiz- Heiz-
wendel- wendel-
zone zone

Bild 6. Konischer Einfall des Rohrendes.

Die Einstecktiefe des Rohres muss entweder durch eine anzu-
bringende Markierung oder durch eine geeignete Vorrichtung
kontrollierbar sein. Das Formstiick darf weder verkantet noch mit
Gewalt auf das Rohrende geschoben werden (spannungsarme
Montage). Das Sattelformstiick ist mit Hilfe einer geeigneten Vor-
richtung entsprechend den Herstellerangaben auf dem Rohr fest-
zuspannen.

Die Kontaktbuchsen zum Anschluss des SchweilRkabels miissen
leicht zugénglich sein.

Formstiick und Rohr miissen sich vor der Schweifung auf glei-
chem Temperaturniveau befinden. Bei Schweillgeraten mit auto-
matischer Temperaturkompensation ist darauf zu achten, dass
die erfasste Umgebungstemperatur den Bedingungen am Ort der
SchweiBung entspricht. Gegebenenfalls sind das Schweillgerat
sowie Rohr- und Formstiick z. B. vor direkter Sonneneinstrah-
lung zu schitzen.

5.4 Ausfiihren des SchweiRens

Die korrekte Einstecktiefe ist anhand der Markierung zu kontrol-
lieren. Die zu schweifenden Bauteile sind gegebenenfalls durch
geeignete MaRnahmen bzw. Vorrichtungen gegen Lageverédnde-
rungen zu sichern.

Das Schweigerat wird durch Kabel mit dem zu schweienden
Formstiick verbunden. Die Schweikabel sind gewichtsentlastet
anzubringen. Die Kontaktflachen miissen sauber sein. Die fir die
SchweiBung erforderlichen Daten des Formstiickes oder des
Sattelformstiickes werden in der Regel durch Einlesen eines
bauteilspezifischen Barcodes vom Schweillgeréat erfasst. Die an-
gezeigten Daten (z. B. Abmessungen) miissen mit den Bauteil-
daten ubereinstimmen. Nach dem Starten des Schweilvorgan-
ges lauft dieser automatisch ab. Die Schweifdauer wird tiblicher-
weise vom Schweillgerat angezeigt. Sie ist ebenso wie sonstige
vom Gerét angezeigte Daten in das Schweil3protokoll zu tiber-
nehmen, sofern keine Datenspeicherung erfolgt.

Fehlermeldung beachten! Bei Unterbrechung der Stromzufuhr
kann eine vorzeitig abgebrochene Schweiung einmal wiederholt
werden, sofern kein Defekt am Formstiick oder Schweilgerat
vorliegt (Fehlermeldung) und der Formstiickhersteller dieses zu-
lasst. Vor der erneuten SchweiBung muss die gesamte Abkuhl-
zeit abgewartet werden.

Nach Abschalten des Gerates kénnen die Kabel entfernt werden.
Sind am Formstiick SchweiRindikatoren vorhanden, so sind die-
se zu kontrollieren. Die Verbindung darf erst nach dem Abkiihlen
bewegt werden. Angaben dazu liefert der Formstiickhersteller.
Bei Sattelformstiicken darf die Anbohrung erst nach Ablauf der
Abkuhlzeit erfolgen.

Angaben des Herstellers Uber zusétzliche Abkuhlzeiten, z. B. bis
zur Druckpriifung, sind zu beachten.

Kurzfassung der Verarbeitungsanleitung siehe Anhang.
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6 HeizelementmuffenschweifRen

6.1 Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementmuffenschweillen (siehe Bild 7) werden Rohr
und Formstiick tberlappend geschweiflt. Rohrende und Form-
stiick werden mit Hilfe eines muffen- bzw. stutzenférmigen Heiz-
elementes auf SchweilRtemperatur erwdrmt und anschlieBend
geschweilt.

Heizelemente und Formstiicke sind maflich so aufeinander ab-
gestimmt, dass sich beim Fiigen ein Fiigedruck aufbaut. Heizele-
ment-MuffenschweiRverbindungen bis 50 mm Rohrdurchmesser
sind manuell ausfilhrbar. Bei Durchmessern ab 63 mm bedingt
die Hohe der Fugekraft die Verwendung einer Schweillvorrich-
tung.

vorbereiten Heizelement

Muffe / Heizstutzen

anwarmen

g

fertige Verbindung

Heizbuchse

Bild 7. HeizelementmuffenschweilRen (Prinzip).

6.2 SchweiBvorrichtungen

Die Heizelemente werden elektrisch beheizt und sind antiadhéasiv
beschichtet.

