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1 Vorwort

Unter Kunststoffschweifen versteht man das unldsbare Ver-
binden von thermoplastischen Kunststoffen unter Anwendung
von Warme und Druck mit oder ohne Verwendung eines Zu-
satzwerkstoffes. Die irrefiihrenderweise als Kalt- oder Quell-
schweiflung bezeichneten Verfahren fallen nicht unter diesen
Begriff, da hier mit Lésungsmitteln die Oberflache angeldst
und verklebt wird.

Alle Schweiflvorgange finden im plastischen Werkstoffzustand
der Flgeflachengrenzbereiche statt. Dort verkntpfen und ver-
schlingen sich die Fadenmoleklle der aufeinandergedriickten
Flgeteile zu einer homogenen Werkstoffverbindung.
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Grundsatzlich kdbnnen nur Kunststoffe der gleichen Art, also
z.B. PP mit PP, und innerhalb dieser nur solche mit gleichem
oder ahnlichem (benachbartem) Molekulargewicht und
gleicher Dichte miteinander verschweif3t werden, wobei die
Farbgebung unberiicksichtigt bleiben kann.



2 Warmgasziehschweifden
(siehe auch DVS 2207-3)

2.1 Arbeitsplatz

Zu einer Schweiplatzausristung gehéren neben dem Warm-
gasschweifdgerat mit Disen (Schnellschweifdiisen in @ 3, 4
und 5 mm, Fachelschweif3- und Heftdlisen, Disen fur Profil-
dréhte), Temperaturmessgerat, Luftmengenmesser, Ol- und
Wasserabscheider. Temperaturmessgerate oder Temperatur-
messstationen mit nadelférmiger Spitze haben sich als
besonders glnstig erwiesen, da diese sich zur Temperatur-
messung in die Dise einschieben lassen. Die exakte Mes-
sung der Temperatur erfolgt bertihrungslos 5 mm in der Diise
(siehe Tabelle 10). Sie ist eine der Vorbedingungen flr
Schweiflnahte mit hohem Schweifdfaktor (siehe Kapitel 7.2).

2.2 Schweif3nahtvorbereitung

Die wichtigsten Nahtformen sind DV-(X)-Naht und V-Naht
sowie flr rechtwinklig zu verschweiflende Platten die Kehl-
naht. Die Platten mussen einwandfrei begradigt sein und auf
30° - 35° angefast werden. Das kann mit Hobel, Abrichte,
Frase, Messer, Sage oder Ziehklinge geschehen.

Die am haufigsten gebrauchte Naht ist die DV-Naht, bei der
man von beiden Seiten im Wechsel - zur Verminderung

von Verzug - schweifdt. Fir dinnere Platten und bei Konstruk-
tionen, bei denen man nur von einer Seite schweien kann,
empfiehlt sich die V-Naht. Auf eine spangebende Reinigung
der Schweif¥flachen an Platte und Draht kann nicht verzichtet
werden.

Schmutz, Fett, Handschweifd und Oxidschichten missen zur
Erzielung eines hohen Schweiffaktors spangebend entfernt
werden. Eine Reinigung mit Losungsmitteln gentgt nicht.

2.3 Schweifdvorgang

Optimale Werte ergeben sich nur, wenn Grundwerkstoff und
Draht gleichméfig plastisch sind. Die Gerate sind in Ab-
standen auf Temperatur und Luftmenge zu kontrollieren und
ggf. nachzuregeln.

Vor dem Ansetzen des SchweifRdrahtes wird die Anfangsstelle
kurz vorgewarmt, bis die Oberflache ca. 0,5 mm tief plastifi-
ziert ist. Vor jeder neuen Schweiflraupe werden der Schweif3-
wulst und die bei den hohen Temperaturen beschleunigt
auftretenden Oxidschichten mit geeigneten Werkzeugen
spangebend ausgeschabt.

