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1 Geltungsbereich

In dieser Richtlinie werden das beriihrungslose H
stumpfschweilen sowie die Anforderungen bes¥gieb:
Gerate und Maschinen zu stellen sind. Anhand dg
Merkmale kann der Verarbeiter prifen, mit welci
Maschinen seine Schweiaufgaben werkstoffgeh
realisierbar sind.
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nen Ausfiihrungsarten des Heizeleme
denen die Erwarmung der Figeflac

und die verschiede-
pfschweilens, bei
gslos erfolgt.
ren Parameter
nd anderen Bau-
egebenenfalls ist
erstellerangaben bei
. PVDF zu beachten.

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

zum Schweilen von Rohrleitun
teilen aus PP (PP-H/PP-B/PP-R)
dabei die Systembabhingigkag
Werkstoffkombinationen inn
Bezuglich der Schwei%ignu

he Geltungsbereich in d DVS 2207-15.
r ststoffe, z. B. PFA, E-CTFE,
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mabhéngig (Maschine, Parame-
erden.
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missen die Parame
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2 AllgemeigghVerfahif@hsbeschreibung

Heizelementstumpfschweilen sind die
chweiRenden Teile spanend vorzubereiten,

um eine planparallele Fiigeflache zu erzeugen
sind unter Einhaltung eines definierten Absta
durch das Heizelement zu erwdrmen und in
schen Zustand zu Uiberfiihren (Anwarmen)gh
einer Schmelzeschicht wird das Strahl
(Umstellen), und die Teile werden untd
Die SchweilRnaht muss unter Beib [
der Fuigeposition abkiihlen.

Bei Heizelementstumpfschweif}

fugt (Fugen).
Ugekraft bzw.

Schweil3en mit Fliged
stellt und von der Maschi

— SchweilRen mit Fuge! r g: der Fuigeweg wird durch
einstellbare Anschl3 egeben.
— Schweillen mit ko rterSFlgedruckregelung und Fuge-

eg wird durch die Maschinen-
ad nach Unterschreitung einer bestimm-
nische Ruckbildung auf Fugekraftre-

3.2 Spezielle Anforderungen fiir Wegregelung/Wegsteuerung

hweimaschinen mit automatisiertem Fiigeprozess erfordern

e Einrichtung zur exakten Wegregelung. Bei manuell zu be-

lenenden Maschinen muss die Position der Fiihrungselemente
durch Anschlage exakt einstellbar sein.

Bei Verwendung von mechanischen Wegbegrenzungen (An-
schldgen) sind diese so geschiitzt anzuordnen, dass eine Ver-
schmutzung oder ein Hineinfallen von Spanen ausgeschlossen
ist. Die reproduzierbare Positioniergenauigkeit muss + 0,05 mm
betragen.

4 Strahlungsheizelemente

Heizelement und Maschine bilden eine Einheit. Daher ist die Ma-
schine beim Auswechseln des Heizelements neu zu kalibrieren.

Das Heizelement muss so konstruiert sein, dass unter Betriebs-
bedingungen ein einwandfreies Anwarmen der Flgeflachen auf
SchweilBtemperatur gewabhrleistet ist. Die Handhabung des Heiz-
elementes muss die Einhaltung der Umstellzeit nach Tabelle 2
ermdglichen.

Die Stromzufiihrung ist im Bereich des Heizelementes gegen
thermische Beschadigungen zu schiitzen, ebenso die Nutzflache
des Heizelementes gegen mechanische Beschadigungen.

Die Aufhdngung und Fihrung des Heizelementes ist so zu ge-
stalten, dass das Heizelement zu den Fiigeflachen planparallel
steht.

Das verwendete Heizelement muss innerhalb seiner Nutzflache
planparallel, die maximale Abweichung kleiner als 0,2 mm sein.
Die Messung erfolgt bei 23 + 2 °C.
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4.1 Strahler

Die Heizelemente zum beriihrungslosen Schweiflen sind Strah-
lungsheizelemente, die nach Wellenldngenbereichen klassifiziert
werden.

4.1.1 Strahlertypen
Folgende Strahlertypen sind tblich:

— Kurzwellige oder Hellstrahler
(Wellenlangenbereich bis 1,6 ym)

— Mittelwellige Strahler
(Wellenlangenbereich > 1,6 bis 3,5 ym)

— Langwellige oder Dunkelstrahler
(Wellenlangenbereich > 3,5 ym)

Strahler sind im Allgemeinen derart aufgebaut, dass ein Glih-
draht in einer metallischen oder keramischen Masse eingebettet
ist, der auf eine Temperatur bis zu 1000 °C aufgeheizt werden
kann. Dadurch wird eine Infrarot-Strahlung (IR) erzeugt.

4.1.2 Temperaturgenauigkeit

Die an einem Heizelement gegeniiber der Temperatureinstellung
gemessenen Temperaturabweichungen ergeben sich aus tech-
nisch bedingten Ungenauigkeiten (Reglerabweichung und Tem-
peraturverteilung Uber die Nutzflache), der Einbaulage des Ele-
mentes (z. B. natiirliche Konvektion, Abschirmungseffekte) und
Umgebungseinflissen (z. B. Zugluft).

