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1 Geltungsbereich

Oiese Richtlinie gibt dem Verarbeiter von Halbzeug aus thermo-

plastischen Kunsistoifen Hinweise fir die onentierende Uber-

prifung der SchweiBeignung einer gegebenen Kombination von

Halbzeug (Rohre, Tafeln. Profile, Formiteile) miteinander oder mit

SchweiBzusatz. Durch diese Prufungen sollen insbesondere Ver-

wechselungen der Werkstoffe vermieden und Anderungen des

Schweiliverhaitens der Partner. bedingt durch

— Transport und Zwischenlagerung (zum Beispie! Veriust d
Kennzeichnung, Verschmutzung)

— innere Spannungszustande durch Bearbeitungs- oder_Be-
inebseinwirkungen (zum Beispiel warmgeiormie Bauiej
unzulassig hohe Eigenspannungen}

— Allerung durch Umgebungs- und Betriebseinffis
spiel mechanische Beanspruchung, Warme-
einwirkung). dies insbesondere, wenn Repar.
gen ausgelubri werden sollen,

usw. erkannt werden.

Dre beschriebenen Profungen gehen ni

Halbzeuge ein. Ebenso lassen sie kene

uf die Qualital der
ge Uber die Gute
iBvarbindungen

2u,
Eine Aussage Uber die Schweile im ick auf die Gute
der SchweiiausfGhrung ist nach DVS . Die nolwendi-

gen SchweiBproben kénnen gemg S hergestelll, geprift

und beurteili werden.

Flr die Qualitatsbeurteig derQarwenditten Halbzeuge gelien
e.

die einschiagigen DIN-Nor sweise entsprechende

Lieferbedingungen der Hesste! d die oben genannten DVS-
Richtlinien: {ar die Schwgiszus3 d aul DVS 2211 verwiesen.

15y Eine

i
&

chweiBpartner, mussen
fuhrl werden. Eine
ist in einfacnen nach-
vergleichende Priiung
e konnen an Klenen, den
proben ausgefihrt werden.
erkmale erlolgt zweckmaf-

2 Priifen der Schweifipartner

2.1 Koentrolle der Identitit

Bestehen Zweifel an der Artgleich
Prifungen zu ihrer Identfi
orientierende Bestimmung der
folgend beschriebenen Ver
eniger Stofimerkmale mg
Schweiipartnern entnomi
Die Zuordnung der eiggitte
gerweise unier Zube
beziehungsweise

weitergehende |dentifizierungs-
prafungen beg olgende einfache Testversuche
konnen hera)

tevergleich

uchen in Wasser wird festgestellt, ob der Probekérper
er absinkt, Tabelle 1.

e 1. Einteilung in Dichtegruppen.

absinkend
chte < 1 .glcm®) {Dichle > 1 gicrn®)

Poiyvinylchtorid PVC
Polyvinyhdeniluorid PYDF

Polyelhyten  PE
Polypropylen PP

2.1.2 Brennvergleich

Ein Probekorper wird mit einer Kante in eine kleine Flamme {zum
Beispiel Feuerzeug Streichholzy gebalten. Dabei sind folgende
Merkmale zu beobachten, Tabelle 2:

— Anzundbarkeit

— Brennverhaiten

— Schmelz- oder Tropiverhalien

— Rauchentwicklung

— Geruch des Rauchgases

Rauchgase sind mehr oder weniger gesundheitsschadlich. Des-
halh 15t ber der Geruchsprobe daraul zu achten. daB durch Ab-
wedeln nur geringe Mengen aufgenommen werden.
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Tabelle 2. Beurteilungskriterien im Brennversuch.

Werkstoff terkmale

PE anzundbar, brennt auBBerhalb der Flamme ruhig weiter,
teoplt brennend ab, geringe Rauchentwicklung. Geruch
parailinartig {Keize)

PP wie PE, jedoch mil Beigeruch ung starkerer Rauch-
entwickiung, besonders bei schwerentllammbaren
Woerkstoffen

PVC schwer anzundbar, erlischl auerhalbh der Flamme,
starke graue Rauchenlwicklung, stechender salzsaure-
astiger Geruch

PVDF schwer anzungbar. erlischl auBerhalb der Flamme,
stark ruBend, stechender HuBsaureariges Geruch

Die beschiiebenen Merkmale der Werkstoffe kdnnen sich durch
Madifizierungsmittel. Fullstoffe, flammhemmende Zusatze usw.
verandern.

