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Anhang: Verarbeitungsanleitungen (Kurzfassugg einflissen (z. B. Wind, Feuchtigkeitseinwirkung) zu schitzen.
Wenn durch geeignete Malnahmen (z. B. Vorwarmen, Einzelten,

1. Geltungsbereich

Beheizen) sichergestellt wird, dass zum Schweilen zulassige Be-
Diese Richtlinie gilt fir das Heizeleme pfschweilen von Ta-  dingungen gegeben sind, darf — soweit der Schweiler nicht in der
feln nach DIN EN I1SO 14632 und fiir d imelementstumpf-, Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger Auentemperatur
Heizelementmuffen- und Heizw wellsen von Rohren, 9gearbeitet werden. Gegebenenfalls ist durch Herstellen von Pro-
Formstiicken sowie Sattelformidiiidken a " nach DIN 8074, beschweillungen unter den genannten Bedingungen ein zusatzli-
8075, DIN EN 12201, DIN EN 1 IN EN ISO 15494, die zur ~ cher Nachweis zu fiihren (siehe Abschnitt 9).

Fortleitung von Gasen, Flissigf@®iten eststoffen dienen.

Eine ungleichmaRige Erwarmung des Flgebereichs durch Son-
Unter Beachtung der£plgenfn Anw&sungen kann von einer Eig-  neneinstrahlung ist nicht zuléssig und kann z. B. durch Abdecken

nung innerhalb der Schpelz rate MFR? 190/5 von 0,20  vermieden werden. Eine Abklihlung wahrend des Schweilvorgan-
bis 1,70 g/10 min aus Mwerden' Firr das Heizelement-  9€s durch Luftzug ist zu vermeiden. Beim Schweiften von Rohren
atte

stiicken sind Einschrankungen wird empfohlen, zusatzlich die Rohrenden zu verschlieRen.
gemaf Abschnitt 4@ z ten.

PE-Rohre vom Ringbund sind unmittelbar nach dem Abrollen
asseflieRrate ist der Eignungsnach-  oval und gekrimmt. Das zu schweiflende Rohrende ist vor dem
uch nach Richtlinie DVS 2203-4 bzw. SchweilRen zu richten, z. B. durch vorsichtiges Anwarmen mit Hilfe
eines Heilluftgeblases und/oder Verwendung einer geeigneten

hnung ist als Oberbegriff der Thermoplastgruppe zu verstehen und schliet die Typen PE 63, PE 80 und PE 100

tsprechen dem derzeitigen Stand der Normung

empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

DVS, Ausschuss flir Technik, Arbeitsgruppe ,Fuigen von Kunststoffen®

Bezug: DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 15 91- 150



Seite 2 DVS 2207-1

Spann- bzw. Runddrickvorrichtung. Die Verbindungsflachen der

zu schweilRenden Teile dirfen nicht beschadigt und mussen frei vorbereiten

von Verunreinigungen (z. B. Schmutz, Fett, Spane) sein. :;t— s 4] I | e : —%

Bei Rohren mit auflerem Schutzmantel sind die Herstelleranga- === u E==

ben zu beachten. Rohr' f Rohr!

3.2, Reinigung Heizelement K

Flr die Herstellung einwandfreier SchweiRverbindungen ist die  anwarmen 7

Sauberkeit und Fettfreiheit sowohl der Fugeflachen als auch der %—— i | e e %

Werkzeuge und Heizelemente von entscheidender Bedeutung. : -

3.21. Reinigungsmittel L]

Die R(_e_inigqusfl.ussigkeit oqer damit bereits werksseitig befeuch- fertige Verbindung

tete Tlcher in einer verschlieBbaren Kunststoffbox muss aus ei- ponct TR

nem 100 % verdampfenden Losungsmittel bestehen, z. B. aus 99 z Tﬂ -

Teilen Ethanol mit einem Reinheitsgrad von 99,8 % und einem ____L_ m_'j____

Teil MEK (Methylethylketon, Denaturierung). Reinigungsmittel, die

nach DVGW VP 603 zertifiziert sind, erflllen diese Anforderungen.  Bild 1. Prinzip des Heizel mpi¥ehweilens am Beispiel

Das Sicherheitsdatenblatt des Reinigungsmittels ist dabei zu be- Rohr.

