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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Heizelementstumpf- und Heizwe
schweiRen von Rohren und Formstiicken aus Polyamid
12) nach ISO 22621-5 (in Vorbereitung) mit einer
1000 bis 1040 kg/m3, die zur Fortleitung von Gasen,
ten und Feststoffen dienen.

Unter normalen Lagerungsbedingungen nimmt d
maximal 0,8% Feuchtigkeit auf. Aufgrund von
Schweilbarkeit bis zu diesem Feuchtigkeitsg
sen.

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

2 Allgemeine Anforderungen

Die Qualitat der Schweiverbi
lifikation der Schweiller, der Eig
nen und Vorrichtungen sowie
linien. Die Schwei3naht ka
zerstérende Verfahrerwepru

Die Schweilarbeiten sin hen. Art und Umfang der
Uberwachung muss zwisc en Vertragspartnern vereinbart
werden. Es wird em en_die"@erfahrensdaten in Schweil3pro-

tokollen (Muster sie oder auf Datentragern zu doku-
mentieren.

Im Rahmen d cherung wird empfohlen, vor Auf-

chweiRarbeiten unter den gegebenen

Jeder Schweiller muss ausgebildet sein und n gllti Qua-
lifikationsnachweis besitzen. Das vorgesehe nwendungs-
gebiet kann fir die Art der Qualifikatio ) sein. Far

das Heizelementstumpfschweillen und
Rohrleitungsbau gilt in Anlehnung DV,

Die zum Schwei3en verwendeten Ma
missen den Anforderungen von

d Vorrichtungen
-1 entsprechen.

3 MaBnahmen vor dem

3.1 Voraussetzunge ch en

Der unmittelbare Sch rei
einflissen (z. B. Ain

ist vor ungiinstigen Witterungs-
keitseinwirkung) zu schitzen.
a men (z. B. Vorwadrmen, Einzelten,
ird, dass zum Schweil’en zuldssige
darf — soweit der Schweiler nicht in
ird — bei beliebiger Aulentempera-

Probeschweiflungen unter den genannten
atzlicher Nachweis zu fiihren (siehe Tabelle

t wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
eilstelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkuh-
end des Schweillvorganges, z. B. durch Luftzug, ist zu
vermeiden. Beim Schweillen von Rohren sind zusétzlich die
Rohrenden zu verschlieRen.

-12-Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen

al und gekrimmt. Das zu schweiRende Rohrende ist vor dem

chweilen zu richten, z. B. durch vorsichtiges Anwarmen und/

oder Verwendung einer geeigneten Spann- bzw. Runddriickvor-
richtung.

Die Verbindungsflachen der zu schweiRenden Teile dirfen nicht
beschadigt und missen frei von Verunreinigungen (z. B. Schmutz,
Fett, Spane) sein.

3.2 Reinigung

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

3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsfliissigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Tucher in einer verschlieBbaren Kunststoffoox miissen aus
einem 100% verdampfenden L&sungsmittel 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 fuhrt durch das darin enthaltene Wasser zu
einer Qualitdtsminderung.

Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig,
nicht fasernd und uneingefarbt sein. Danach abluften lassen.
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3.2.2 Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder Schweiung mit Papier zu reini-
gen. Es dirfen keine Reste von Kunststoff, 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
Schweibeginn erfolgen.

Eventuelle Spéne sind ohne Beriihrungen der Fugeflachen zu
entfernen.

Wird nach der spanenden Bearbeitung die Oberflache ver-
schmutzt, z. B. durch Beriihrungen mit den Handen, so missen
die Schweilflachen mit einem Reinigungsmittel behandelt wer-
den, wenn eine erneute spanende Bearbeitung verfahrenstech-
nisch nicht méglich ist.