6.3 Vorbereiten zum SchweiBen

Das Formstiick ist innen und das Rohr aufRen geméaR Abschnitt
3.2.3 zu reinigen. Die Bearbeitung der Verbindungsflachen der
zu schweiRenden Teile muss unmittelbar vor Schweillbeginn er-
folgen. Das Rohrende ist gemaR Bild 8 und Tabelle 4 anzuschra-
gen. Die Verbindungsflache des Rohres ist gemaR den Angaben
des Formstuicklieferanten zu bearbeiten. Bei Handschweiungen
ist danach auf dem Rohrende die Einstecktiefe im Abstand | ge-
maR Tabelle 4 anzubringen.

Vor Schweillbeginn ist die Schweilitemperatur von 250 bis
270 °C an den Heizwerkzeugen gemafl Abschnitt 4.1.2 zu kon-
trollieren.

Heizbuchse und Heizstutzen mussen frei von Verunreinigungen
sein und vor jedem SchweiRen entsprechend Abschnitt 3.2.2 ge-
reinigt werden. Die antiadhasive Beschichtung von Heizstutzen
und Heizbuchse muss im Schweil3bereich unbeschéadigt sein.

A

Bild 8. Anschrégen des Rohrendes.

Tabelle 4. MaRe fiir Rohrfase und Einstecktiefe.

RohrauBen- Rohrfase Einstecktiefe
durchmesser
d [mm] b [mm] | [mm]
16 13
20 14
25 16
2
32 18
40 20
50 23
63 27
75 31
90 3 35
110 41
125 46

6.4 Ausfiihren des Schweiens

Zum Anwarmen werden Formstiick und Rohr ziigig und axial bis
zum eingestellten Anschlag bei Maschinenschweiung bzw. bei
manueller Schweillung bis zur Markierung auf die am Heizele-
ment angebrachten Werkzeuge geschoben und fixiert. Es ist un-
bedingt zu vermeiden, das Rohr mit seiner Stirnfliche am
Ende der Heizbuchse aufzustoBen. Danach beginnt die An-
warmzeit gemaf Zeitangabe in Tabelle 5, Spalte 2.

Nach Ablauf der Anwéarmzeit sind Formstiick und Rohr von den
Heizwerkzeugen ruckartig abzuziehen und sofort ohne Verdre-
hen bis zum Anschlag bzw. zur Markierung zusammenzuschie-
ben (max. Umstellzeit: siehe Tabelle 5, Spalte 3).

Bei HandschweiRung mussen die gefiigten Teile entsprechend
der Zeitangabe in Tabelle 5, Spalte 4, fixiert gehalten werden.
Die Verbindung darf erst nach Ablauf der Abkiihlzeit (Tabelle 5,
Spalte 5) durch die weiteren Verlegearbeiten beansprucht wer-
den.

Kurzfassung der Verarbeitungsanleitung siehe Anhang.
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Tabelle 5. Richtwerte fiir das Heizelementmuffenschweifen von Rohren und Formstiicken aus PE-HD bei einer AuBRentemperatur von 20 °C

und maBiger Luftbewegung.

1 2 3 4 5
Rohraufen- Anwarmen Umstellen Abkiihlen
durchmesser d Heizelementtemperatur 250 bis 270 °C
Anwarmzeit fiir Anwarmzeit fiir Umstellzeit Abkiihlzeit
SDR? 11, SDR 7,4, SDR 6 | SDR2? 17, SDR 17,6 (Maximalzeit) fixiert gesamt
mm s s s s min
16
5 6
20 4 2
25 7
10
32 8 D
40 12 6 4
20
50 18
63 24
30
75 30 18 8 6
90 40 26 40
110 50 36 50
10 8
125 60 46 60
R Infolge zu geringer Wanddicke ist das SchweiRverfahren nicht empfehlenswert.
2) standard Dimension Ratio ~ d/s. (Verhaltnis AufRendurchmesser/Wanddicke)

Tabelle 6. Priifverfahren fiir SchweiBverbindungen.

Priifverfahren Heizelementstumpfschweillen HeizwendelschweiBen Heizelementmuffen-
schweilen

Tafeln, Rohre, Formstiicke Sattelformstiicke Formstiicke Sattelformstiicke Rohre, Formstiicke

DVS 2202-1 Die Schweinaht gleichmaRig ausge- | DVS 2202-1 DVS 2202-1 DVS 2202-1

Tabelle 1 bildet und auf dem ganzen Umfang Tabelle 3 Tabelle 3 Tabelle 2
Visuelle Priifung vorhanden.

Die mechanische Bearbeitung der Rohroberflache muss tiber die Schweilflache
hinaus sichtbar sein.