Zur Verminderung von Verzug ist wichtig, dass jede Schweif3-
naht an der Luft auskuhlt, bevor eine neue Lage aufgebracht
wird. Sollen dickere Platten mit DV-Naht-Vorbereitung ver-
schweifdt werden, so ist die Platte nach jeder Schweif3lage zu
wenden, sodass die Nahte in ihrer Reihenfolge immer gegen-
Uberliegend angeordnet sind. Beim Schweiflen ist auf eine
gleichmagig breit erwdrmte Zone auf beiden Seiten der Naht in
ca. 5 -8 mm Breite zu achten. Fir eine gute Verbindung von
Platten untereinander ist die Erzielung eines Doppelwulstes
wichtig, wobei beide Partner in ihrer plastischen Zone ver-
schmelzen. Die Molekdlketten flieBen ineinander und ein
Doppelwulst entsteht.
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Abbildung 1: Die wichtigsten Schweinahtformen beim Warmgaszieh-
schweien: a) V-Naht; b) DV-Naht (X-Naht)
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Tabelle 1: Beispiele fiir den Schweifnahtaufbau

Plattendicke Schweifddraht Fy
mm Anzahl x Durchmesser (mm)
a0
V-Naht \
2 1x4 B 1
3 3x3 { i richtige Schweifstabfiihrung
4 1x3und2x4 <— Schweifdrichtung
5 6x3
DV-Naht (X-Naht) x
4 2(1x4)
5 2(3x3)
6 2(3x3) falsche Schweifstabfiihrung
8 2(1x3und2x4) f & unzulassige Reckung
10 2(6x3) <— Schweifdrichtung
I . . F
Verwendung der Runddiise (Fachelschweifen) L)

Dieses Verfahren erfordert mehr handwerkliches Geschick
und Fingerspitzengefihl als das Arbeiten mit der Schnell- falsche Schweistabfihrung
schweifddise. Es wird hauptsachlich fiir amorphe Werkstoffe { . } unzulassige Stauchung

wie PVC, CPVC oder PETG eingesetzt. Der Draht sollte hierbei < Schweifrichtung

im rechten Winkel gehalten werden, um Querrissen (bei zu
spitzem Winkel) und Stauchungen (bei zu stumpfem Winkel)
vorzubeugen.

Abbildung 3: Schwei3stabfiihrung mit der Runddiise
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Abbildung 2: Prinzip Warmgasfachelschweiflen (WF)

Abbildung 4: Warmgasfachelschweien mit Rundschweidraht
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Verwendung der Schnellschweifdiise
Das SchweiRen mit der Schnellschweifdise lasst - im Ver-
gleich zum Schweilen mit der Runddiise - doppelt so hohe

SchweiRgeschwindigkeiten zu und bringt hdhere Sicherheiten.
Es werden spezielle Dusen verwendet, in die der Draht einge-

flhrt und vorgewarmt wird. Der Luftaustritt am DUsenfuf3 zur

Platte hin ist schmal und erwarmt nur eine bestimmte notwen-

dige Plattenzone. Fur die verschiedenen Drahte in Bezug auf
Durchmesser und Profil gibt es entsprechende Disen.

Elektrischer Anschluss
Schweifdgas (einstellbar)

Griffstuck

Elektrischer Heizkoérper
(auswechselbar)

© www.leister.com

\ SchnellschweiRdiise J

Abbildung 5: Schnellschweifldlse

Verwendung der Heftdiise

Das Schweiflen mit der Heftdlse dient dem Fixieren der zu
verschweifenden Teile. Dabei wird mit Warmluft, aber ohne
Zusatzdraht, ein Verschmelzen vorgenommen. Die Heftduse
ist bei V-Nahten zu verwenden, um eine einwandfreie Verbin-

dung der Wurzelzonen zu gewahrleisten und eine Kerbwirkung

bei der Biegung auszuschliefen. Empfehlenswert ist das

Arbeiten mit der Heftdlise auch dann, wenn beispielsweise die

auBBere Gestalt eines zu fertigenden Teiles mit Anschliissen
usw. festzulegen ist.

2.4 Schweif¥fehler
(siehe DVS 2202-1)

Die Platte bzw. die erwarmten Zonen links und rechts des
Schweifddrahtes und/oder der Draht sind nicht gleichmagig
erwarmt.

Die Temperatur und die Luftmenge stimmen nicht.

Die Platte und der Draht sind nicht genlgend gereinigt
(Oxydschicht).

Die Luft ist nicht wasser-, 6l- und staubfrei.

Die Wurzel der V-Naht ist nicht durchgeschweift.
Innerhalb der Schweiflnahtzone werden Lufteinschlisse
gebildet.

