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1. Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Heizelementstumpfschweien von Ta-
feln nach DIN EN ISO 14632 und flir das Heizelementstumpf-,
Heizelementmuffen- und Heizwendelschweilen von Rohren,
Formstiicken sowie Sattelformstiicken aus PE " nach DIN 8074,
8075, DIN EN 12201, DIN EN 1555, DIN EN ISO 15494, die zur
Fortleitung von Gasen, Flissigkeiten und Feststoffen dienen.

Unter Beachtung der folgenden Anweisungen kann von einer Eig-
nung innerhalb der SchmelzmasseflieRrate MFR? 190/5 von 0,20
bis 1,70 g/10 min ausgegangen werden. Fir das Heizelement-
stumpfschweillen von Sattelformstiicken sind Einschréankungen
gemal Abschnitt 4.2 zu beachten.

Bei abweichender SchmelzmasseflieRrate ist der Eignungsnach-
weis im Zeitstand-Zugversuch nach Richtlinie DVS 2203-4 bzw.
Beiblatt 1 zu flhren.

Ersatz flir Ausgabe September 2005

2. Allgemeine Anforderungen

Die Qualitat der SchweilRverbindungen ist abhangig von der Qua-
lifikation der Schweifer, der Eignung der verwendeten Maschinen
und Vorrichtungen sowie der Einhaltung der Schweif¥richtlinien.
Die Schweilnaht kann durch zerstérungsfreie und/oder zerstoren-
de Verfahren gepriift 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 Datentragern zu doku-
mentieren.

Im Rahmen der Qualitatssicherung wird empfohlen, vor Aufnahme
und wahrend der Schweillarbeiten unter den gegebenen Arbeits-
bedingungen Probenahte herzustellen und zu prifen.

Jeder SchweilRer muss ausgebildet sein und einen glltigen Quali-
fikationsnachweis besitzen. Das vorgesehene Anwendungsgebiet
kann fur die Art der Qualifikation bestimmend sein. Fur das Hei-
zelementstumpfschweilen von Tafeln sowie im Rohrleitungsbau
gilt Richtlinie DVS 2212-1.

Das DVGW-Merkblatt GW 330 gilt sinngemaR als Qualifikations-
nachweis flr das Heizelementstumpf- und Heizwendelschweil’en
beim Bau von Gas- und Wasserleitungen. Fir das Schweil3en
von Kunststoffen in der Hausinstallation gelten auch die Anforde-
rungen der DVS-Merkblatter 1905-1 und -2. Die zum Schweil3en
verwendeten Maschinen und Vorrichtungen missen den Anfor-
derungen von Richtlinie DVS 2208-1 bzw. Richtlinie DVS 2208-1
Beiblatt 1 entsprechen.

3. MaBnahmen vor dem SchweilRen
3.1. Voraussetzungen zum Schweilen

Der unmittelbare Schweiflbereich ist vor unglinstigen Witterungs-
einflissen (z. B. Wind, Feuchtigkeitseinwirkung) zu schitzen.
Wenn durch geeignete Malinahmen (z. B. Vorwarmen, Einzelten,
Beheizen) sichergestellt wird, dass zum Schweillen zulassige Be-
dingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweil3er nicht in der
Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger Auentemperatur
gearbeitet werden. Gegebenenfalls ist durch Herstellen von Pro-
beschweilRungen unter den genannten Bedingungen ein zusatzli-
cher Nachweis zu flihren (siehe Abschnitt 9).

Eine ungleichmalige Erwarmung des Flgebereichs durch Son-
neneinstrahlung ist nicht zulassig und kann z. B. durch Abdecken
vermieden werden. Eine Abklihlung wahrend des SchweilRvorgan-
ges durch Luftzug ist zu vermeiden. Beim Schweil3en von Rohren
wird empfohlen, zusatzlich die Rohrenden zu verschlielen.

PE-Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen
oval und gekrimmt. Das zu schweifende Rohrende ist vor dem
Schweilen zu richten, z. B. durch vorsichtiges Anwarmen mit Hilfe
eines Heil’luftgeblases und/oder Verwendung einer geeigneten

" 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 priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Spann- bzw. Runddriickvorrichtung. Die Verbindungsflachen der
zu schweilRenden Teile dirfen nicht beschadigt und mussen frei
von Verunreinigungen (z. B. Schmutz, Fett, Spane) sein.

Bei Rohren mit aulerem Schutzmantel sind die Herstelleranga-
ben zu beachten.

