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ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

Dieser Entwurf wird der Öffentlichkeit zur Prüfung und Stellungnahme vorgelegt. Ergänzungs- oder Änderungsvorschläge werden 
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1 Geltungsbereich

Dieses Beiblatt beinhaltet die Bewertung von Heizelementmuf-
fen-(HD)-Schweißverbindungen im Rohrleitungsbau (z. B. Was-
ser-, Abwasser-, Industrie-, Hausinstallations- und Geothermie-
rohrleitungssysteme), die z. B. nach Richtlinie DVS 2207-1 (PE-
HD), Richtlinie DVS 2207-11 (PP) bzw. Richtlinie DVS 2207-15 
(PVDF) geschweißt wurden. Sinngemäß kann diese Richtlinie 
auch auf andere Werkstoffe (z. B. PB) angewandt werden. Die 
angegebenen Bewertungskriterien basieren auf Erfahrungen bis 
zum Durchmesser 125 mm.

Die Richtlinie DVS 2202-1 (Juli 2006) wird zurzeit überarbeitet. 
Die Schweißverfahren werden zukünftig in verfahrensbezogenen 
Beiblättern unterteilt. 

– Beiblatt 1:
Heizelementstumpfschweißen einschl. berührungslos (HS, IR)

– Beiblatt 2:
Heizwendelschweißen (HM)

– Beiblatt 3:
Heizelementmuffenschweißen (HD)

– Beiblatt 4:
Warmgasfächel- und Warmgasziehschweißen (WF/WZ)

– Beiblatt 5:
Warmgasextrusionsschweißen (WE)

Mit Herausgabe der Richtlinie DVS 2202 Beiblatt 3 wird Abschnitt 
7.4 (Tabelle 2) der Richtlinie DVS 2202-1 in vollem Umfang er-
setzt.

Es kommen zerstörungsfreie und zerstörende Prüfungen zum 
Einsatz. Die Prüfungen, die zur Beurteilung der Schweißausfüh-
rung herangezogen werden, sind in der nachfolgenden Tabelle 
aufgeführt.

Entwurf

Bewertung von Fehlern an Verbindungen 
aus thermoplastischen Kunststoffen an 

Rohrleitungsteilen und Tafeln –
Heizelementmuffenschweißen (HD)

September 2011

Richtlinie
DVS 2202
Beiblatt 3

Einsprüche bis 31. Dezember 2011
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