2.2 Kontrolle der Obertidche

insbesondere bei ReparaturschweiBungen vor Ort oder bei un-
sachgemaBer Lagerung von Halbzeug ist eine Oberflachenkon-
trolle erforderlich. Sie erfolgt durch Besichtigung bei ausreichender
Beleuchtung. gegebenenfalls unter Zuhilfenahme einer Lupe mit
elwa funffacher Vergroferung. Daber zeigt sich, ob sichtbare Ver-
anderungen aufgrund von Umgebungs- oder Betriebseinflissen
vorliegen.

Sind Veranderungen oder Verfarbungen, feine Risse. Poren usw,
erkennbar, muf} die Oberflache mit geeigneten Hilismitteln {zum
Bespiel Flachschaber) im Schweiflbereich bis auf den unge-
schadigten Grundwerksioff abgeschabt werden. Dabei wird fest-
gestelit. wie tief diese Veranderungen in den Werkstoft hineinrei-
chen.

Liegen Anzeichen fOr ene tefreichende Schadigung oder der Ver-
dacht auf weitere Fehler im Querschnitt des Halbzeuges vor, ist
eine Querschnittskontrolle, gegebenenfalls unter Einbeziehung
weiterer Prifungen, erforderlich.

3 Prifen der Schweileignung

Die Beherrschung und Anwendung der SchweiBgru
DIN 16960 sowie die Ausflihrung der SchweiBungen
ten und gegebenenialls geprafien Schweilern nach LN
wird vorausgesetzt.

Die folgenden Prifungen sind an zum Sch
Flachen vorzunehmen. Dies gilt insbeson
beschriebenen Werkstoffveranderu
Die nachstehend beschriebenen

vorbereileten
el nter 2.2

~-— Tafelrichtung —=—

<15
77

Bild 1. Abrei

3.1 Abrefivers WarmgasschweiBen (WF/W2)

hender Vorberedung der zu schweiBenden Fiachen
werdg rundwerkstoff Schweilzusaize nach DVS 2211
i 16960 geschweiBt. Nach Bild 1 werden dre

(0 — Draht oder Profil — (ber eine Lange von elwa

50 mm so aufgeschweiBt, daB an jeder Probe ein fretes Ende von

eiwa 50 mm verbleibt.

— 3 s nach Wegnahme des SchweiBgerates wird versucht, du
Zug am freten Ende senkrecht zur Oberilache des Grun
stoffes den ersten SchweiBzusatz vom Grundw
ziehen.

— Beider zweilen Probe erfolgt der AbreiBversuch n

— ber der dritten Probe nach dem vollstandigen
heit mindestens 10 min nach dem SchweiBen.

Die Schweileignung git als ausreichend,
Schweizusatz reiflt beziehungsweise sich did
der 2. Probe nicht mehr als in einer Lange
werkstoff losen 188t Bei der 3. Probe
zwischen Schweifizusatz und Grundw

3.2 Reckversuch beim Warm
Zum Prisfen der Eignung des Schwi satze werden auf einigen
Schweiistaben MeBstrecken v ge markiert, zum Bei-

spie! mil Bleistift. Der ers eilstab wird i Warmgas-
FachelschweiBveriahren un ichédiger Reckung aul die
Oberflache des Grun eschweidt. Die efreichle
Reckung ¢ wird aus de d der beiden MeBmarken ermittelit:

¢ Trennung
eten.

i, markierte
I, Abstand de

e nach Aulschwenﬁen

Schweillslabe werden unmitielbar neben
eilten Staben unter Erhohung der Reckung
. Dabei sollen sich alle Schweistabe beriihren

arrat werden. Der SchweiBzusatz gilt als geeignet,
abelle 3 angegebenen Mindestwerte fir die

ckung erreicht werden und dabei die so gereckie Schweiliraupe
; iBt. wenn eine weitere Schweiiraupe unmittelbar daneben
it wird. Der Zeitraum zwischen den einzelnen Schwei-
soll = 1 min sein.

Bild 2. Reckversuch

Tabelle 3. Mindestwerte fiir die Reckung des Schweiizusatzes
beim Warmgas-FachelschweiBen (WF).

Werkstoff Reckung in %
PE-HD 30
PP-H 20
PP-C 20
PYC-C 90
PVC-HI 20
PVC-U 90
PVOF 20

3.3 Hafttversuch beim HeizelementstumpfschweiBen {HS)

Nach der Vorbereitung der Schweifflachen werden jeweils zwei
Probekorper von etwa 100 mm Lange und 20 bis 50 myn Breite
beziehungsweise entsprechend emer Schweiliflache von 2 cm?
geschweiBt. Die Richlwerte fur die Schweilbedingungen sind
Tabelle 4 zu enlnehmen. For nicht aufgetuhrte Werkstoffe sind




