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

November 2012

DVS — DEUTSCHER VERBAND
FUR SCHWEISSEN UND
VERWANDTE VERFAHREN E.V.

Schweil3en von
thermoplastischen Kunststoffen —
Heizelementschweiflen von Rohren,

DVS

Richtlini

p

Inhalt:

1 Geltungsbereich

2 Allgemeine Anforderungen

3 MafRnahmen vor dem Schweil3en

3.1  Voraussetzungen zum Schwei3en

3.2 Reinigung

Reinigungsmittel

Reinigen der Heizelemente

Reinigen der Fugeflachen

4 Heizelementstumpfschweil3en

4.1  Verfahrensbeschreibung

4.2  Vorbereiten zum Schweil3en

4.3  Ausfuhren des Schweil3ens

Heizelementtemperatur

Angleichen

Anwéarmen

Umstellen

Flgedruckaufbauzeit

Fugen

5 Prifen der SchweilRverbindungen

6 Schrifttum

7 Erlauterung

Anhang: Verarbeitungsanleitungen (Kurzfassung)
Schweil3protokolle

1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Heizelementstumpfschweil3en
Tafeln, Rohren und Rohrleitungsteilen aus PVC-C.

Die PVC-C-Tafeln werden zur Fertigung von Lager- und

Anwendung im Bereich des Lagerns von Flussi
stoffen sowie im Bereich der Prozesschemie.

Die PVC-C-Tafeln und -Rohrleitungsteile misg
DVS 2205-1, Beiblatt 9 und Beiblatt 11, sowie d
vorgaben fir Compounds der ASTM D 1784-03
gen. Die Vicat-Erweichungstemperatur

ichen Eigenschaften
ich¥ verfligbar, so
rleitungen und
Formteile dienen vorwiegend on Flussigkeiten,

Gasen und Feststoffen.

2 Allgemeine Anfor‘erun

Die Qualitat der Schweil3v
lifikation der Schwei der
nen und Vorrichtun
linien. Die Schweild
zerstérende Ver,

ungen ist abhangig von der Qua-
ng der verwendeten Maschi-
der Einhaltung der SchweiR3richt-

Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PVC-C DVS 2237
Die SchweiRarbeiten sind zu iberwachen. %m hg der
al
n

Uberwachung muss zwischen den Vertragsp vereinbart
werden. Es wird empfohlen, die Verfahregsta i hweil3pro-
tokollen (Muster siehe Anhang) oder a y ntr@gern zu doku-

proriien, vor Aufnahme

mentieren.
gegebenen Arbeits-
n und zu prufen.

Im Rahmen der Qualitatssicherung wir
und wéhrend der Schweil3arbeit

Jeder Schweier muss
lifikationsnachweis nach Ri
Verfahren WZ bzw. WF sQuwj
deren Werkstoffes fiihrg
bereitung). Das vorges
der Qualifikation besti

212-1 fur PVC-U in den
it ein HS-Verfahren eines an-

ist vor unginstigen Witterungseinfliissen
htigkeitseinwirkung, grofRe Luftstrome und
er +5°C) zu schiutzen. Wenn durch geeignete
n (zum Beispiel: Vorwarmen, beheizte Montagezelte)
4 wird, dass eine zum SchweiRen ausreichende
eugtemperatur eingehalten werden kann, darf — soweit der
iQer nicht in der Handhabung behindert wird — bei beliebi-
*ntemperatur gearbeitet werden. Empfehlenswert ist auf
jeden Fall durch Herstellen von ProbenschweiRungen unter den
dingungen der BaumaRRnahme einen zusétzlichen Nachweis
fuhren (siehe Abschnitt 5).

alls das Halbzeug infolge Sonneneinstrahlung ungleichmaRig
erwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
Schweil3stelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkuh-
lung und ungleichmafige Wéarmeverteilung wéhrend des Schweil3-
vorganges durch Luftzug ist zu vermeiden. Beim Schweif3en von
Rohren wird empfohlen, zuséatzlich die Rohrenden zu verschlie-
3en.

Die Verbindungsflachen der zu schweil3enden Teile diirfen nicht
beschadigt und mussen frei von Verunreinigungen (zum Beispiel
Schmutz, Fett, Ablagerungen, Spéne, etc.) sein.

3.2 Reinigung

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

3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsflussigkeit oder die mit Reinigungsflussigkeit werks-
seitig befeuchteten Ticher in einer verschlieBbaren Kunststoff-
box mussen aus einem 100%ig bzw. vollstandig verdampfenden
Losungsmittel bestehen. Beispielsweise besteht die Reinigungs-
flussigkeit aus 99 Teilen Ethanol mit einem Reinheitsgrad von
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99,8% und einem Teil MEK (Methylethylketon zur Denaturie-
rung). Nach DVGW VP 603 geprifte Mittel entsprechen dieser
Vorgabe. Bei Verwendung von handelsiiblichem Spiritus, der eine
geringere Reinheit besitzt und womdglich andere Zusatze ent-
halt, kann dies durch das darin enthaltene Wasser und weitere
Verunreinigungen zu einer Qualitatsminderung fuhren.