Der Schweifdraht ist vom Volumen her nicht ausreichend,
um Kerben in der SchweifSnahtzone auszuschliefen.

Der Schwei3druck ist falsch.

Die Platten sind nicht richtig ausgerichtet.

Zu schnell geschweifit: Der Schweifddraht ist rund geblie-
ben und nicht genigend verformt; dadurch entsteht keine
oder eine unvollstandige Verbindung.

Durch zu hohe SchweifStemperaturen entsteht eine thermi-
sche Schadigung. Der vermeintliche Vorteil einer schnelle-
ren Schweiflung wird durch thermische Schadigung der
Molekdlketten hervorgerufen, wobei im Extremfall die
ursprunglichen Makromoleklle fast in die Monomere auf-
gespalten werden. Dies gilt im Besonderen fir Polyethylen
und Polypropylen.

2.5 Nachbearbeitung der Schweifinaht

In der Regel bleibt die Schweifnaht unbearbeitet. Sie kann
jedoch auch durch Hobeln, Schleifen, Frasen oder Raspeln
abgearbeitet werden, wobei darauf zu achten ist, dass keine
Kerben entstehen. Nach mehrmaligem Schleifen mit Schleif-
papier immer feinerer Kornung konnen SchweifSnahte auch
poliert werden (z.B. bei PVC, PETG, PMMA).

Die Tabelle mit den Richtwerten fir das Warmgaszieh-
schweifien finden Sie auf Seite 31.
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2.6 Verschweifdbarkeit unterschiedlicher
Werkstofftypen

Grundsatzlich konnen nur Kunststoffe der gleichen Art, also
z.B. PP mit PP, und innerhalb dieser nur solche mit gleichem
oder ahnlichem (benachbartem) Molekulargewicht und glei-
cher Dichte miteinander verschweif3t werden, wobei die Farb-
gebung unberlcksichtigt bleiben kann. Praktisch bedeutet
dies, dass bestimmte Werkstoffe grundsatzlich nur innerhalb
einer bzw. zweier benachbarter Schmelzindexgruppen mit
ausreichender Sicherheit miteinander verschweifit werden
kénnen. Neben Luft als temperaturfihrendem Medium, kann
bei Reparaturschweiflungen an bereits im Betrieb befindlichen
Aggregaten beispielsweise eine Schutzgasatmosphare den
weiteren Abbau eines vorgeschadigten Werkstoffs minimieren.

Die Schmelzindexgruppen der Polyolefine kdnnen den Form-
massenbezeichnungen nach DIN EN ISO 17855 T1 (PE) und

DIN EN ISO 19069 T1 (PP) entnommen werden. Die zur Ver-

schweiflung relevanten MFR-Werte sind den entsprechenden
Formmassenbezeichnungen zu entnehmen.

PE

Rohrleitungsteile und Platten mit MFR (190/5) 0,2-1,7 g/10

min. gemaf DVS 2207-1 sind fur die Schweifung miteinander
geeignet. Dies bedeutet, dass die Schmelzviskositat, d. h. das
Schmelzverhalten, bei der Erwarmung sehr ahnlich ist. Diese

Aussage wurde auch vom DVGW (Deutscher Verband flur Gas

und Wasser) in einer Verlautbarung bestatigt.

PP

Die Schweif3barkeit ist innerhalb der Schmelzindexgruppe mit
MFR (190/5) 0,4 - 1,0 g/10 min. gegeben. Diese Aussage
kénnen Sie in der DVS 2207 Teil 11 nachlesen.

PVC

Fir Hart-PVC kann zwar keine Aussage zur VerschweiRbarkeit
Uber den Schmelzindex abgeleitet werden, zugrunde gelegt
wird aber wiederum die Formmassenbezeichnung nach DIN
EN ISO 11833-1. Eine hohe Schweiflnahtglte wird fur jene
Materialien erzielt, die folgende Spezifikationen / Klassifikati-
onen einhalten:
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SIMONA® Werkstoff- Verschweif3ung Warmgas-
Werkstoffe bezeichnung gegeben fiir temperaturen
nach DVS
PVC-CAW/ PVC-U DIN EN ISO 350-370°C
-MZ-COLOR/ 11833-1
-GLAS Gruppe 2
DIN 8061 & 8062
CPVC PVC-C DVS 2205-1 370-390°C
Beiblatter 9 & 11
ASTM D 1784-03
Cell 23448
PETG

SchweiStemperatur: 320 - 340 °C
Warmgasvolumenstrom: 35 - 45 |/min.