3.2. Reinigung

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

3.2.1.  Reinigungsmittel

Die Reinigungsfliissigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Tlcher in einer verschliefbaren Kunststoffoox muss aus ei-
nem 100 % verdampfenden Losungsmittel bestehen, z. B. aus 99
Teilen Ethanol mit einem Reinheitsgrad von 99,8 % und einem
Teil MEK (Methylethylketon, Denaturierung). Reinigungsmittel, die
nach DVGW VP 603 zertifiziert sind, erflllen diese Anforderungen.

Das Sicherheitsdatenblatt des Reinigungsmittels ist dabei zu be-
achten.

Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig, frei
von Duftstoffen, nicht fasernd und uneingefarbt sein.

3.2.2. Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder SchweiRung 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 Flgeflachen ist sicherzustel-
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstlicke Gber den
Schweilbereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem
Reinigungsmittel zu reinigen.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vor
Schweilbeginn erfolgen.

Eventuelle Spane sind ohne Beriihrungen der Fugeflachen zu ent-
fernen.

Wird nach der spanenden Bearbeitung die Oberflache ver-
schmutzt, z. B. durch BerGhrungen mit den Handen, so missen
die Schweil¥flachen mit einem Reinigungsmittel behandelt wer-
den, wenn eine erneute spanende Bearbeitung verfahrenstech-
nisch nicht méglich ist.

4, Heizelementstumpfschweifen

4.1. HeizelementstumpfschweiRen von Rohren, Rohrlei-
tungsteilen und Tafeln

4.1.1. Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweillen werden die Verbindungsfla-
chen der zu schweiRenden Teile am Heizelement unter Druck an-
geglichen (Angleichen), anschliefend mit reduziertem Druck auf
Schweiltemperatur erwarmt (Anwarmen) und nach Entfernung
des Heizelementes (Umstellen) unter Druck zusammengefiigt
(Flgen). Bild 1 zeigt das Prinzip des Verfahrens.
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Bild 1. Prinzip des HeizelementstumpfschweiRens am Beispiel
Rohr.

4.1.2. Vorbereiten zum SchweilRen

Vor Beginn der Schweilarbeiten ist die zum SchweiRen notwen-
dige Heizelementtemperatur zu kontrollieren. Dies erfolgt zum
Beispiel mit einem schnellanzeigenden Temperaturmessgerat ge-
eignet fur Oberflachenmessungen mit einer Auflageflache von ca.
10 mm. Die Kontrollmessung muss innerhalb der dem Halbzeug
entsprechenden Flache des Heizelementes erfolgen. Damit sich
ein thermisches Gleichgewicht einstellen kann, darf das Heizele-
ment frihestens 10 Minuten nach Erreichen der Solltemperatur
eingesetzt werden.

Fir optimale Schweilungen ist das Heizelement vor jeder
SchweiBung gemaR Abschnitt 3.2.2 zu reinigen. Die antiadhasive
Beschichtung oder Bespannung des Heizelementes muss im Ar-
beitsbereich unbeschéadigt sein.

Fir die einzusetzenden Maschinen missen die jeweiligen Fi-
gekrafte bzw. Flgedricke vorgegeben sein. Diese kdnnen sich
z. B. auf Herstellerangaben, errechnete oder gemessene Werte
beziehen. Zuséatzlich ist beim Rohrschweilen die bei langsamer
Bewegung des Werkstiickes bendtigte Bewegungskraft bzw. der
Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schweillmaschine
abzulesen und zu der vorher ermittelten Fligekraft bzw. zu dem
Flgedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschinen —
maoglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Die Nennwanddicken der zu schweil’enden Teile miissen im FU-
gebereich Ubereinstimmen.

Rohre und Formstlicke sind vor dem Einspannen in die Schweil3-
maschine axial auszurichten. Die leichte Langsbeweglichkeit des
anzuschweil’enden Teiles ist zum Beispiel durch verstellbare Rol-
lenbocke oder pendelnde Aufhangung sicherzustellen.

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor dem Schwei-
3en 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 Schweilflachen.

RohrauBendurchmesser Spaltbreite Tafelbreite
[mdm] [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
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Zugleich mit der Kontrolle der Spaltbreite ist der Versatz zu pri-
fen. Der Versatz der Fligeflachen zueinander darf an der Rohr-
auBenseite bzw. Tafel das zulassige Mall vom 0,1 x Wanddicke
nicht Uberschreiten. Bei groRerem Versatz resultiert hieraus eine
Qualitadtsminderung, welche die Belastbarkeit der Fligeverbindung
einschrankt. In diesem Fall kann eine Bewertung nach Richtlinie
DVS 2202 unter Beriicksichtigung der Anforderungen an die Fi-
geverbindung vorgenommen werden.