Durchstrahlungs-

und Ultraschall- o anwendbar e s

prifung Aussage Uber z. B. Hohlstellen, nicht tiber Qualitat moglich
DVS 2203-2 Kurzzeitzug-

Zugversuch Schweilfaktor nicht anwendbar
DVS 2203-1, Beiblatt 1

. DVS 2203-4 Zeitstandzug-
Zeistana- Schweifaktor DVS 2203-4, Beiblatt 1
g DVS 2203-1, Beiblatt 2
DVS 2203-5.
Mindestbiegewinkel nach
] DVS 2203-1, Beiblatt 3,
g?echg\%?gdi%her Bild 1 und 2. nicht anwendbar
g Mindestbiegeweg nach
DVS 2203-1, Beiblatt 3
Bild 7 und 8.
DVS 16963-5, Abschnitt 5.4.3.1,
. Lange jedes Rohrstiickes DIN 3544-1, DIN 13544-1,

Zeitstand o | gemat Tabelle 6. Abschnitt 2.3 und 3.2 N JogR3 041 | Abschnitt23und3:2 | DN 169632,
Nicht aussagekréftig fir bei 80 °C i bei 80 °C e
Langzeit-Schweiffaktor > 0,5.

Torsions- . : . . . .

scherversuch nicht anwendbar siehe Anhang; auch als Baustellenpriifung fiir Rohrwanddicken > 4 mm

radialer . . i . " ' o

Schalversuch nicht anwendbar siehe Anhang; Baustellenpriifung fiir Rohrwanddicken > 4 mm

Quetschversuch nicht anwendbar DIN EN 12814-4, Abschnitt 8; auch als Baustellenpriifung geeignet

Schaltrennversuch nicht anwendbar DIN EN 12814-4, Abschnitt 7 nicht anwendbar
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7 Priifen der Schweifverbindungen

Fur die einzelnen SchweilBverfahren werden unterschiedliche
Prifverfahren angewendet. Es wird zwischen zerstérungsfreien
und zerstérenden Prufverfahren unterschieden. Sie sind in Ta-
belle 6 aufgefilthrt. Uberpriifungen und Probeentnahmen sollen —
je nach Vereinbarung — wahrend der Schweiarbeiten stichpro-
benartig erfolgen.

8 Mitgeltende Normen und Richtlinien

DIN 3543-4  Anbohrarmaturen aus Polyethylen hoher Dichte
(HDPE) fur Rohre aus HDPE; MaRe

DIN 3544-1  Armaturen aus Polyethylen hoher Dichte (HDPE);
Anforderungen und Priifung von Anbohrarmaturen

DIN 8074 Rohre aus Polyethylen (PE); PE 63, PE 80, PE
100, PE-HD; MaRe

DIN 8075 Rohre aus Polyethylen (PE); PE 63, PE 80, PE
100, PE-HD; Allgemeine Guteanforderungen,
Prifung

DINENISO Kunststoffe — Polyethylen (PE-)Formmassen —

1872-1 Teil 1: Bezeichnungssystem und Basis fiir Spezifi-
kationen

DIN EN Priifen von Schweillverbindungen aus thermopla-

12814-4 stischen Kunststoffen;

Teil 4: Schalversuch

DIN EN ISO  Extrudierte Tafeln aus Polyethylen (PE-HD); An-

14632 forderungen und Prufverfahren

DIN EN ISO  Kunststoffrohrleitungssysteme fir industrielle An-

15494 wendungen; Polybuten (PB), Polyethylen (PE),
Polypropylen (PP); Anforderungen an Rohrlei-
tungsteile und das Rohrleitungssystem; Metrische
Reihen

DIN 16 963  Rohrverbindungen und Rohrleitungsteile fir
Druck-Rohrleitungen aus Polyethylen hoher Dich-
te (PE-HD)

DIN 19537 Rohre und Formstiicke aus Polyethylen hoher
Dichte (PE-HD) fur Abwasserkanéle und -leitun-
gen;

-1 —, MaRe

-2 —, Technische Lieferbedingungen

DVGW GW  Schweifen von Rohren und Rohrleitungsteilen

330 aus Polyethylen (PE 80, PE 100 und PE-Xa) fur
Gas- und Wasserleitungen; Lehr- und Prifplan

DVGW GW  SchweiRaufsicht fiir Schweilarbeiten an Rohrlei-

331 tungen aus PE-HD fir die Gas- und Wasserver-
sorgung; Lehr- und Priifplan

DVGW VP Vorlaufige Prifgrundlage fiir Reinigungsmittel und

603 deren Behaélter zur Vorbereitung von Schweilver-
bindungen an Polyethylenrohren

DVS 2202-1 Fehler an Schweillverbindungen aus thermopla-
stischen Kunststoffen; Merkmale, Beschreibung,
Bewertung