PVDF

Am Markt existieren zwei durch verschiedene Polymerisations-
verfahren hergestellte PVDF-Typen. Ohne auf Details einzu-
gehen ist festzuhalten, dass Halbzeuge beider Verfahren
untereinander mit hohem Verbindungswert verschweif3t
werden kdnnen (innerhalb MFR (230/5) 1,0 -25 g/10 min.).

Die DVS-Richtlinie 2207 Teil 15 behandelt sowohl das Heizele-
mentstumpfschweiflen als auch das Muffenschweiflen von
extrudierten Rohren, gespritzten Formteilen und Platten.

ECTFE

Aufgrund der verfugbaren Rohstoffe ist die Verschweifibarkeit
der im Behalter-/Rohrleitungsbau eingesetzten Halbzeuge
prinzipiell gegeben. Bei Flgeverfahren unter Einbindung von
Tragergas sollte dessen Temperatur zwischen 390 °C und
430 °C liegen.

ETFE

Dieser Werkstoff kann ahnlich wie ECTFE verarbeitet werden.
Basierend auf Erfahrungswerten durch in unserem Hause
durchgefihrte Versuche konnen Warmgaszieh- und Heizele-
mentstumpfschweiflen erfolgreich angewendet werden.

PFA
Warmgastemperatur: 450 - 480 °C
Warmgasvolumenstrom: 50 - 60 I/min.

Fir die anderen Fluorkunststoffe kann von einer qualitativ
hochwertigen Verschweifung ausgegangen werden, wenn die
Schmelzindizes der verwendeten Materialien nahe beieinander
liegen (siehe auch DVS 2207-3, BB 3). In Zweifelsfallen sind
Versuche erforderlich.



3 Heizelementschweiflen

Das Anwarmen findet durch ein beschichtetes (PTFE) Heizele-
ment statt. Die WarmeUbertragung ist wegen des direkten
Kontaktes sehr viel intensiver als beim Warmgasziehschweilen;
die Warmeverteilung Uber dem Werkstoffquerschnitt ist glins-
tiger, keine Werkstoffzone wird thermisch héher belastet als fur
das Schweifden erforderlich ist. Daher ergeben sich sehr span-
nungsarme Verbindungen. Die Schweiung bei der Heizelement-
schweiflung findet dadurch statt, dass die erwarmten Berih-
rungsflachen mit einem spezifischen Druck zusammengefihrt
werden und unter Druck abkihlen. Moderne Gerate sind mit
einer Datenerfassung ausgestattet, die es erlaubt, Schweifdpa-
rameter zu speichern und Schweif3protokolle auszudrucken.

Fir die Schweifnahtgite sind folgende Punkte ausschlagge-
bend (siehe auch Abbildung 6):

a. Schweifinahtvorbereitung

Die Sauberkeit der zu verschweiflenden Fligeteile und des
Heizelementes ist auch beim Heizelementschweifen erstes
und wichtigstes Gebot. Teflonfolien oder -beschichtungen
erleichtern das Reinigen der Heizflachen und verhindern beim
Anwarmen das Anhaften der Kunststoffe am Heizelement.
Dies ist besonders flir das VerschweifRen von PVC notwendig.

b. Heizelementtemperatur

In der Regel werden flr Halbzeuge gréerer Wanddicke niedri-
gere Temperaturen - innerhalb der Toleranzen (siehe Tabellen
11 bis 21 und 23 bis 27) - bei entsprechend langerer Einwirk-
zeit verwendet.

c. Angleichzeit
Die einwandfrei begradigten und gereinigten Schweif¥flachen
werden gleichmagig und unter den in den Tabellen 11 bis 21

und 23 bis 27 angegebenen Dricken an das heifle Werkzeug
gehalten, bis sich beidseitig ein durchgehender Wulst aufge-
schmolzenen Materials am Heizelement zeigt.