Die bearbeiteten Schweillflachen 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 Qualitatsverbesserung.

In das Rohr gefallene Spane sind zu entfernen.

4.1.3. Ausfiihren des Schweiens

Beim Heizelementstumpfschweillen werden die zu verbindenden
Flachen mittels Heizelement auf SchweilRtemperatur gebracht und
nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zusammengefigt.
Die Heizelementtemperatur betragt 220 °C + 10 °C.

Angleichen

Hierbei werden die zu schweillenden Fligeflachen solange an
das Heizelement gedriickt, bis die gesamten Flachen planparal-
lel am Heizelement anliegen. Dieses ist an der Ausbildung der
Wiilste zu erkennen. Das Angleichen ist abgeschlossen, wenn die
Wulsth6hen am gesamten Rohrumfang bzw. der gesamten Plat-
tenoberseite die in Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 2, angegebe-
nen Werte erreicht haben. Die Wulsthdhen gelten als Indiz dafir,
dass die Fugeflachen ganzflachig am Heizelement anliegen. Der
Angleichdruck von 0,15 N/mm? wirkt wahrend des gesamten An-
gleichvorganges.

Anwarmen

Zum Anwarmen mussen die Flachen mit geringem Druck am Hei-
zelement anliegen. Dazu wird der Druck auf nahezu Null (£ 0,01
N/mm?) abgesenkt. Beim Anwarmen dringt die Warme in die zu
schweilRenden Flachen ein und bringt diese auf Schweilltempe-
ratur. Anwarmzeiten sind der Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 3,
zu entnehmen.

Umstellen

Nach dem Anwarmen sind die Fugeflachen vom Heizelement zu
I6sen. Das Heizelement ist ohne Beschadigung und Verschmut-
zung der erwarmten Flgeflachen herauszunehmen. Die Fuge-
flachen sind danach schnell bis unmittelbar vor der Berlihrung
zusammenzufahren. Die Umstellzeit soll so klein wie mdglich ge-
halten werden (siehe Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 4), da sonst
die plastifizierten Flachen erkalten. Die SchweilRnahtqualitat wird
dadurch nachteilig beeinflusst.

Fiigen

Die zu schweil3enden Flachen sollen bei Berlihrung mit einer Ge-
schwindigkeit nahe Null zusammentreffen. Der erforderliche Fu-

gedruck wird mdéglichst linear ansteigend aufgebracht. Die hierflr
notwendigen Zeiten sind aus Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 5,
ersichtlich. Diese Fligedruckaufbauzeiten sind als Maximalwert zu
verstehen, sie dirfen um bis zu 50% unterschritten werden. Der
Flgedruck betragt 0,15 + 0,01 N/mm?2.

Druck
[N/mm?] - Flgedruck
Angleichdruck ugearu
015 —p g = ”L—
Anwarmdruck i
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Rt G, N Zelt=
E
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Angleich- E Flgedruckaufbauzeit
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Bild 2.Verfahrensschritte beim Heizelementstumpfschweil3en.

Eine mechanische Belastung der Fligeverbindung ist friihestens
nach Beendigung des Abkuhlprozesses zuldssig. Dazu muss der
Fugedruck wahrend der Abkuhlzeit bei Umgebungstemperatur
(siehe Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 5) in voller Hohe aufrecht
erhalten werden.

Eine Weiterverarbeitung mit voller mechanischer Belastung der
Flgeverbindung darf erst nach vollstandiger Auskihlung gemaf
Tabelle 2 bzw. Tabelle 3, Spalte 5, erfolgen.

Nach dem Figen muss ein gleichmaRiger Doppelwulst vorhan-
den sein. Die Wulstausbildung gibt eine Orientierung Uber die
GleichmaRigkeit der Schweiflungen untereinander. Unterschied-
liche Wulstausbildungen kdnnen durch verschiedenartiges FlieR-
verhalten der verbundenen Materialien begriindet sein. Aus der
Erfahrung mit den handelsublichen Halbzeugen aus PE 80 und
PE 100 im angegebenen MFR-Bereich kann von der Schweil3eig-
nung ausgegangen werden, auch wenn dies zu unsymmetrischen
Schweilwilsten fihren kann. Es muss immer K > 0 sein (siehe
Bild 3).

Bild 3. Woulstausbildung beim Heizelementstumpfschweillen
(Prinzip am Beispiel Rohr).




