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1 Geltungsbereich

Dieses Beiblatt gilt fir das HeizelementstumpfschweiRen von Grof3-
rohren aus PE 100 nach DIN 8074 / DIN 8075 mit Wanddicken
>30 mm.

Die Verfahrensablaufe entsprechen grundsétzlich der in der Richt-
linie DVS 2207-1 beschriebenen Vorgehensweise. Die nachfolgend
beschriebenen Empfehlungen stellen zusétzliche Hinweise dar.

2 Allgemeine Anforderungen
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4.2 Versatz der Fugeflachen minimieren

Der maximal zulassige Versatz betragt 10% (max. 5 mm) der
Wanddicke gemaf Richtlinien DVS 2207-1 und DVS 2202.

— Um Kerbwirkung und Spannungskonzentrationen zu vermei-
den, muss der Versatz minimiert werden.

— Zum Ausgleich fertigungsbedingter Wanddicken- bzw. Ovali-
tatstoleranzen wird empfohlen, sich beim Ausrichten der Rohre
an der Signierung zu orientieren, um den Versatz zu minimieren.
Dazu empfiehlt es sich, die Rohre gemald Produktionsreihen-
folge (Metrierung) zu verbinden.

— Da ein unterschiedlicher Rohrendeneinfall ursachlich fir unzu-
lassigen Versatz sein kann, ist der Rohrendeneinfall geméan
Richtlinie DVS 2206-5 zu kontrollieren. Um den Versatz zu
minimieren, empfiehlt es sich zu hobeln (ggf. auch nur einsei-
tig) bzw. das Rohrende zu kiirzen.

— Schweillungen von Rohren mit Formteilen erfordern ein be-
sonderes Augenmerk, weil das Formteil aus einer anderen
Rohr-Charge hergestellt, spritzgegossen oder zerspanend her-
gestellt wurde. Wenn die Ovalitat eines Rohrendes zu einem
nicht tolerierbaren Versatz fuhrt, muss mit geeigneten Hilfsmit-
teln (z. B. Hydraulikwerkzeug) ein Ausgleich erfolgen.
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4.3 Handling der Rohrstrange

Beim Handling dickwandiger Bauteile ist besondere Sorgfalt ge-
boten.

— Um Spannungsspitzen auf die Schweil3néhte zu vermeiden,
sind die Randfaserdehnungen zu minimieren. Es empfiehlt sich
daher, die folgenden auf den jeweiligen AulRendurchmesser
OD bezogenen Biegeradien sorgsam einzuhalten:

20°C 30 x OD
10°C 52,5x OD
0°C 75 x OD

Gilt fir Rohrreihen SDR 26 und kleiner

— Um nicht unnétig Kraft fur die Bewegung der Rohre aufbringen
zu missen, ist die Reibung des zu bewegenden Rohrstrangs
durch geeignete MalRnahmen (z. B. Rollenbdcke) zu reduzie-
ren. Bevorzugt ist der kiirzere Rohrstrang zu bewegen.

— Da die Rohrstréange dickwandiger Rohre naturgemanR ein hoheres
Gewicht aufweisen, ist darauf zu achten, dass die verwendeten
SchweiBmaschinen genligend Kraftreserven zum Aufbringen
der notwendigen Schleppkraft zum Erreichen der vorgegebe-
nen Umstellzeit aufbringen kénnen. (Anmerkung: Beim schnel-
len Umstellen ist eine hohere Schleppkraft erforderlich als die
fur den Fligeprozess zu ermittelnde Bewegungskraft.)

— Beim Ausrichten der Rohrstrange sind Abwinkelungen in der
SchweiBmaschine zu vermeiden.

4.4 Entfernen des SchweilBwulstes

Aus hydraulischen FlieRBwiderstands- bzw. Festigkeitsgriinde
eine Entfernung des SchweiRwulstes in der Regel nicht erfor
lich. Auch erschwert die Entfernung des Schweiwulstes
urteilung der Schweil3naht und verbessert nicht di
Schweil3naht.

Spezielle Anwendungen (z. B. Reliningverfahren) v
Entfernen des &ufleren- und/oder inneren Schwi
stumpfgeschweiliten Rohrleitungen. Bei den dazu




