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Anhang: Verarbeitungsanleitungen (Ku ngen)

Schweiprotokolle
3 MafRnahmen vor dem Schweil3en

1 Geltungsbereich 3.1 Voraussetzungen zum Schweif3en

Der unmittelbare Schweifl3bereich ist vor unglinstigen Witterungs-
einflissen (z. B. Wind, Feuchtigkeitseinwirkung) zu schutzen.
Wenn durch geeignete MaBnahmen (z. B. Vorwarmen, Einzelten,
Beheizen) sichergestellt wird, dass zum Schweil3en zulassige Be-
dingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweil3er nicht in
der Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger AuRentemperatur
gearbeitet werden. Gegebenenfalls ist durch Herstellen von Probe-
n Anweisungen kann von einer  schweif3ungen unter den genannten Bedingungen ein zuséatzlicher
elzmasseflieRrate MFR? 190/5 von  Nachweis zu filhren (siehe Abschnitt 7).

Diese Richtlinie gilt fir das
Tafeln nach DIN EN |9D 146 das Heizelementstumpf-,
Heizelementmuffen- un i schweilen von Rohren,
Formstiicken sowie Sattelfo iicken aus PEY nach DIN 8074,
8075, DIN EN 1220 , DIN EN I1SO 15494, die zur
Fortleitung von Gas eiten und Feststoffen dienen.

ntstumpfschweil3en von

Unter Beachtun

nung ist als Oberbegriff der Thermoplastgruppe zu verstehen und schlie3t die Typen PE 63, PE 80 und PE 100 ein. Die Angaben
itigen Stand der Normung.
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Falls das Halbzeug infolge Sonneneinstrahlung ungleichmafig
erwarmt wird, ist durch rechtzeitiges Abdecken im Bereich der
Schweilstelle ein Temperaturausgleich zu schaffen. Eine Abkuh-
lung wahrend des Schweilvorganges durch Luftzug ist zu ver-
meiden. Beim Schweien von Rohren wird empfohlen, zusatzlich
die Rohrenden zu verschlieBen.

PE-Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen
oval und gekrimmt. Das zu schweiende Rohrende ist vor dem
SchweilRen zu richten, zum Beispiel durch vorsichtiges Anwar-
men mithilfe eines Warmgasgerates und/oder Verwendung einer
geeigneten Spann- bzw. Runddruckvorrichtung.

Die Verbindungsflachen der zu schwei3enden Teile dirfen nicht
beschéadigt und missen frei von Verunreinigungen (z. B. Schmutz,
Fett, Spane) sein.

Bei Rohren mit &ul3erem Schutzmantel sind die Herstelleranga-
ben zu beachten.

3.2 Reinigung

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

3.2.1 Reinigungsmittel

Die Reinigungsflussigkeit oder damit bereits werksseitig befeuch-
tete Ticher in einer verschlieBbaren Kunststoffoox muss aus
einem 100% verdampfenden Lésungsmittel 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 Verwendung
von Spiritus kann durch das darin enthaltene Wasser zu einer
Qualitdtsminderung fuhren.

Das Sicherheitsdatenblatt des Reinigungsmittels ist dabei zu be-
achten.

Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig,
nicht fasernd und uneingefarbt sein. Danach abliiften lassen.

3.2.2 Reinigen der Heizelemente

Die Heizelemente sind vor jeder Schweilung mit Papier zu rg
gen. Es durfen keine Reste von Reinigungsmittel oder Papig
dem Heizelement verbleiben.

3.2.3 Reinigen der Fugeflachen

Vor der spanenden Bearbeitung der Flgeflachen ist s
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstiick
Schweil3bereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem
Reinigungsmittel zu reinigen.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen SS it#elbar vor

SchweiRbeginn erfolgen.

Eventuelle Spane sind ohne Berihr eflachen zu

entfernen.

ieYOberflache ver-
it denfHanden, so missen

Wird nach der spanenden Bea
schmutzt, z. B. durch Berl’]?mge

die Schweif3flachen mit ein ei ittel behandelt wer-
den, wenn eine erneute spane eafbeitung verfahrenstech-

nisch nicht méglich ist.
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0 Minuten nach Erreichen der Solltemperatur

inzusetzenden Maschinen missen die jeweiligen Fiige-
zw. Fugedricke vorgegeben sein. Diese kdnnen sich
. auf Herstellerangaben, errechnete oder gemessene Werte
[ ziehen. Zusatzlich ist beim Rohrschweil3en die bei langsamer
ewegung des Werkstiickes bendtigte Bewegungskraft bzw. der
Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schwei3maschine
abzulesen und zu der vorher ermittelten Flgekraft bzw. zu dem
Flgedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschinen —
maoglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Die Nennwanddicken der zu schweil3enden Teile missen im Fuge-
bereich Ubereinstimmen.

Rohre und Formstiicke sind vor dem Einspannen in die Schweil3-
maschine axial auszurichten. Die leichte Langsbeweglichkeit des
anzuschweilRenden Teiles ist zum Beispiel durch verstellbare
Rollenbdcke oder pendelnde Aufhdngung sicherzustellen.

Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor dem Schwei-
Ren mit einem sauberen und fettfreien Werkzeug spanend zu be-
arbeiten, sodass sie im eingespannten Zustand planparallel sind.
Zuléssige Spaltbreite unter Angleichdruck siehe Tabelle 1.

Tabelle 1. Maximale Spaltbreite zwischen den bearbeiteten SchweiR3-

flachen.
Rohrauf3en- Spaltbreite Tafelbreite
durchmesser d
[mm] [mm] [mm]
<355 0,5
400...< 630 1,0 <1500
630...< 800 1,3 > 1500 < 2000
800 ... <1000 15 > 2000 < 2300
> 1000 2,0 > 2300 < 3000