d. Anwarmzeit

Im nachfolgenden Teilstiick der gesamten Taktzeit wird, um
einen moglichst gleichmaRigen Warmefluss im Material zu
erzielen, der Anwarmdruck linear gegen Null verringert. Eine
scharfe Temperaturgrenzzone zwischen plastischem und
nicht-plastischem Material wird vermieden. Spannungen
werden abgebaut. Die Anwarmzeit ist abhangig von der Plat-
tendicke bzw. der Materialart.

e. Umstellzeit

Flr eine Schweiffung mit hohem Schweif¥faktor (siehe Kapitel
7.2) ist die schnelle Verbindung der zu verschweiflenden Teile
entscheidend. Dies gilt in besonderem Mafe fiir PVC und
Hochtemperatur-Werkstoffe.

f. Fugedruckaufbauzeit

In der Zeit bis zum vollen Druckaufbau wird verhaltnismagig
langsam der Druck linear ansteigend erhoht. Schlagartiges
Einsetzen des vollen Fligedruckes wirde das heife plastische
Material aus der Schweifizone herausdricken. Ein ungenu-
gender Schweiffaktor ware die Folge.

g. Fugedruck und Abkiihlzeit

Flgedruck und Abkuhlzeit richten sich nach der Materialart
und Wanddicke. Nach Abklhlen auf Raumtemperatur unter
Flgedruck ist die volle Festigkeit der SchweiSnaht erreicht.
Das Teil kann der Maschine entnommen werden. Nicht mit
Wasser oder Luft abkihlen (Spannungen).

Druck
A
Angleichdruck
Fugedruck
Anwarmdruck
:‘é’
N
K
o
g
¥
< Anwarmzeit
Schweifdzeit

Zeit
X
[&)
21 2
S | =
NIg3
Sz
5|82
E|S 5
2| < E Abkuhlzeit
Fligezeit |

Abbildung 6: Druck-/Zeit-Diagramm; Verfahrensschritte beim Heizelementstumpfschweien
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3.1 Schwenkbiegeschweifien
(siehe auch DVS 2207-14)

Dieses kombinierte Verfahren (siehe Abbildung 7) ist eine
Abwandlung des Heizelementstumpfschweiflens. Die Schneide
des oberen Heizschwertes wird mit Druck in den Kunststoff
eingeschmolzen. Bei grofReren Plattendicken kann vor dem
Einschmelzen eine kleine Nut (ca. 0,5 x die Plattendicke) ein-
gefrast oder eingesagt werden, um dadurch Anwarmzeit zu
sparen und den Kunststoff nicht tbermaRig lange der Warme
auszusetzen. Ist die notwendige Tiefe eingeschmolzen - 2/,
bis 3/, der Plattendicke - so ist auch von der Unterheizung des
Heizschwertes so viel Warme in den Nahtricken eingedrun-
gen, dass dieser beim anschlieBenden Schwenkbiege-
schweiflen eine echte Warmverformung erhalt. In der Regel
sind die Heizschwerter um 86° angefast, so dass eine ein-
wandfreie Schweiflung fur 90° gewahrleistet ist. Fir das
SchwenkbiegeschweifRen stumpfer Winkel missen Heizkeile
mit einer flacheren Geometrie verwendet werden.

An langen biegegeschweifdten Profilen ist nach dem Abkihlen
oft eine deutliche Wolbung zu erkennen. Auferhalb des
Langsverzuges sind die Abkuhlschrumpfspannungen in der
Schweif3zone, die durch die von der Herstellung herriihrenden
Eigenspannungen im Halbzeug noch verstarkt werden, beson-
ders zu beachten. Schmale Seitenschenkel fiihren zu groem
Verzug, breite und dadurch steifere Schenkel zu kleinerem
Verzug. Es ist ferner zweckmafRig, bei grofleren Plattendicken
ab ca. 6 mm die Rickseite mit einem zweiten Heizschwert
(Heizschwert-Breite mindestens 2 x Plattendicke) oder mit
HeiBluft zu erwarmen, um unerwilinschten Spannungen vorzu-
beugen. Biegeschweiflungen quer zur Extrusionsrichtung zei-
gen deutlich weniger Verzug bzw. Durchbiegung.