4 HeizelementstumpfschweiBen

4.1 Heizelementstumpfschweifen von Rohren,
Rohrleitungsteilen und Formstiicken

4.1.1 Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweilen werden die Verbindungs-
flachen der zu schweiRenden Teile am Heizelement unter Druck
angeglichen (Angleichen), anschlieRend mit reduziertem Druck
auf Schweiltemperatur erwarmt (Anwarmen) und nach Entfer-
nung des Heizelementes (Umstellen) unter Druck zusammenge-
fugt (Fugen). Bild 1 zeigt das Prinzip des Verfahrens.
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Bild 1. Prinzip des Heizelementstumpf; eille Beispiel Rohr.
4.1.2 Vorbereiten zum Sc@veirs

Vor Beginn der SchweiRarbeit Schweil3en notwen-
dige Heizelementtemperat lieren. Dies erfolgt zum
Beispiel mit einem schn igend€n Temperaturmessgerat
fur Oberflachenmessung effer Auflage von ca. 10 mm
Durchmesser. Die Kontro muss innerhalb der dem
des Heizelementes erfolgen.

ichgewicht einstellen kann, darf
Minuten nach Erreichen der Soll-

das Heizelement fi
temperatur ein tzt

Fur optimaleff'Sc gen ist das Heizelement vor jeder
Schweilung hnitt 3.2.2 zu reinigen. Die antiadhasive
gd elementes muss im Arbeitsbereich unbe-

enden Maschinen mussen die jeweiligen Fuge-
driicke vorgegeben sein. Diese kénnen sich
tellerangaben, errechnete oder gemessene Werte

beziehen. Zuséatzlich ist beim Rohrschweillen die bei langsamer
Bewegung des Werkstickes auftretende Bewegungskraft b
der Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schweil}
schine abzulesen und zu der vorher ermittelten Flugekraft bzw.
dem Fiigedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Mas
— mdglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzug

Die Nennwanddicken der zu schweilRenden Teile
Fugebereich lGbereinstimmen.

Rohre und Formstiicke sind vor dem Einspannen in hweil3-
maschine axial auszurichten. Die leichte Lang icl des
anzuschweilenden Teiles ist zum Beispiel vegstellbare
Rollenbécke oder pendelnde Aufhdngung sic tell

Die zu verbindenden Flachen sind unmitte Schwei-

en mit einem sauberen und fettfrei
bearbeiten, so dass sie im eingespan
sind. Die zulassige Spaltbrgite

0,5 mm.

prifen. Der Versatz der Fi
RohrauRenseite das zulas
Uberschreiten. Bei gréRere
litdtsminderung, welche@i
einschrankt. In diese
nach Richtlinie DVS

n eine Bewertung in Anlehnung
Beriicksichtigung der Anforde-

erden, da sonst eine erneute spanende
ird. Eine zuséatzliche Reinigung ist
rlic bewirkt keine Qualitdtsverbesserung.
tfallene Spéane sind zu entfernen.

4.1. hren des Schweifens
Beim Heiz&@umentstumpfschweilen werden die zu verbindenden
Flachen miti€ls Heizelement auf Schweiltemperatur gebracht

d nach Entfernen des Heizelementes unter Druck zusammen-
gefia Die Heizelementtemperatur betragt 230 + 10°C. Der
ittiise Ablauf des SchweilRvorganges ist in Bild 2 dargestellt.
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Bild 2. Verfahrensschritte beim Heizelementstumpfschweillen.

Angleichen

Hierbei werden die zu schweilenden Fiigeflaichen solange an
das Heizelement gedriickt, bis die gesamten Fugeflachen plan-
parallel am Heizelement anliegen. Dieses ist an der Ausbildung
der Wilste zu erkennen. Das Angleichen ist abgeschlossen,
wenn die Wulsthéhen am gesamten Rohrumfang die in Tabelle
1, Spalte 2, angegebenen Werte erreicht haben. Die Wulsth6hen
gelten als Indiz dafiir, dass die Fugeflachen ganzflachig am Heiz-
element anliegen. Der Angleichdruck von 0,25 N/mm< wirkt wah-
rend des gesamten Angleichvorganges.

Anwarmen

Zum Anwarmen missen die Flachen mit geringem Druck am
Heizelement anliegen. Dazu wird der Druck auf nahe Null
(0,01 N/mm2) abgesenkt. Beim Anwarmen dringt die Warme in




