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1 Geltungsbereich

Dieses Beiblatt gilt fiir das Heizwendelschweilen von Rohren
aus PE-Xa (Vernetzungsgrad 75 bis 90 %) und PE-Xc (Vernet-
zungsgrad 60 bis 75 %) nach DIN 16892 und 16893, Formsti-
cken aus PE-HD') nach DIN 16963 Teil 7 sowie Sattelformstii-
cken aus PE-HD") nach DIN 3543 Teil 4, DIN 3544 Teil 1und DIN einfl (z. B. Wind, Feuchtigkeitseinwirkung) zu schitzen.
EN 12201-3, die zur Fortleitung von Gasen, Flussigkeiten und ~ Wenn durch geeignete MaBnahmen (z. B. Vorwarmen, Einzel-
Feststoffen dienen. ten, Beheizen) sichergestellt wird, dass zum SchweilRen zulassi-
Bedingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweiler nicht
igdder Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger Auentempe-
tur gearbeitet werden (siehe Erlduterung). Gegebenenfalls ist
durch Herstellen von Probeschweiungen unter den genannten
Bedingungen ein zusétzlicher Nachweis zu fihren (siehe Ab-
schnitt 5).

n vor dem Schweillen

mittelbare Schweilbereich ist vor ungiinstigen Witterungs-

Die Anwendung des Heizwendelschweillens bei PE-HD-F
stiicken mit PE-Xa oder PE-Xc Rohren setzt einen Eignungs-
nachweis nach DVS 2203-4 Beiblatt 1 voraus.

Die Belastbarkeit der Verbindung mit Muffen aus PE &

100 entspricht den zuldssigen Betriebsiiberd en

8074, Tabelle 8 bis 13, bzw. bei Rohren entsprec| de

Klassifizierung. Falls das Halbzeug infolge Sonneneinstrahlung ungleichméaRig
erwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
Schweillstelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkiih-

2 Aligemeine Anforderungen lung wahrend des SchweilRvorganges durch Luftzug ist zu ver-
meiden, z. B. durch Verschlieen der Rohrenden.

Die Qualitdt der Schweilverbindung abhéngig von der
Qualifikation der Schweiler, der Ei endeten Ma-
schinen und Vorrichtungen squie i
richtlinien. Die SchweiRnaht k
oder zerstérende Verfahren geprii

Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen oval.
Das zu schweifende Rohrende ist vor dem Schweillen zu
richten, durch vorsichtiges Anwarmen z. B. mit Hilfe eines
Warmluftgerates (muss vor der mechanischen Rohrbearbeitung

. . . . erfolgen) und/oder Verwendung einer geeigneten Spann- bzw.
Die SchweiRarbeiten sind z erwacheW. Art und Umfang der  Runddriickvorrichtung.

Uberwachung muss zwisch@a den \Mrtragsparteien vereinbart
werden. Es wird emp I$' rfaffrensdaten in Schweilpro- Die Verbindungsflachen der zu schweilenden Teile diirfen nicht

tokollen (Muster siehe Al auf Datentrédgern zu doku-  beschadigt und missen frei von Verunreinigungen (z.B.
mentieren. Schmutz, Fett, Spane) sein.

) Die WerkstoffbezeichnungdBt als Oberbegriff der Thermoplastgruppe zu verstehen und schlieRt die Typen PE 63, PE 80 und PE 100
ein. Die Ang ts en dem derzeitigen Stand der Normung.

g wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
en. Der Anwender muss jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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4 Heizwendelschweien

4.1 Verfahrensbeschreibung

Die Verbindungsflachen, das heif3t Rohroberflaiche und Formsti-
ckinnenseite, Uberlappen sich und werden mit Hilfe von im Form-
stiick positionierter Widerstandsdrahte (Heizwendel) durch elek-
trische Energie auf Schweilltemperatur erwarmt und dadurch ge-
schweildt (siehe Bild 1 und 2).
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Bild 1. Heizwendelschweilen einer Muffe (Prinzip).

4.2 SchweiBgerit

Es durfen nur Schwei%geréﬁ ven@den, die auf die zu
schweilRenden Teile abgestim atische Schweillge-

rate — moglichst mit Protokgllieru sind zu bevorzugen. Das
Schweilgerat muss fur dgf jewei 'schweilRende Formstiick
die erforderlichen Schw r, wie Schweillzeit, Strom-
erat muss sich automatisch

abschalten, sobald
menge zugefiihrt wi

saubere Obe \Ilid ein spannungsfreier Einbau von ent-
scheiden g. Durch die Auswahl von Rohren mit ein-
geschra r Du essertoleranz nach DIN 16893 wird die
Montage vi rmstiicken erleichtert.

Furgixialeq@hrverbindungen sind die Rohre ggf. mit geeignetem
We htwinklig abzutrennen. Bei konischem Einfall der

Rohrschnittkante muss das unbearbeitete Rohr in der vorgese-
henen Einstecktiefe mindestens im Bereich der Heizwendel d
Nenndurchmesser d aufweisen (Bild 3). Gegebenenfalls ist
Rohrende unmittelbar vor der Schweilung entsprechend z

zen.
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Bild 3. Konischer Einfal|§i

SchweilBbereich 1,5 % des
m, nicht Uberschreiten. Falls

ohres bzw. Rohrstutzens am Formstiick ist

gstick Uberdeckte Flache hinaus lickenlos
bearbeiten. Hierzu ist ein Rotationsschéalgerat mit ei-
ten Spandickeneinstellung und -begrenzung von ca.
0,2 mm z gwenden. Auf eine geringe Ringspaltbildung ist

zu achten!

as Rohrende ist innen und aulen zu entgraten, Spane sind oh-
rung der Fiigeflache zu entfernen.
as

rmstick sollte erst unmittelbar vor der Montage aus der
S zverpackung entnommen werden.

e Bearbeitung der Verbindungsflichen muss unmittelbar vor
chweilRbeginn erfolgen.

Wenn nach der spanenden Bearbeitung eine Verunreinigung der
bearbeiteten Rohroberflache eintritt, so muss diese mit einem
geeigneten Reinigungsmittel entfernt werden. Hierbei ist darauf
zu achten, dass keine Verunreinigung in die Schweillzone gerie-
ben wird. Die Reinigungsflissigkeit oder damit bereits werkssei-
tig befeuchtete Ticher in einer verschlieBbaren Kunststoffbox
muss aus einem 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 gepriifte Mittel entsprechen dieser Vorgabe. Die
Verwendung von Spiritus kann durch das darin enthaltene Was-
ser zu einer Qualitatsminderung fiihren.

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

Die Fugeflache des Formstiickes bzw. des Sattelformstiickes ist
in gleicher Weise wie das Rohr zu reinigen.

Die Einstecktiefe des Rohres muss entweder durch eine anzu-
bringende Markierung oder durch eine geeignete Vorrichtung
kontrollierbar sein. Das Formstiick darf weder verkantet noch mit
Gewalt auf das Rohrende geschoben werden. Das Sattelform-
stiick ist mit Hilfe einer geeigneten Vorrichtung entsprechend den
Herstellerangaben auf dem Rohr festzuspannen.

Die Kontaktbuchsen zum Anschluss des SchweilRkabels miissen
leicht zuganglich sein.

Formstiick und Rohr miissen sich vor der Schweiung auf ahnli-
chem Temperaturniveau befinden. Bei Schweilgeraten mit auto-
matischer Temperaturkompensation ist darauf zu achten, dass
die erfasste Umgebungstemperatur den Bedingungen am Ort der




