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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fur das Heizelementstumpfschw: n
Tafeln und fir das Heizelementstumpf- und Heizelem, e

schweilRen von Rohren und Formstiicken a
Fortleitung von Gasen, Flissigkeiten und FeststofT8

Unter Beachtung der folgenden Anweisungen
Praxiserfahrung kann bei der Dichte 1,70 bis 1}
ner Eignung innerhalb der SchmelzemasseflieR3rate
1,0 bis 25 g/10 min ausgegangen werden, Dazu sind die Daten-
blatter des Halbzeuglieferanten — in Z Isfallen die Werksbe-
scheinigung 2.1 nach DIN EN 10204 - ffe i

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

2 Aligemeine Anforderungen

Die Qualitat der Schweillv:
Qualifikation der SchweiRer,
schinen und Vorricht(¥ig
richtlinien. Die Schweifl}|
oder zerstérende Verf,

t abhangig von der
ng der verwendeten Ma-
Einhaltung der Schweil3-
rch zerstérungsfreie und/

tokollen (Musti
mentieren.

Ersatz fiir Augéabe A t 1996
Im Rahmen der Qualitatssicherung wird g
me und wahrend der SchweiRarbeiten g =n gegebenen Ar-
beitsbedingungen Probenahte herzuste d z®prufen.

enh gultigen Qua-

ene Anwendungsge-
mend sein. Fir das
In sowie im Rohrleitungs-
m AuRendurchmesser
chwell3ung ist ein ergdnzender

Jeder Schweifler muss ausgebildet s
lifikationsnachweis besitzen. Da
biet kann fir die Art der Qualifika
Heizelementstumpfschwgille n
bau gilt DVS 2212-1. F h
sowie fir die Heizelementm

Befahigungsnachweis z in
Die zum Schweil3en v etgh Maschinen und Vorrichtungen
milssen den Anforder vogsDVS 2208-1 entsprechen.

3 MaBnahme @ hweilRen

rch geeignete Mafnahmen (z. B. Vorwarmen, Einzel-
@iaizan) sichergestellt wird, dass zum Schweien zulassi-
dingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweiler nicht
r Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger AuRentempe-

durch Herstellen von Probeschweiungen unter den genannten
Bedingungen ein zusétzlicher Nachweis zu fihren (siehe Ab-
hnitt 6).

lls das Halbzeug infolge Sonneneinstrahlung ungleichméaRig
rwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
Schweillstelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkiih-
lung wahrend des SchweilRvorganges durch Luftzug ist zu ver-
meiden. Beim Schweilen von Rohren sind zusétzlich die Roh-
renden zu verschlieBen.

Die Verbindungsflachen der zu schweilenden Teile diirfen nicht
beschadigt und missen frei von Verunreinigungen (z.B.
Schmutz, Fett, Spéne) sein.

3.2 Reinigung

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

3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsflissigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Ticher 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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Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig,
nicht fasernd und uneingefarbt sein. Danach abluften lassen.

3.2.2 Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder Schweiflung mit Papier zu reini-
gen. Es dirfen keine Reste von Reinigungsmittel oder Papier auf
dem Heizelement verbleiben.

3.2.3 Reinigen der Fiigeflachen

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

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vor
SchweiRbeginn erfolgen.

Eventuelle Spéne sind ohne Beriihrungen der Fugeflachen zu
entfernen.

Wird nach der spanenden Bearbeitung die Oberflache ver-
schmutzt, z. B. durch Berilhrungen 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 Heizelementstumpfschweien von Rohren, Rohrleitungs-
teilen, Formstiicken und Tafeln

4.1 Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweilfen werden die Flachen der zu
schweilRenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen
(Angleichen), anschliefend 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 Heizelementstumpfscl ns am iel Rohr.

4.2 Vorbereiten zum Schweifen

chweilRen notwen-
. Dies erfolgt z. B.
messgerat fur Ober-
Ache ca. 10 mm. Die Kon-

Vor Beginn der Schweilarbeiten i
dige Heizelementtemperatd¥zu k
mit einem schnellanzeigende
flichenmessungen mit eine
trollmessung muss innerh
Flache des Heizelement Damit sich ein thermisches

as Heizelement frihestens

Be

Zhen QaisatZlich ist beim Rohrschweil’en die bei langsamer
egung ks Werkstiickes auftretende Bewegungskraft bzw.

der Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schweilima-
schine abzulesen und zu der vorher ermittelten Flugekraft bzw.
dem Fugedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschi
— mdglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Die Nennwanddicken der zu schweifenden Teile
gebereich Uibereinstimmen.

Rohre und Formstiicke sind vor dem Einspannen in
maschine axial auszurichten. Die leichte Langsbe!
anzuschweillenden Teiles ist zum Beispiel durch

Rollenbécke oder pendelnde Aufhdngung sich len:

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelb dend Schwei-
Ren mit einem sauberen und fettfreien We d zu be-
arbeiten, so dass sie im eingespannten ta lanparallel

iche Tabelle 1.

Tabelle 1. Maximale Spaltbreit arbeiteten Schweill-

flachen.
Rohrauflen- S ite Tafelbreite
durchmesser
d [mm] 1 [mm]
<355 -
400 ... <630 <1500

- 1, > 1500 < 2000

- 5 > 2000 < 2300

2,0 > 2300 < 3000

nicht Ubersci¥eiten. Es ist ein minimaler Versatz anzustreben.
i groRerem Versatz resultiert hieraus eine Qualitdtsminderung,
die Belastbarkeit der Fligeverbindung einschréankt. In die-
kann eine Bewertung nach Richtlinie DVS 2202-1 unter
ichtigung der Anforderungen an die Fiigeverbindung vor-
men werden.

bearbeiteten Schweillflachen diirffen weder beschmutzt noch

it den Handen beriihrt werden, da sonst eine erneute spanende

Bearbeitung notwendig wird. Eine zusétzliche Reinigung ist

nicht erforderlich und bewirkt keine Qualitatsverbesserung.
In das Rohr gefallene Spéane sind zu entfernen.

4.3 Ausfiihren des Schweiens

Beim Heizelementstumpfschweiflen werden die zu verbindenden
Flachen mittels Heizelement auf Schweiltemperatur gebracht
und nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zusammen-
gefugt. Die Heizelementtemperatur betragt 240 + 8°C. Der
schrittweise Ablauf des SchweiRvorganges ist in Bild 2 darge-
stellt.
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Bild 2. Verfahrensschritte beim HeizelementstumpfschweiRen.