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

3.2.2 Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder Schweiung mit Reinigungs-
tichern oder Papier zu reinigen. Es diurfen keine Reste vom Rei-
nigungsmittel oder Papier auf dem Heizelement verbleiben. Da-
nach abluften lassen.

3.2.3 Reinigen der Fugeflachen

Vor der spanenden Bearbeitung der Flgeflachen ist sicherzustel-
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstiicke iber den
Schweil3bereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem
Reinigungsmittel zu reinigen. Danach abliften lassen.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vor
SchweilRbeginn erfolgen.

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor dem Schwei-
Ben mit einem sauberen und fettfreien Werkzeug spanend zu be-
arbeiten, sodass sie im eingespannten Zustand planparallel sind.
Die mechanische Reinigung der Schweil3flachen bei Tafeln kann
bei frischen S&geschnitten entfallen. Von einer Reinigung mit
chemischen Mitteln oder Lésemitteln wird dringend abgeraten.

Eventuelle Spane sind ohne Beriihrungen der Figeflachen zu
entfernen.

4 Heizelementstumpfschweil3en

4.1 Verfahrensbeschreibung

Beim HeizelementstumpfschweilRen werden die Verbindungs-
flachen der zu schweil3enden Teile am Heizelement unter Druck

(Umstellen) unter Druck gefiigt (Fligen). Bild 1 zeigt
des Verfahrens.

Alle Schweilungen missen mit Maschinen und Ge
gefuhrt werden, die den Anforderungen nach Ricf
2208-1 entsprechen.

Vorbereiten

(
)

4.2 Vorbereiten zum SchweilRen

Vor Beginn der Schweil3arbeiten ist die zum SchweilZen notw
dige Heizelementtemperatur zu kontrollieren. Dies erfolgt

Beispiel mit einem schnellanzeigenden Temperaturmessgghat
Oberflachenmessungen. Die Kontrollmessung musg,i
bereich des Heizelements fur das entsprechende Ha
gen. Damit sich ein thermisches Gleichgewicht ein
darf das Heizelement friihestens 10 Minuten nach
Solltemperatur eingesetzt werden. Es wird empfoh

peraturmessung an mehreren Stellen im fir die i ili

nicht fasernden
tiadhasive Be-
uss im Arbeits-
bereich unbeschadigt sein.

Fur die einzusetzenden Maschine ie jeweiligen Fuge-

krafte bzw. Flgedricke vorggs in. Diese konnen sich

z. B. auf Herstellerangaben, W’ errechnete oder gemessene
0

samer Bewegung des
bzw. der Bewegungsd
maschine abzulesen,
bzw. zu dem Fugedr

eigeinstrument der Schweif3-
er vorher ermittelten Flgekraft

Die Nennwanddi
Fugebereich in
Platten und de

&ranzen der DIN EN ISO 15013 fir
8078/bzw. der DIN EN ISO 15493 fur Rohre

sein

Roh mstucke sind vor dem Einspannen in die Schweif3-
ma urichten. Die leichte Langsbeweglichkeit des
anzus Benden Teiles ist zum Beispiel durch verstellbare

Rollenbo®@uoder eine pendelnde Aufhdngung sicherzustellen.

Die zuléssige Spaltbreite a der zu fugenden Teile vor dem An-
ichen ist Tabelle 1 zu entnehmen.

bellghl. Maximale Spaltbreite zwischen den bearbeiteten Schweil3-
flachen.

afelbreite Rohrdurchmesser D, | Spaltbreite
mm] [mm] [mm]

- <63 0,25

<1500 > 63 bis <110 0,50

> 1500 bis < 2000 > 110 bis < 225 0,70

> 2000 bis < 2300 > 225 bis <400 0,80

> 2300 bis < 3000 1,00

Der Versatz ist gleichzeitig mit der Spaltbreite zu kontrollieren.
Der Versatz der Flgeflachen zueinander darf an der Rohrauf3en-
seite bzw. Tafel das zuléassige MaR von 0,1 x Wanddicke s nicht
Uberschreiten. Ist der Versatz >0,1 x s, resultiert hieraus eine
deutliche Qualitatsminderung, die die Belastbarkeit der Schweif3-
verbindung durch die Kerbempfindlichkeit des PVC-C deutlich
einschréankt. In diesem Fall sollte eine Bewertung nach Richtlinie
DVS 2202-1 unter Beriicksichtigung der Anforderungen an die
SchweiBverbindung und des Bauwerks vorgenommen werden.

Die bearbeiteten Schweil3flachen dirfen weder beschmutzt noch
mit den Handen berihrt werden, da sonst eine erneute Reini-
gung geman Abschnitt 3.2.3. notwendig wirde.

Bei der Verschweiung von Rohrleitungsteilen ist zu beachten,
dass in das Rohr gefallene Spane nach dem Hobelvorgang zu
entfernen sind, ohne die SchweiR3flachen zu verschmutzen.

4.3 Ausfihren des SchweilRens

Beim Heizelementstumpfschweif3en werden die zu verbindenden
Flachen mittels des Heizelementes auf Schwei3temperatur ge-
bracht und nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zu-
sammengefugt (Bild 2).