Weiterhin empfehlen wir - ab einer Plattendicke von 10 mm -
vor dem SchweiRvorgang aus der Platte spanend eine V-Nut in
ca. 50 Prozent der Dicke auszufréasen oder -sagen. Diese Nut
sollte vorgesehen werden, um einen zu hohen Austrieb aus
der Schweifdzone zu vermeiden. Auerdem wird die
Schweif3zeit durch die geringere Anwarmzeit verkirzt.
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Abbildung 7: Schwenkbiegeschweilen

-

Abbildung 8: Biegen

Tabelle 2: Richtwerte fiir das Heizelement-Schwenkbiegeschweifden auf
der Wegener Schwenkbiegeschweif3-Maschine z.B. BV 300

Eingestellte Temperatur Zeit
°C s
oben unten je 1 mm Dicke

Schwenkbiegeschweifien

PE 220 140 ~30

PP 230 150 ~45

PVDF 240 160 ~45
Biegen

PVC 220 170 ~30




3.2 Verfahren fiur Rohre und Formteile

Flr die unlésbare Verbindung von SIMONA® Rohren und
Formteilen empfehlen wir die in der Praxis bewahrten

Verfahren

Heizelementstumpfschweiflen (siehe Kapitel 3.2.1)
Heizelementmuffenschweifen (siehe Kapitel 3.2.2)
Heizwendelschweiflen (siehe Kapitel 4)

Siehe auch DVS Richtlinien

22071
2207-11
2207-12
220713
2207-15
2207-6

10

fir PE

fir PP

fir PVC

far CPVC

flr PVDF

fur Verfahren, Maschinen und Parameter

Grundbedingungen fiir das Heizelementstumpfschweifien,
Heizelementmuffenschweiflen und Heizwendelschweiflen:
Der Schweif3bereich ist vor unglinstigen Witterungseinfliissen
(z.B. Feuchtigkeitseinwirkung, Wind, starker Sonneneinstrah-
lung und Temperaturen unter +5 °C) zu schitzen. Bei Sonnen-
einstrahlung sind ungleichmafig erwarmte Rohre durch
rechtzeitiges Abdecken im Bereich der Schweif3stelle auszu-
gleichen.

Wenn durch geeignete Malnahmen, wie

Vorwarmen

Einzelten

Beheizen
sichergestellt wird, dass eine zum Schweiflen ausreichende
und gleichméaBige Rohrwandtemperatur eingehalten werden
kann, darf bei beliebiger Auentemperatur gearbeitet werden.
Die Taupunktkurve ist zu beachten. Die zu verbindenden Teile
mussen ein gleiches Temperaturniveau aufweisen. Es sind
gegebenenfalls Probeschweiflungen anzufertigen und zu prifen.

Die Verbindungsflachen der zu schweifenden Teile miissen frei
von Verunreinigungen sein. Die Reinigung muss unmittelbar
vor dem SchweifBen erfolgen. Gleiches gilt fir das Heizelement,
das z.B. mit PE-Reiniger und nicht-faserndem Papier zu sau-
bern ist. Um ein Anhaften des Rohres am Heizelement zu ver-
hindern bzw. das Abldsen des Rohres zu erleichtern, sollten
die Heizelemente teflonisiert sein. Um eine AbkUhlung durch
starken Wind im Rohr wahrend des Schweiflvorgangs zu ver-
meiden, sind die der Schweif3stelle entgegengesetzten
Rohrenden zu verschlieen.
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3.2.1 Heizelementstumpfschweif’en Schweiflnahtvorbereitung

(siehe auch DVS 2207-1, -11, -12, -13 und -15) Die Rohrleitungsteile sind vor dem Einspannen in die Schweif-
maschine axial auszurichten. Die Langsbeweglichkeit des

Grundbedingungen anzuschweifdenden Teiles ist durch geeignete MafSinahmen,
Vor dem HeizelementstumpfschweifRen werden die Stirnseiten z.B. verstellbare Rollenbdcke, sicherzustellen.
der Rohre spanend bearbeitet und mittels Heizelement auf
SchweiStemperatur gebracht. Die so plastifizierten Schweif3- Die zu verbindenden Flachen sind im eingespannten Zustand
flachen werden - nach Entfernen des Heizelements - unter mit einem Planhobel spanabhebend zu bearbeiten. Die Span-
Druck zusammengefugt. dicke ist < 0,2 mm zu wahlen. Eventuell in das Rohr gefallene

