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1 Geltungsbereich
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Beim SchweiRen von Rohren sind zuséatzlich die Roh-
renden zu verschlieRen.

Diese Richtlinie gilt fir das Heizelementstumpfschweilen von
Tafeln zur Fertigung von Behaltern und Bauelementen sowie von
Rohren und Formstiicken aus PVC-U nach DIN EN ISO 1163-1,
die zur Fortleitung von Gasen, Flussigkeiten und Feststoffen die-

nen.
ie Verbindungsflachen der zu schweilRenden Teile diirfen nicht
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Zweifelsfallen die Werksbescheinigung 2.1 g
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3.2 Reinigung

Far die Herstellung einwandfreier SchweilRverbindungen ist die
Sauberkeit und Fettfreiheit sowohl der Fuigeflachen als auch der
Werkzeuge und Heizelemente von entscheidender Bedeutung.

2 Aligemeine Anforderungen 3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsflissigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Tucher in einer verschlieBbaren Kunststoffbox muss aus ei-
nem 100% verdampfenden Lésungsmittel bestehen, z. B. aus 99
Teilen Ethanol mit einem Reinheitsgrad von 99,8% und einem
Teil MEK (Methylethylketon, Denaturierung). Nach DVGW VP
603 geprifte Mittel entsprechen dieser Vorgabe. Die Verwen-
dung von Spiritus kann durch das darin enthaltene Wasser zu ei-
ner Qualitdtsminderung fithren.
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mittel oder Papier auf dem Heizelement verbleiben. Danach ab-
luften lassen.

3.2.3 Reinigen der Fiigeflachen

Vor der spanenden Bearbeitung der Fligeflachen ist sicherzustel-
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstiicke iber den
SchweiBbereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem
Reinigungsmittel zu reinigen. Danach abliften lassen.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vor
SchweilRbeginn erfolgen.

Eventuelle Spéne sind ohne Beriihrungen der Fugeflaichen zu
entfernen.

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

4 Heizelementstumpfschweien von Rohren, Rohrleitungs-
teilen, Formstiicken und Tafeln

4.1 Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweilen werden die Flachen der zu
schweilRenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen
(Angleichen), anschlielend mit reduziertem Druck auf Schweil3-
temperatur erwarmt (Anwarmen) und nach Entfernung des Heiz-
elementes (Umstellen) unter Druck zusammengefiigt (Fugen).
Bild 1 zeigt das Prinzip des Verfahrens.
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Bild 1.  Prinzip des Heizelementstumpfschweilie Beispiel Rohr.

4.2 Vorbereiten zum Schweifen

Vor Beginn der SchweiRarbeiten ist
dige Heizelementtemperatur zu kontr
mit einem schnellanzeigenden Te
flachenmessungen mit einer Aufla
tenldange. Die Kontrolimessyng

zeug entsprechenden Flache d e tes erfolgen. Damit
sich ein thermisches Gleichge in n kann, darf das Hei-
zelement friihestens 10 Mi na reichen der Solltempera-

tur eingesetzt werden.

Fur optimale Schweil3u ist Slas Heizelement vor jeder
SchweiRung geman i zu reinigen. Die antiadhasive
Beschichtung oder g des Heizelementes muss im Ar-
beitsbereich unbe

rgegeben sein. Diese kénnen sich
2n, errechnete oder gemessene Werte

ck'zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschinen
it Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Die Nennwanddicken der zu schweiBenden Teile miissen im Fi-
gebereich Ubereinstimmen.

Rohre und Formstiicke sind vor dem Einspannen in die Schw:
maschine axial auszurichten. Die leichte Langsbeweglichkghit
anzuschweillenden Teiles ist zum Beispiel durchgverst
Rollenbécke oder pendelnde Aufhdngung sicherzus

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor
3en mit einem sauberen und fettfreien Werkzeug s
arbeiten, so dass sie im eingespannten Zustand arallel
sind. Zulassige Spaltbreite unter Angleichdruc Ta 1.

Tabelle 1. Maximale Spaltbreite zwischen degb itet chweiB-

flichen.

Rohrauflen- Spaltbr [\, Tafelbreite
durchmesser d

mm mm

<63 -
>63...<110 <1500
>110...<225 > 1500 < 2000
>225 .. < > 2000 < 2300

,0 > 2300 < 3000

paltbreite ist der Versatz zu pri-
lachen zueinander darf an der Rohrau-
ds zulassige Mall von 0,1 x Wanddicke
eiten. Es ist ein minimaler Versatz anzustreben.
Z resultiert hieraus eine Qualitatsminderung,
rkeit der Fligeverbindung einschrankt. In die-
an eine Bewertung nach DVS 2202-1 unter Beriick-
sichtigung dé@Anforderungen an die Fligeverbindung vorgenom-
n werden.

beiteten Schweilflachen dirfen weder beschmutzt noch
anden beriihrt werden, da sonst eine erneute spanende
tung notwendig wird. Eine zusétzliche Reinigung ist
erforderlich und bewirkt keine Qualitdtsverbesserung.
das Rohr gefallene Spéne sind zu entfernen.

ni

4.3 Ausfiihren des Schweifens

Beim Heizelementstumpfschweilen werden die zu verbindenden
Flachen mittels Heizelement auf Schweiltemperatur gebracht
und nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zusammen-
gefugt. Die Heizelementtemperatur betragt 230 + 8°C. Der
schrittweise Ablauf des Schweivorganges ist in Bild 2 darge-
stellt.
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Bild 2. Verfahrensschritte beim HeizelementstumpfschweiRen.

Angleichen

Hierbei werden die zu schweilenden Fiigeflichen solange an
das Heizelement gedriickt, bis die gesamten Flachen planparallel
am Heizelement anliegen. Dies ist an der Ausbildung der Willste