DVS 2203-1 Prifen von Schweiltverbindungen an Tafeln und
Rohren aus thermoplastischen Kunststoffen; Prif-
verfahren — Anforderungen

Beiblatt 1 Anforderungen im Zugversuch

Beiblatt 2 Anforderungen im Zeitstand-Zugversuch

Beiblatt 3 Anforderungen im technologischen Biegeversuch,
Biegewinkel/Biegeweg

-2 —, Zugversuch

-4 —, Zeitstand-Zugversuch

-4 Beiblatt 1 -, Zeitstand-Zugversuch; Prifung von Muffen-

schweilverbindungen an Rohren

-5 —, Technologischer Biegeversuch

DVS 2208-1  SchweiRen von thermoplastischen Kunststoffen —
Maschinen und Gerate fur das Heizelement-
stumpfschweilRen von Rohren, Rohrleitungsteilen
und Tafeln

DVS 2212-1  Prifung von KunststoffschweilRern; Prifgruppe |

und Il
Betriebssicherheitsverordnung (Betr.Sich.V)

9 Erléuterung

Die Richtlinie wurde dem Stand der Technik im Hinblick auf ver-
besserte Reinigungsmittel und die Entwicklung gréf3erer Rohrlei-
tungsteile angepasst. Das beriihrungslose Heizelementschwei-
Ren wird in DVS 2207-6 behandelt.

Das SchweiBen von thermoplastischen Kunststoffen bei Umge-
bungstemperaturen unter 5 °C wird generell als problematisch
betrachtet. Hierbei geht es weniger um die werkstoffspezifischen
Eigenschaften des Kunststoffes als um die eingeschréankte Hand-
fertigkeit des SchweilRers. Das Schweien im Freien bei belie-
bigen Aufentemperaturen setzt daher eine Umgebung voraus,
die es dem Schweilpersonal ermdglicht, die einzelnen Arbeits-
schritte ohne qualitdtsmindernde Einflisse ausfiihren zu kénnen.
Dabei sind die Angaben der Hersteller und die Taupunktkurve zu
beachten. Die zu verbindenden Teile missen ein gleiches Tem-
peraturniveau aufweisen. Es sind Probeschweiungen anzuferti-
gen und zu prifen.

Beziiglich des Rohrendenzustandes ist darauf zu achten, dass
Reif, Eis und Feuchte im Rahmen der Schweivorbereitungen im
Bereich der Fiigezone (> 0,5 x Formstuicklange) mittels Warme-
zufuhr (z. B. Warmgasgerét) entfernt werden. Formstiicke und
Sattelformstiicke sind in geschlossenen, frostfreien Raumen zu
lagern und nur in der jeweils erforderlichen Anzahl der Schweil-
stelle zuzufiihren.

Eine qualitative Beurteilung von Muffenschweifverbindungen im
Zeitstand-Innendruckversuch ist derzeit nur unzureichend mdég-
lich. In Verbindung mit dem Zeitstand-Zugversuch ist ein erster
Ansatz in DVS 2207-1, Beiblatt1 (Entwurf), Tabelle 1, enthalten.

Anhang: Verarbeitungsanleitungen (Kurzfassungen)

Zu 4.1 HeizelementstumpfschweiRen von Rohren, Rohr-
leitungsteilen, Formstiicken und Tafeln

Verarbeitungsanleitung (Kurzfassung)

1. Zulassige Arbeitsbedingungen schaffen, z. B. Schweilzelt.

2. SchweiBgeréat an das Netz oder den Wechselstromgenerator
anschlieRen und auf Funktion kontrollieren.

3. Zu schweilende Teile z. B. mit Rollenbécken ausrichten und
einspannen.

4. Rohrenden gegen Luftzug verschlieRen.

5. Fugeflachen tiber den SchweiRbereich hinaus mit einem Rei-
nigungsmittel gemanR Abschnitt 3.2.1 und 3.2.2 mit unbenutz-
tem, saugfahigem, nicht faserndem und nicht eingefarbtem
Papier reinigen. Verbindungsflachen bearbeiten, bei Rohren
z. B. mittels Planhobel.

6. Planhobel bei RohrschweiRmaschine herausnehmen.

7. Spéane im SchweilRbereich ohne Beriihrungen der Figefla-
chen entfernen.

8. Planparallelitdt durch Zusammenfahren der Fugeflachen
Uberprifen (maximale Spaltbreite geman Tabelle 1).

9. Versatz prifen (maximal 0,1 x Wanddicke).

10. Heizelementtemperatur in Abh&ngigkeit von der Wanddicke
(siehe Bild 2) prifen.

11. Heizelement mit einem Reinigungsmittel gemaR Abschnitt
3.2.1 und 3.2.2 mit unbenutztem, saugféhigem, nicht fasern-
dem und nicht eingefarbtem Papier reinigen und abluften las-
sen.