achten. 4.1.2. Vorbereiten z en

Das Papier zur Reinigung muss sauber, unbenutzt, saugfahig, frei ~ Vor Beginn der Schyf ist die zum Schweiflen notwen-

von Duftstoffen, nicht fasernd und uneingefarbt sein. dige Heizelementte ontrollieren. Dies erfolgt zum
. . Beispiel mit einerg den Temperaturmessgerat ge-

3.22.  Reinigen der Heizelemente eignet fiir Ober mit einer Auflagefléache von ca.

Die Heizelemente sind vor jeder Schweilung mit Papier zu reini- 10 mm. Die K e$hung muss innerhalb der dem Halbzeug

gen. Es dirfen keine Reste von Reinigungsmittel oder Papier auf  entspreghendeNgilachgydes Heizelementes erfolgen. Damit sich

dem Heizelement verbleiben. ein t gewicht einstellen kann, darf das Heizele-

. . me, - 0 Minuten nach Erreichen der Solltemperatur
3.2.3. Reinigen der Fiigeflachen ) nu ! peratu
Vor der spanenden Bearbeitung der Fuigeflachen ist sicherzustel- . . . . .
len, dass die benutzten Werkzeuge und die Werkstiicke iiber den ~ FUr opiigle Schweifungen ist das Heizelement vor jeder

SchweiRbereich hinaus sauber und fettfrei sind, ggf. ist mit einem 4 Jemald Abschnitt 3.2.2 zu reinigen. Die antiadhasive
Reinigungsmittel zu reinigen. schichtung oder Bespannung des Heizelementes muss im Ar-

reich unbeschadigt sein.

Die Bearbeitung der Verbindungsflachen muss unmittelbar vo

Schweilbeginn erfolgen. einzusetzenden Maschinen missen die jeweiligen FU-

te bzw. Fligedriicke vorgegeben sein. Diese konnen sich
B. auf Herstellerangaben, errechnete oder gemessene Werte
eziehen. Zusatzlich ist beim Rohrschweillen die bei langsamer
Bewegung des Werkstlickes bendtigte Bewegungskraft bzw. der
Bewegungsdruck am Anzeigeinstrument der Schweillmaschine
abzulesen und zu der vorher ermittelten Flgekraft bzw. zu dem
Flgedruck zu addieren. Elektronisch gesteuerte Maschinen —
moglichst mit Protokollierung — sind zu bevorzugen.

Eventuelle Spane sind ohne Beriihrungen der Fiigeflachen z
fernen.

Wird nach der spanenden Bearbeitung die Obe
schmutzt, z. B. durch Bertihrungen mit den Hande
die Schweil¥flachen mit einem Reinigungsmittel bel -
den, wenn eine erneute spanende Bearbeitung verfa
nisch nicht mdéglich ist.

Die Nennwanddicken der zu schweilRenden Teile missen im Fu-

4. Heizelementstumpfschweien R o
gebereich Ubereinstimmen.

4.1. Heizelementstumpfschweile|
tungsteilen und Tafeln

41.1. Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelementstumpfschweif’
chen der zu schweil&enden&eile

geglichen (Angleichen), anschi
Schweiltemperatur erwarmt
des Heizelementes (Um

Rohre und Formstlicke sind vor dem Einspannen in die Schweil3-
maschine axial auszurichten. Die leichte Langsbeweglichkeit des
anzuschweifl’enden Teiles ist zum Beispiel durch verstellbare Rol-

Verbindungsfla-  |enbicke oder pendelnde Aufhéngung sicherzustellen.
ent unter Druck an-
duziertem Druck auf Die zu verbindenden Flachen sind unmittelbar vor dem Schwei-

und nach Entfernung  fben mit einem sauberen und fettfreien Werkzeug spanend zu be-
Druck zusammengefiigt ~arbeiten, so dass sie im eingespannten Zustand planparallel sind.

(Fuigen). Bild 1 zeigt das jfffinzi Verfahrens. Zulassige Spaltbreite unter Angleichdruck siehe Tabelle 1.
ell@¥. Maximale Spaltbreite zwischen den bearbeiteten SchweiBflachen.
ohrauBendurchmesser Spaltbreite Tafelbreite
d
[mm] [mm] [mm]
<355 0,5
400 ...< 630 1,0 <1500
630 ...< 800 1,3 > 1500 < 2000
800... = 1000 1,5 > 2000 = 2300
> 1000 2,0 > 2300 < 3000




