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Befund von SchweiBBverbindungen (Dezember 199

Dieses Merkblatt ist in Zusammenarbeit mit dem Zentralverband Sanitdr Heizung Klima entstanden. Es enthélt
SchweiBen von Kunststoff-Rohren und -Fittings/Formstiicken, die in der Hausinstallation Verwendung finden. Darti
Hinweise zum Befund von KunststoffschweiBverbindungen gegeben.

Anforderungen an Betrieb und Personal beim SchweiBBen in der Hausinstallation enthélt Merkblatt DVS 1905
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1 Geltungsbereich

Dieses Merkblatt gilt fir das SchweiBen von Ku n nach
Tabelle 1 in haustechnischen Anlagen flir glie Bereiche Trinkwas-
ser- und Entwésserungsanlagen sowie ralheizungs- und LUf-
tungsanlagen und fir andere Ver- und En sanlagen ein-
schlieBlich der Verbindungsleitung nd auBerhalb
von Gebauden. Anforderunge
ten (beispielsweise DruckbehV)

n dieses Merkblattes
iehe Schrifttum) in der je-

rde
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iS Anlagen, die nach diesem
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Tabelle 1.
Werkstoffe | Polybuten Polyethylen
(PB) hoher Dichte
(PE-HD)
Rohre DIN 16 968 DIN 8074
DIN 16 96 DIN 8075
Fittings DVGW- GW-Arbeits- | DIN 16 963
blatt Teile 1 bis 13
DVGW-Arbeits-
blatt W 534
Darlber re Kunststoffrohre und Fittings
schweif3g aus ded@erkstoffen:
1 (PP-H)

- Pg X
. yle =driger Dichte (PE-LD)
idenfluorid (PVDF)

Die Kennzeichnung der Rohre und Fittings/Formteile erfolgt nach
einschlagigen Normen. Jedes Rohr und jeder Fitting muB3
destens jedoch mit folgenden Angaben versehen sein:

Rohr Fitting
— Herstellerkennzeichen | — Herstellerkennzeichen
— Produktbezeichnung |- Werkstoff

— Werkstoff — Abmessung
Dimension Gitezeichen (auf Verpackung in
— Gautezeichen Herstellerunterlage

3 Transport und Lagerung

Die Rohre sollten wahrend des Transports und bei der Lagerung
moglichst auf ihrer ganzen Lange aufliegen.

Schlagartige Beanspruchungen, besonders bei tiefen Tempera-
turen, Kerbeinwirkungen und langerfristige Sonneneinstrahlun-
gen sollten bei Rohren und Fittings vermieden werden.

Unglinstige Lagerbedingungen der Kunststoffrohre fiihren auf-
grund ihres thermoplastischen Verhaltens zu Verformungen, die
eine fachgerechte Verarbeitung erschweren.

4 Anforderungen an die SchweiBgerite

Die SchweiBgerate miissen den Anforderungen der Richtlinie
DVS 2208 Teil 1 ,SchweiBen von thermoplastischen Kunststof-
fen; Maschinen und Gerate flr das Heizelementschwei3en von
Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln® entsprechen.

dng wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
empfohlen. Der Anwender muB3 jeweils prifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ng des Deutschen Verbandes flr SchweiBtechnik e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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5 SchweiBverfahren

Zur Herstellung von SchweifBverbindungen kommen folgende
SchweiBverfahren zur Anwendung:

— HeizelementstumpfschweiBen (HS)
— Heizelementmuffenschwei3en (HD)
— Heizwendelschweien (HM)

Fir die zur Anwendung kommenden SchweiBverfahren missen
vom Systemanbieter SchweiBanleitungen und SchweiBrichtwerte
zur Verfigung gestellt werden.

5.1 Heizelementstumpfschwei3en

HeizelementstumpfschweiBungen miissen mit SchweiBvorrich-
tungen durchgeflhrt werden.

Die Verbindungsflachen der zu schweienden Teile werden am
Heizelement unter Druck angeglichen (Angleichen), anschlie-
Bend mit reduziertem Druck auf SchweiBBtemperatur erwarmt
(Anwérmen) und nach Entfernung des Heizelements unter Druck
zusammengeflgt, Bild 1.
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Bild 1.  HeizelementstumpfschweiBen.

5.1.1 Vorbereitung zum SchweiBen von Druck

Die Rohre bzw. Rohrleitungsteile sind bgi n in das
SchweiB3gerét so auszurichten, daB@ nparallel zu-
einander stehen. Die Langsbeweglic schweiBen-

den Teiles ist durch geeignete MafR3
stellbare Rollenbdcke oder pendel
len.

@
Die zu schweiBenden Rohrenfien iV eingespannten Zu-
stand mit einem Planhobel span u bearbeiten.
Nach dem Planhobeln si
Spéane mit Hilfe eines sal

ie tU€ll in das Rohr gefallenen
zeuges (Besen, Pinsel, Pa-
SchweiBflachen dirfen we-
Handen berihrt werden, da
notwendig wird.

der verschmutzt sei
sonst eine erneute

Nach dem Bearbeit
vorbereiteten f
schwei3ende

bei Rohr;
Ubersch n.

eiBen von Rohren und Rohrleitungsteilen nach

Ri e S 2207 Teil 1 betragt der zulassige Versatz an der
Ro Shite 0,1 x Rohrwanddicke.

Nach Bearbeitung der Verbindungsflachen ist der SchweiB3vor-
gang einzuleiten.

Vor SchweiB3beginn ist die am Heizelement eingestellte Schw
temperatur von (210 + 10) °C zu kontrollieren. Dies erfol

Anwarmvorgang der zu schweiBenden Teile darf €
reichen der stabilen Heizelementtemperatur begonn

Die SchweiBrichtwerte fir die Heizelementstu
sind den jeweiligen Angaben des Systemanbieter . den
DVS-Richtlinien zu entnehmen.

5.1.2 Ausfiihren des SchweiBens

Die Herstellerangaben bzw. die DVS-Rich u beach-
ten.
Dabei sind mindestens folgende Arbeits szufUhren

1. Zu schweiBende Teile ei
beln.

2. Spane entfernen und Plang i
der zu schweiBenden T, W ergrifen (Spalt maximal 0,5
mm).

4. Anwarmflachen de
pier reinigen.

Bei Entwésserungsleitungen ab Nennweite 70 sollten die
hweiBnahtvorbereitung und die SchweiBung nicht mehr von
H olgen.

5.2 izelementmuffenschweiBBen

im HeizelementmuffenschweiBen werden Rohr, Fitting und
hrleitungsteil Uberlappend geschwei3t. Rohrende und Fittings-
uffe werden mit Hilfe eines muffen- bzw. stutzenférmigen Heiz-
elementes auf SchweiBBtemperatur erwarmt und anschlieBend
verbunden. Rohrende, Heizelement und Fittingsmuffe sind maf3-
lich so aufeinander abgestimmt, daB3 sich beim Fligen ein Flge-
druck aufbaut, Bild 2.
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Bild 2. HeizelementmuffenschweiBen.