12. Bewegungsdruck bzw. Bewegungskraft vor jeder Schwei-
Bung ermitteln und im Schweil3protokoll vermerken.

13. Einstellwert fur den Angleich-, Anwéarm- und Fligedruck er-
mitteln.
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14.
15.
16.

17.

18.

19.

20.

21

23.

Richtwerte gemaR Tabelle 2 festlegen.
Heizelement in Schweil3position bringen.

Angleichen der Flachen an das Heizelement bis ein Wulst
(entsprechend Tabelle 2, Spalte 2) entsteht.

Anwarmen unter reduziertem Druck < 0,01 N/mm2, Anwarm-
zeit gemal Tabelle 2, Spalte 3.

Nach Beendigung des Anwéarmens zu schweilRende Verbin-
dungsflaichen vom Heizelement I6sen und dieses aus
Schweillposition bringen.

Die zu schweiRenden Flachen innerhalb der Umstellzeit (Ta-
belle 2, Spalte 4) schnell bis unmittelbar vor der Beriihrung
zusammenfahren. Sie missen bei Beriihrung mit einer Ge-
schwindigkeit nahe Null zusammentreffen. Sofort danach
den Figedruck in Aufbauzeit (Tabelle 2, Spalte 5) linear an-
steigend aufbauen.

Nach dem Fugen mit Druck 0,15 N/mm?2 muss ein Wulst vor-
handen sein. GemaR Bild 5 muss an jeder Stelle K > 0 sein.

. Abkiihlen unter Fligedruck entsprechend Tabelle 2, Spalte 5.
22.

Ausspannen der geschweil3ten Teile nach Ablauf der Abkuhl-
zeit. Bei Werkstattarbeit siehe Fligen in 4.1.3.

Schweilprotokoll vervollstéandigen.

Zu 4.2 HeizelementstumpfschweiBen von Sattelformstiicken

Verarbeitungsanleitung (Kurzfassung)

1.

2

12.

13,
14,
15,

16.

17.

18.

19.

20.
21.

22

Zulassige Arbeitsbedingungen schaffen, z. B. Schweil3zelt.

. Schweigerat auf Funktion kontrollieren.
3.

Rundheit des Rohres durch die Spanneinrichtung oder durch
Runddriickklemmen sicherstellen.

. Zu schweiRende Teile z. B. mit Rollenbdcken ausrichten und

einspannen.

. Fugeflachen tiber den Schweibereich hinaus mit einem Rei-

nigungsmittel gemar Abschnitt 3.2.1 und 3.2.3 mit unbenutz-
tem, saugféhigem, nicht faserndem und nicht eingefarbtem
Papier reinigen. Rohroberflache spanend bearbeiten.

. Spéne im Schweillbereich ohne Beriihrungen der Fiigeflache

entfernen.

. Flachenpassung des Sattelformstiickes Uiberprifen

. Schweilgerat an der Rohrleitung befestigen.

. Sattelformstiick einspannen und ausrichten.

. Passendes Formheizelement aussuchen.

. Verbindungsflachen — sofern nicht sauber — und Heizelement

mit einem Reinigungsmittel gemaf Abschnitt 3.2.1, 3.2.2 und
3.2.3 mit unbenutztem, saugfahigem, nicht faserndem und
nicht eingeférbtem Papier reinigen und abliften lassen.

Einstellkrafte fir Angleichen und Figen ermitteln (Tabelle
des Gerateherstellers).

Heizelementtemperatur tiberpriifen (200 bis 220 °C).
Heizelement in Schweil3position bringen.

Angleichen der Flachen an das Heizelement bis ein Wulst
von etwa 1 mm entsteht.

Anwarmen unter reduziertem Druck < 0,01 N/mmz, Anwarm-
zeit geman Herstellerangabe.

Nach Beendigung des Anwarmens zu schweiflende Flgefla-
chen vom Heizelement I6sen und in Schweil3position brin-
gen.

Die zu schweiflenden Flachen innerhalb der maximal zulas-
sigen Umstellzeit von 10 Sekunden zusammenfiigen.

Fuigedruck wahrend 5 Sekunden ziigig und gleichmaRig auf-
bringen.

Abkiihlen von mindestens 15 Minuten unter Figedruck.

Ausspannen der geschweif3ten Teile nach Ablauf der Abkuhl-
zeit.

. Schweilprotokoll vervollstandigen.

Zu 5.3 HeizwendelschweifRen von Formstiicken und Sattel-

formstiicken

Verarbeitungsanleitung (Kurzfassung)

1.
2.

11.

12

13.

Zu 6

Zulassige Arbeitsbedingungen schaffen, z. B. Schweil3zelt.