Spane sind mit Hilfe eines sauberen Werkzeuges zu entfernen.
Keinesfalls sollten die bearbeiteten Schweifflachen mit den

Heizelement . .
Handen beruhrt werden.
Rohr Rohr
Nach dem Bearbeiten ist die Planparallelitat und Fixierung der
Rohre zu kontrollieren. Der verbleibende Spalt darf den Wert
aus Tabelle 3 nicht Gberschreiten. Gleichzeitig ist zu prifen,
dass der Versatz der Rohrenden kleiner als 10 Prozent der
Rohrwanddicke ist.
Tabelle 3: Maximale Spaltbreite zwischen den bearbeiteten
™ Schweiffenden
Rohrdurchmesser d Spaltenbreite a
Anwarmen mm mm
<355 0,5
400-<630 1,0
] i 630 - <800 1,3
800 - < 1000 1,5
p— >1000 2,0
fertige
Verbindung
A

Abbildung 9: Prinzip des Heizelementstumpfschweiflens
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Schweifdvorgang

Das auf Schweiltemperatur erwarmte Heizelement wird
zwischen die zu schweifenden Teile gebracht und die Verbin-
dungsflachen mit dem richtigen Angleichdruck am Heizele-
ment beidseitig angepresst.

Fur PE gilt unabhangig von der Wanddicke eine Temperatur
von 220 + 10 °C, fur PP von 210 + 10 °C und fur PVDF von
240 + 8 °C.

Die Temperaturkontrolle erfolgt mit einem schnellanzeigenden
Oberflachen-Temperatur-Messgerat, ggf. unter Verwendung
von Warmeleitpaste oder mit IR-Temperaturmessgeraten.

Die zum Angleichen bzw. Figen erforderliche Kraft kann aus
der Schweiflache und dem spezifischen Druck errechnet
werden. Ublicherweise nennen die Schweimaschinenhersteller
die Werte in Tabellenform, da die meisten Gerate mit Hydrau-
lik arbeiten. Zu diesem angegebenen Druck ist der Werkstuck-
bewegungsdruck hinzuzuzahlen. Letzterer wird beeinflusst
durch die Reibung der Maschinenteile und die Gewichte der zu
schweiflenden Teile.

Das Angleichen ist erst abgeschlossen, wenn sich am gesamten
Umfang beider zu schweiflenden Teile ein Wulst gemaf den

in den Tabellen 11 bis 21 und 23 bis 27 angegebenen Werten
gebildet hat. Wahrend der jetzt beginnenden Anwarmzeit wird
der Anpressdruck nahe Null reduziert.

Nach dem Anwarmen sind die Flgeflachen ohne Beschadi-
gung und Verschmutzung vom Heizelement zu I6sen. Die Zeit
flr das Losen der Fugeflachen, das Herausnehmen des
Heizelements und die Berthrung der Flgeflachen miteinander
wird als Umstellzeit bezeichnet und soll so klein wie moéglich
gehalten werden.

Die zu schweifRenden Flachen sollen bei Berlihrung mit einer
Geschwindigkeit nahe Null zusammentreffen. Dann ist der
Druck langsam zu steigern (Zeiten: siehe Tabellen 11 bis 21
und 23 bis 27) und bis zur vollstandigen Abkuhlung aufrecht
zu erhalten. Die in den Tabellen angegebenen Werte fliir den
Flgedruck konnen wegen der unterschiedlichen Berlcksichti-
gung des Bewegungsdruckes der Maschine fir Platten bzw.
Rohre differieren.

Das Abkuhlen des Schweiffnahtbereichs bzw. die Anwendung
von Kihimitteln ist unzulassig.

12

Bei groReren Rohrwanddicken - etwa ab 20 mm - kann durch
Abdecken des Schweibereichs wahrend der Abkulihlzeit eine
gleichmagigere Abkihlung erreicht und damit die Schweifnaht-
glte gunstig beeinflusst werden. Nach dem Fligen muss auf
dem gesamten Umfang ein gleichmagiger, auf beiden Seiten
durchgehender Doppelwulst (siehe Abbildung 10) vorhanden
sein.