Tabelle 1. Maximal zuldssige, technisch bedingte Temperaturabwei-

chungen.
Heizelemente fiir Rohre | Heizelemente
und Formstiicke fiir Tafeln
Nutzflache [cm?] | <250 |>250... <2000 | unabhéngig
Regler- 3 3 3
abweichung [°C]
Temperaturver- 5 7 8
teilung uber die
Nutzflache [°C]

Technisch 8 10 11
bedingte Gesamt-
abweichung [°C]

Da jedes Heizelement eine eigene Strahlungscharal
sitzt, missen Element und Maschine aufeinander a
(kalibriert) werden. Daraus resultieren unterschiedliche F€
mentoberfladchentemperaturen bei gleicher, r Maschine ein-
gestellter Vorgabetemperatur. Dies ist bei de sung der Heiz-
elementtemperatur zu beriicksichtigen.

Die Messungen werden bei einer
23 + 2 °C und einer Bezugstemperatu
Maschine liegen muss, durchgefiihrt.

peratur von
im Arb&¥sbereich der

Da die Heizelemente hohe Te ratureg, alifweisen, ist die
Messung mit einem geeig@ten sgeradurchzufihren. Bei

Verwendung von beriihrungslo, ten (Dunkelstrahler)
ist ein Messfleckdurchmesser vo ximal 20 mm einzuhalten.

5 SchweiBen, Ausfiihruitg und lfarameter

5.1 Allgel

Die Qua er SchweilRverbindungen ist abhéngig von der Qua-
lifikatigaade! weiler, der Eignung der verwendeten Maschi-

nenf’V ungen und Werkstiicke sowie der Einhaltung der
Sc nien. Die Schweinaht kann durch zerstérende

ine A

und/oder visuelle Verfahren gepriift bzw. begutachtet werden.

Die SchweiRarbeiten sind zu tiberwachen. Art und Umfang
Uberwachung muss vereinbart werden. Es wird empfohlen,
Prozessdaten in Schweil3protokollen (Muster sieche Anhan
auf Datentrdgern zu dokumentieren.

beitsbedingungen Probenahte herzustellen und zu

Jeder Schweiller muss ausgebildet sein. Das
wendungsgebiet ist fiir die Art der Qualifikatig

nach DVS 2212-1 in den Gruppen |-4 bzw:
einem erganzenden Ausbildungsnachweis t
Heizelementstumpfschweilen durch
einrichtung fiir den jeweiligen Maschin
weiligen Maschinenhersteller.

durch den je-

5.2 MaRBnahmen vor dem Schweile

5.2.1 SchweiBvoraussetzun

Der Schweillbereich ist vo tngligen Witterungseinflissen
igkeitsei g emperaturen unter +5 °C
2 \Wenn durch geeignete MaRRnah-
Beheizen) sichergestellt wird,
hende Werkstiicktemperatur

e soweit der Schweiller nicht in
rt witd' — bei beliebiger AuRentempera-

aok infolge Sonneneinstrahlung ungleichmaRig
erwa d, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der

SW@ie ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkiih-
lung wéhrent®@es Schweilvorganges durch unkontrollierten Luft-
ist zu vermeiden. Beim Schweilen von Rohren sind die
den zu verschlieRen.

flachen der zu schweilenden Teile durfen nicht bescha-
mussen frei von Verunreinigungen (z. B. Schmutz, Fett,
Spanen) sein.

it dem Schweillvorgang darf erst begonnen werden, wenn die
eizelementtemperatur im Toleranzbereich gemaR Herstelleran-
gabe stabil ist. Dies ist durch geeignete MalRnahmen zu gewéhr-
leisten, z. B. zeitliche Sperre, Sperrung der Menifiihrung usw.
Um eine exakte Temperaturverteilung auf der Heizelementober-
flache zu gewabhrleisten, soll das Heizelement in der Ruheposi-
tion in einer geeigneten Schutzvorrichtung aufbewahrt werden.

5.2.2 Reinigung

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

5.2.2.1 Reinigungsmittel

Die Verwendung von Reinigungsfliissigkeit ist den Herstelleran-
gaben zu entnehmen.

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

5.2.2.2 Reinigen des Heizelementes

Aufgrund der hohen Heizelementtemperaturen darf das Heizele-
ment nicht im aufgeheiztem Zustand gereinigt werden. Ver-
schmutzungen sind am kalten Heizelement zu entfernen, wobei
die Vorgaben des Maschinenherstellers zu beachten sind.

5.2.2.3 Reinigen der Fiigeflachen

Vor der spanenden Bearbeitung der Flgeflachen ist sicherzustel-
len, dass die benutzen Werkzeuge und die Werkstiicke im
SchweiBbereich sauber und fettfrei sind, gegebenenfalls ist mit
einem Reinigungsmittel zu reinigen.