Schweillgerat an das Netz oder den Wechselstromgenerator
anschlieBen und auf Funktion kontrollieren.

. Rechtwinklig abgetrenntes Rohrende auflen entgraten. Bei

zu stark ausgepragtem Rohrendeneinfall Rohr kiirzen, siehe
Bild 6.

. Rundheit der Rohre durch Runddriickklemmen gewahrlei-

sten, zulassige Unrundheit < 1,5 %, max. 3 mm.

. Fugeflachen tiber den SchweiRbereich hinaus mit einem Rei-

nigungsmittel geman Abschnitt 3.2.1 und 3.2.3 mit unbenutz-
tem, saugféhigem, nicht faserndem und nicht eingeféarbtem
Papier reinigen. Rohroberflache im Schweillbereich mecha-
nisch bearbeiten, méglichst mit Rotationsschalgerat und
Wanddickenabtrag von ca. 0,2 mm. Spane ohne Beriihrun-
gen der Rohroberflache entfernen.

. Bearbeitete Rohroberfliche — sofern nachtraglich verunrei-

nigt — und gegebenenfalls nach Herstellerangabe auch
Formstiick innen mit einem Reinigungsmittel, gemaR 3.2.1
und 3.2.3 mit unbenutztem, saugfahigem, nicht faserndem
und nicht eingefarbtem Papier reinigen und abliften lassen.

. Rohre in Formstiick einschieben und Einstecktiefe durch

Markierung oder geeignete Vorrichtung kontrollieren. Sattel-
formstiick auf dem Rohr befestigen. Auf spannungsarme
Montage achten. Rohr gegen Lageveranderung sichern.

. Kabel am Formstiick gewichtsentlastet anschlieRen.
. Schweildaten, z. B. mittels Barcode-Lesestift, eingeben, An-

zeigen am Gerat Uberpriifen und Schweillprozess starten.

. Korrekten SchweiRablauf am Schweillgerat prifen, z. B.

durch Kontrolle der Displayanzeige und wenn vorhanden, der
SchweiBindikatoren. Fehlermeldungen beachten.

Kabel vom Formstiick I6sen.

. Ausspannen der geschweillten Teile nach Ablauf der Abkuihl-

zeit gemal Herstellerangabe. Verwendete Haltevorrichtun-
gen entfernen.

Schweillprotokoll vervollstandigen, sofern nicht automatisch
protokolliert wurde.

Heizelementmuffenschweien

Verarbeitungsanleitung (Kurzfassung)

1.
2.

Zulassige Arbeitsbedingungen schaffen, z. B. Schweizelt.

Schweillgerat an das Netz oder den Wechselstromgenerator
anschlieBen und auf Funktion kontrollieren.

. Heizwerkzeuge mit einem Reinigungsmittel, gemaR 3.2.1

und 3.2.2 mit unbenutztem, saugfahigem, nicht faserndem
und nicht eingeférbtem Papier reinigen.

. SchweiBtemperatur (250 bis 270 °C) tberprifen.
. Alle nicht bearbeiteten Fugeflachen mit einem Reinigungs-

mittel, gemal Abschnitt 3.2.1 und 3.2.3 mit unbenutztem,
saugfahigem, nicht faserndem und nicht eingefarbtem Papier
reinigen und abliften lassen.

. Rechtwinklig abgetrenntes Rohrende nach Bild 8 und Tabelle

4 anschragen bzw. nach Angaben des Formteilherstellers
bearbeiten. Falls erforderlich Einstecktiefe markieren.

. Formstiick und Rohr gleichzeitig auf den Heizstutzen bzw. in

die Heizbuchse bis zum Anschlag bzw. zur Markierung schie-
ben. Das Rohrende nicht am Ende der Heizbuchse aufsto-
Ren.

8. Anwarmzeit nach Tabelle 5, Spalte 2, einhalten.

. Formstiick und Rohr ruckartig von den Heizelementen abzie-

hen und sofort bis Markierung bzw. Anschlag zusammen-
schieben (maximale Umstellzeit siehe Tabelle 5, Spalte 3)
und in dieser Lage fixieren (siehe Tabelle 5, Spalte 4).
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10. Verbindung abkilhlen lassen. Mechanische Belastung der
Schweillverbindung erst nach Ablauf der Abkuhlzeit geman
Tabelle 5, Spalte 5.

11. SchweiBprotokoll vervollstandigen.

Zu7 Priifen der Schweilfverbindungen

Der Torsionsscherversuch und der radiale Schélversuch eignen
sich fur eine schnelle Uberpriifung der Schweifqualitat von
PE HD-Rohrverbindungen.

Die Wanddicke des Rohres sollte > 4 mm sein.

