DEUTSCHER SchweiBen von Kunststoffen Merkblatt
VERBAND FOR in der Hausinstallation DVS 1905

SCHWEISSTECHNIX E-N Rohre und Fittings, SchweiBverfahren Teil 2
- Befund von SchweiBverbindungen (Dezember 1995)

Dieses Merkblatt ist in Zusammenarbeit mit dem Zentralverband Sanitar Heizung Klima entstanden. Es enthall AnlQtung:
Schweiflen von Kunststoft-Rohren und -Fillings/Formstiicken, die in der Hausinstaliation Verwendung finden. Dard inaus werden
Hinweise zum Beltund von KunststoffschweiBverbindungen gegeben.

Anforderungen an Betrieb und Personal beim Schweiflen in der Hausinstallation enthalt Merkblatt DVS 1905 Te
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Schlagariige Beanspruchungen, besonders bei tiefen Tempera-
turen, Kerbeinwirkungen und tangertfristige Sonneneinstrahlun-
gen sollten bei Rohren und Fittings vermieden werden.

Merkblatt ausgefahrt w rechen den anetkannten Re-  grund ihres thermoplastischen Verhaltens zu Verformungen, die
geln der Technik. W eine fachgerechte Verarbeitung erschweren.
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4 Anforderungen an die Schwei3gerate

2 Rohre un ngs aus Kunststoffen Die SchweiBgerate miissen den Anforderungen der Richtlinie

DVS 2208 Teil 1 ,Schweilen von thermoplastischen Kunststof-
ischen Anlagen zur Anwendung kommenden  fen; Maschinen und Gerate fir das Heizelementischwei3en von
elie 1 enthalten. Rohren, Rohrisitungsteilen und Tafein“ entsprechen.
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5 SchweiBverfahren

Zur Herstellung von SchweiBverbindungen kommen folgende
SchweiBverfahren zur Anwendung:

— Heizelementstumpfschwei3en (HS})

- Heizelementmuffenschwei3en (HD}

- Heizwendelschwei3en {HM)

Fur die zur Anwendung kommenden SchweiBBverfahren missen
vom Systemanbieter SchweiBanleitungen und SchweiBrichtwerte
zur Veri{igung gestelit werden.

5.1 Heizelementstumpfschweillen

HeizeiementstumpfschweiBungen muissen mit Schweivorrich-
tungen durchgefihnt werden.

Die Verbingungsflachen der zu schwei3enden Teile werden am
Heizelement unter Druck angeglichen {Angleichen), anschiie-
Bend mit reduziertem Druck auf Schweiltemperatur eswarmt
{Anwarmen} und nach Entfernung des Heizelements unter Druck
zusammengefigt, Bild 1.
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Bild t. Heizelemantstumpfschweillen.

5.1.1 Vorbereitung zum Schweifien von Druckr: ungen

Die Rohre bzw. Rohrleitungsteile sind bej in das
Schweilgerat so auszurichten, daB @ anparaliel zu-
einander stehen. Die Langsbeweglic schweil3en-

den Teiles ist durch geeignete Mafinagh
stellbare Rollenbdcke oder pendel
len.

Die zu schweienden F!oh’e n ind/ eingespannten Zu-
stand mit einem Planhobel span u rbeiten.

Nach dem Planhobein singfdie in das Rohr gefallenen
Spéane mit Hilfe eines saulger zeuges {Besen, Pinsel, Pa-
pier} zu entfernen. Die be; itetefy/ Schwei3flachen darfen we-

it Handen berdhrt werden, da
notwendig wird.

Beim eif3en von Rohren und Rohrleitungsteiten nach
07 Teil 1 betragt der zulassige Versatz an der
te 0,1 x Rohrwanddicke.

Nach Bearbeitung der Verbindungsfiéichen ist der Schweifvor-
gang einzuleiten.

Vor Schwei3beginn ist die am Heizelement singestellte Schwej
temperatur von {210 + 10} °C zu kontrollieren. Dies erfolgt 2.
durch ein schnellanzeigendes Temperaturmef3gerdl. Mit
Anwarmvorgang der zu schweilenden Teile darf
reichen der stabilen Heizelementtemperatur begonnen

Die SchweiBrichtwerte fiir die Heizelementstump wel
sind den jeweiligen Angaben des Systemanbiete w. de
DVS-Richtlinien zu entnehmen.

5.1.2 Ausfiihren des SchweiBens

Die Herstellerangaben bzw. die DVS-Richt beach-
fen.
Dabei sind mindestens foigende Arbeits! zufilhren:

1. Zu schweiflende Teile ein
beln.

2. Spane entfernen und Planpa
der zu schweiBenden Tej
mmj.

3. Den Versatz der Figefid
0,1 x Wanddicke}.

4. Anwarmflachen de
pier reinigen.

5. Schweifdlem
6. Schweif3rich

dep) Herstellerangaben bzw. den DVS-

nt

an}.

ilen vor Entwisserungsleitungen

Bei Entwasserungsieitungen ab Nennweite 70 soliten die
weiBnahtvorbereitung und die SchweiBung nicht meht von
olgen.

elementmuffenschweiflen

Beim Heizelementmuffenschweiflen werden Rohr, Fitting und
hrleitungsteil iiberfappend geschweilt. Rohrende und Fittings-
ffe werden mit Hiffe eines muffen- bzw. stutzenférmigen Heiz-

elementes auf Schwelidtemperatur erwdrmt und anschhiefiend

verbunden. Rohrende, Heizelement und Fittingsmuffe sind maB-
lich so aufeinander abgestimmt, daf3 sich beim Flgen ein Flge-

druck aufbau!, Bild 2.
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8ild 2. Heizelementmuflenschweiflen.




