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1 Geltungsbereich

Dieses Beiblatt gilt fur das Heizelementstumpfschwei3en von Roh-
ren und Robhrleitungsteilen aus PE nach DIN 8074 / DIN 8075 mit
Wanddicken >30 mm bzw. mit Durchmessern > 630 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

Die Qualitat der SchweiBverbindungen ist abhangig von der Qua-
lifikation der Schweil3er, der Eignung der verwendeten Maschinen
und Vorrichtungen sowie der Einhaltung der SchweiRrichtlinien.

Die SchweifRarbeiten sind durch eine gemaf Richtlinie DVS 2213
bzw. DVGW GW 331 qualifizierte SchweiRaufsicht zu Gberwachgh
Art und Umfang der Uberwachung muss zwischen den Vertr
parteien vereinbart werden. Die Verfahrensdaten sind in Sch

protokollen oder auf Datentrdgern zu dokumentieren. i i
eine elektronische Datenerfassung zu bevorzugen.

Im Rahmen der Qualitatssicherung wird empfoh
und wahrend der Schweil3arbeiten unter den gege
bedingungen Probenéhte herzustellen und zu prjg

Quialifikation bestimmend.

Die zum Schweif3en verwendeten Maschi
mussen den Anforderungen nach Rj -
chen.

3 MalRnahmen vor dem S

Der unmittelbare Schvgi
einflissen (z. B. Wind,
Wenn durch geeignet;
Beheizen) sicherge
Bedingungen gege
der Handfertigkei
tur gearbeitet
Probeschwe;

unginstigen Witterungs-
seinwirkung) zu schitzen.
(z. B. Vorwarmen, Einzelten,
dass zum Schweillen zulassige
rf — soweit der Schweil3er nicht in

Falls das Halbzeug infolge Sonneneinstrah unglel®¥maRig
erwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecke Bereich der
Schweil3stelle ein Temperaturausgleich a Eine un-

gleichméRige Abkiihlung wahrend des v@kganges durch
Luftzug ist zu vermeiden, z. B. durch Ver en ger Rohrenden.

4 Hinweise zum Verfahrensal
Auf die nachfolgend be kte ist beim Schwei3en

dickwandiger Rohre explizi chtert®

eiBtemperatur zu erreichen, ist
2ine Heizelementtemperatur von
rieben. Die gleichméaRige Temperatur
weilBbereich an mindestens 8 gleich-

Kerbwirkung und Spannungskonzentrationen zu vermei-
muss der Versatz minimiert werden.

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

— Da ein unterschiedlicher Rohrendeneinfall urséchlich fur unzu-
lassigen Versatz sein kann, ist der Rohrendeneinfall zu kon-
trollieren und ggf. durch Kirzen der Rohrenden zu beseitigen.

— 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 ein Ausgleich erfolgen.

4.3 Handling der Rohrstréange

Beim Handling dickwandiger Bauteile ist besondere Sorgfalt ge-
boten.

— Um Spannungsspitzen auf die Schweil3nahte zu vermeiden,
sind die Randfaserdehnungen zu minimieren. Es empfiehlt sich
daher, die folgenden auf den jeweiligen Auf3endurchmesser
OD bezogenen Biegeradien sorgsam einzuhalten:

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

Gilt fur Rohrreihen < SDR 26
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— Um nicht unnétig Kraft fiir die Bewegung der Rohre aufbringen
zu mussen, ist die Reibung des zu bewegenden Rohrstrangs
durch geeignete MalRnahmen (z. B. Rollenbdcke) zu reduzie-
ren. Bevorzugt ist der kurzere Rohrstrang zu bewegen.

— Da die Rohrstréange dickwandiger Rohre naturgemaR ein hdheres
Gewicht aufweisen, ist darauf zu achten, dass die verwendeten
Schweil3maschinen genugend Kraftreserven zum Erreichen der
vorgegebenen Umstellzeit aufbringen kénnen.

4.4 Entfernen des SchweiBwulstes

Aus hydraulischen FlieRwiderstandsgriinden ist eine Entfernung
des Schweilwulstes in der Regel nicht erforderlich. Auch er-
schwert die Entfernung des Schweiwulstes die Beurteilung der
Schweilnaht und verbessert nicht die Qualitéat der Schweil3naht.

Spezielle Anwendungen (z. B. Reliningverfahren) verlangen das
Entfernen des &uBeren- und/oder inneren Schweillwulstes
stumpfgeschweildten Rohrleitungen. Bei den dazu verwend
Werkzeugen (Wulstentferner) ist darauf zu achten, dass,b
Entfernen des Wulstes das Rohr nicht beschadigt wird (K§ben
bzw. die Nennwanddicke des Rohres im Bereich Sctiveil3-
naht nicht unterschritten wird. Dies kann nur mit geei

speziell dafiir entwickelten Geréten sichergestellt rd
Hinweise des Gerateherstellers sind zu beachten.