10 |

Bild 9. Probekérperentnahme aus Heizwendel- bzw. Heizelementmuffen-
schweildverbindung.

Es werden vier Prifstiicke durch Léngsteilung, gleichméRig uber
den Umfang verteilt, entnommen. Die Kontaktbuchsen beim
Heizwendelschweilen sind auszusparen. Die Mafe sind:

Prufstucklange = Muffenldnge + 2 x 200 mm Rohrlénge

Probekérperlange = Muffenldnge + 2 x ca. 10 mm Rohrlange

Probekdérperbreite b = 3 bis 6 mm bei Rohrwanddicke < 10 mm
b = 5 bis 6 mm bei Rohrwanddicke > 10 mm

Torsionsscherversuch: Der Torsionsscherversuch dient zur
Beurteilung des Bruchverhaltens und des Bruchbildes der
Schweillnaht. Zu diesem Zweck wird der Probekérper (siehe
Bild 9) mit einem Teil, z. B. dem Muffenquerschnitt, vollstandig in

einem Schraubstock eingespannt. Das andere Teil, z. B. der
Rohrquerschnitt, wird mit einem geeigneten Werkzeug gefasst
und dann in der SchweiRebene um 90° verdreht (siehe Bild 10).
Die Drehgeschwindigkeit ist sehr niedrig, um ihren Einfluss auf
das Bruchverhalten des Probekérpers weitgehend auszuschal-
ten. Die Spannflachen sollten leicht hinterschnitten sein, um das
Torsionsmoment gezielt in die Schweilnahtebene einbringen zu
kénnen.

—

Bild 10. Krafteinbringung beim Torsionsscherversuch.

Die Bewertung erfolgt nach Tabelle 7.

Radialer Schilversuch: Bei diesem Versuch wird der Rohrquer-
schnitt des Probekérpers (siehe Bild 9), der mit dem Muffenquer-
schnitt in einem Schraubstock eingespannt ist, mit Hilfe einer ge-
eigneten Zange oder einer anderen Spannvorrichtung mit még-
lichst geringer Geschwindigkeit radial geschélt (siehe Bild 11).

Die Bewertung erfolgt nach Tabelle 7.

Bild 11. Krafteinbringung beim radialem Schélversuch.

Tabelle 7. Bewertungskriterien beim Torsionsscher- und radialem Schalversuch.

Trennverhalten Aussehen, Merkmal

Bewertung

hohe Trennkrafte, zaher Bruch,

Uber 80 % der Schweilflache und Verstreckung (duktil)

stark strukturiertes Bruchbild mit plastischer Verformung

keine bzw. geringfiigige Fehler

Schweil¥flache teilweise oder
ganz aufgeschmolzen, aber nur
punktuell verschweift

Oberflachenabtrag

vereinzelte Ablésungen, Verschmutzungen, ungeniigender

sproder Bruch Schweillnaht

Trennstelle grobporig, fein strukturiert, von vielen kleinen
Lunkern durchsetzt, teilweise verbrannt, Uberhitzung der

unzuldssige Fehler

zu groRRer Schweillspalt

Rohroberflache nicht aufgeschmolzen, Schweifnaht zu kalt,




Protokoll fiir das HeizelementstumpfschweiRen Werkstoff Blatt von

von Tafeln

Bauherr Ausfiihrende Firma Schweilmaschine:

Titel des Auftrages Name des Schweiers Kenn-Nr. Fabrikat:
Typ:

Nr des Auftrages Name und Firma der Schweiaufsicht Maschinen-Nr.:
Baujahr:

Naht- Datum Tafeldicke | Gemessene Heizelement- Einstellwerte? Anwarmzeit” | Umstellzeit” Fiigedruck-|  Abkiihlzeit |Umgebungs Bemerkungen
Nr. temperatur”) Angleichen | Anwé&rmen Fugen aufbauzeit® | unter Fiigedruck| temperatur
minimal maximal
[mm] [°C] [C] [bar] [bar] [bar] Is] [s] [s] [min] [C]

Unterschrift Schweiler:

Datum und Unterschrift der SchweiRaufsicht:

" Aus Regelintervall, Haufigkeit gemaR Abschnitt 4.1.2.

? Nach Angaben des Herstellers der SchweiRmaschine bzw. aus Maschinenpriifung.

% Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

1-,022 SAA NZ || 8yes



Protokoll fiir das Heizelementstumpfschweien

[ oberirdisch verlegt Werkstoff Blatt von
von Rohrleitungsteilen [ erdverlegt
Bauherr Ausfiihrende Firma Schweilmaschine:
Witterung: SchutzmaRnahmen:
Titel des Auftrages Name des Schweillers Kenn-Nr. Fabrikat: 1 = sonnig 1 =keine
Typ: 2 = trocken 2 = Schirm
Nr des Auftrages Name und Firma der Schweiaufsicht Maschinen-Nr.: 3 = Regen oder Schneefall 3 =Zeit
Baujahr: 4 = Wind 4 = Beheizung
Bei Mehrfachnennungen Reihenfolge der Zahlen wie oben
(z. B. 34 = Regen und Wind)
Naht- Datum Rohrdaten | Gemessene Heizelement- | Bewegungs-| Fiigedruck Einstellwerte? Anwarmzeit’| Umstellzeit” Fiigedruck-|  Abkihlzeit |Umgebungs{ Schlissel-Nr.
Nr. ddxs temperatur” druck (Maschinen- | Angleichen | Anwarmen Fugen aufbauzeit® |unter Fiigedruck| temperatur Witterung| Schutz
minimal maximal tabelle)
[mm] [°C] [°C] [bar] [bar] [bar] [bar] [bar] [s] [s] [s] [min] [°C]

Unterschrift Schweiler:

Datum und Unterschrift der SchweiRaufsicht:

" Aus Regelintervall, Haufigkeit gemaR Abschnitt 4.1.2.

? Nach Angaben des Herstellers der Schweilmaschine bzw. aus Maschinenpriifung plus Bewegungsdruck bzw. -kraft.

% Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

1-,022 SAA Nz Z| 8)es



Protokoll fiir das HeizwendelschweiRen [ oberirdisch verlegt Werkstoff Blatt von
von Rohrleitungsteilen [ erdverlegt
Bauherr Ausfiihrende Firma Schweimaschine:
Witterung: SchutzmaRnahmen:
Titel des Auftrages Name des Schweilers Kenn-Nr. Fabrikat: 1 = sonnig 1 =keine
Typ: 2 = trocken 2 = Schirm
Nr des Auftrages Name und Firma der Schweif3aufsicht Maschinen-Nr.: 3 = Regen oder Schneefall 3 = Zeit
Baujahr: 4 = Wind 4 = Beheizung
Bei Mehrfachnennungen Reihenfolge der Zahlen wie oben
(z. B. 34 = Regen und Wind)
Naht- Datum Rohrdaten Formsttickdaten Geréteeinstellung Formstiick- | Sekundar- Schweilzeiten Umgebungs: Schlissel-Nr. Betriebsart
Nr. gdxs B Serien-Nr. manuell automatisch | widerstand spannung Heizen Abkiihlen | temperatur | Witterung | SchutzmaB-| Netz Gene-
[mm] [Ohm] [Volt] [s] [min] [°C] nahmen rator

Unterschrift SchweilRer:

Datum und Unterschrift der SchweiRaufsicht:

n Eintragungen bei Bedarf entsprechend dem verwendeten System.

% Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

A = Herstellerkurzzeichen

B = Formstiick-Kennziffer

1=Muffe 2= Winkel

5= Sattel 6 = Kappe

3 = T-Stuck 4 = Reduzierung

7 = Ubergangssttick

1-,022 SAQ Nz €| 8}ies



Protokoll fiir das HeizelementmuffenschweifRen

[ oberirdisch verlegt Werkstoff Blatt von
von Rohrleitungsteilen [ erdverlegt
Bauherr Ausfiihrende Firma Schweimaschine:
Witterung: Schutzmalnahmen:
Titel des Auftrages Name des Schweillers Kenn-Nr. Fabrikat: 1 = sonnig 1 = keine
Typ: 2 = trocken 2 = Schirm
Nr des Auftrages Name und Firma der SchweifRaufsicht Maschinen-Nr.: 3 = Regen oder Schneefall 3 = Zeit
Baujahr: 4 = Wind 4 = Beheizung
Bei Mehrfachnennungen Reihenfolge der Zahlen wie oben
(z. B. 34 = Regen und Wind)
Naht- Datum Rohrdaten Formstiickdaten” Gemessene Temperatur | Anwarmzeit | Umstellzeit Abkuhlzeit Umgebungs: Schltssel-Nr. Bemerkungen
Nr. gdxs B Serien-Nr. | Heizstutzen Heizbuchse fixiert gesamt | temperatur | Witterung Schutz
[mm] [°C] [°C] [s] [s] Is] [min] [°C]
Unterschrift SchweilRer: Datum und Unterschrift der SchweiRaufsicht:
" Eintragungen bei Bedarf entsprechend dem verwendeten System. A = Herstellerkurzzeichen 1=Muffe  2=Winkel 3=T-Stiick 4 = Reduzierung

% Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

B = Formstiick-Kennziffer

5= Sattel 6 = Kappe

7 = Ubergangssttick

1-,022 SAA nZ | 8)es