Sollte das Abarbeiten des Schweifwulstes gefordert sein, so
ist dieses bevorzugt vor der vollstandigen Abklhlung - nach
ca. '/, der Abklhlzeit - vorzunehmen. Bei der spanabhe-
benden Nachbearbeitung des kalten Wulstes besteht sonst
die Gefahr, dass Kerben eingebracht werden. Bei harten
Werkstoffen wie z.B. PVDF oder PP-H kann es zu Materialaus-

brichen kommen.
N L K>0
L4

L

Abbildung 10: Wulstausbildung beim Heizelementstumpfschweifen
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3.2.2 Heizelementmuffenschweiffen
(siehe auch DVS 2207-1, -11 und -15)

Grundbedingungen

Rohr- und Rohrleitungsteil werden Uberlappend geschweifit.
Mit Hilfe eines muffen- bzw. stutzenféormigen Heizelementes
werden beide Flachen auf Schweifitemperatur erwarmt und
anschlieend verbunden. Rohrende, Heizelement und Muffe
sind maglich so aufeinander abgestimmt, dass sich beim
Flgen ein Flgedruck aufbaut.

Bei den Rohrdurchmessern
> 63 mm PE-HD und PP
> 50 mm PVDF
ist eine geeignete Schweifvorrichtung zu verwenden.

Schweifinahtvorbereitung
Die Verbindungsflache des Rohres ist mit einem Schalwerk-
zeug spangebend zu bearbeiten. Hierbei sind die zu verwen-
denden Heizelemente nach DVS-Richtlinie 2208-1 Tabellen 7
und 8 zu berucksichtigen. Der Fitting ist innen mit einem
Reinigungsmittel (z. B. Tangit-Reiniger (99,9 %ig), Fa. Henkel;
AHK PE Reiniger/Reinigungstlicher (99,9 %ig), Fa. SAT Kunst-
stofftechnik GmbH) und saugféhigem, nicht faserndem Papier
grundlich zu saubern. Das Rohrende ist aufen ca. 15° anzu-
schragen auf

2 mm Breite bei Durchmessern bis 50 mm

3 mm Breite bei gréfleren Durchmessern.

Bei allen Schweiungen ist danach eine Markierung fur die
Einstecktiefe auf den Rohrenden anzubringen.

Schweifdvorgang

Die Schweifiwerkzeuge werden auf 260 + 10 °C beheizt. Die
Temperaturkontrolle erfolgt mit einem schnellanzeigenden
Oberflachen-Temperatur- bzw. IR-Messgerat. Zum Anwarmen
wird zunachst der Fitting bis zum Anschlag und dann das Rohr
bis zur Markierung auf- bzw. eingeschoben. Die zu schwei-

Benden Teile sind gemaf den Zeitangaben der Tabellen 28 bis

30 zu erwarmen.

Nach Ablauf der Anwarmzeit sind Fitting und Rohr vom Heiz-
element ruckartig abzuziehen und ohne Verdrehen und
Verkanten bis zur Markierung bzw. zum Anschlag zusammen-
zuschieben. Die gefligten Teile mussen entsprechend den

Angaben in den Tabellen 28 bis 30 fixiert und abgekulhlt werden.
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Abbildung 11: Prinzip des Heizelementmuffenschweifens



4 Heizwendelschweiflen
(siehe auch DVS 2207-1 und -11)

4.1 Grundbedingungen

Die Verbindungsflachen, d. h. Rohroberflache und Muffenin-
nenseite, werden mit Hilfe in der Muffe eingebetteter Wider-
standsdrahte (Heizwendel) durch elektrischen Strom auf
Schweiitemperatur erwarmt und geschweifdt. Dieses Ver-
fahren ist derzeit bei PE, PP und PVDF anwendbar.

4.2 Schweifdnahtvorbereitung

Fir ein einwandfreies Schweiflen im Heizwendelschweifdver-
fahren sind saubere Oberfladchen von entscheidender Bedeu-
tung. Die Oberflache der Rohre muss im Bereich der Schweif3-
zone mit einer Ziehklinge oder einem Rotationsschaber
bearbeitet werden. Die Innenkante ist zu entgraten und die
AuBenkante gemafd Abbildung 13 abzurunden.

Der Fitting ist innen mit einem Spezialreiniger (z.B. Tangit-
Reiniger (99,9 %ig), Fa. Henkel; AHK PE Reiniger/Reinigungs-
tlcher (99,9 %ig), Fa. SAT Kunststofftechnik GmbH) und
saugfahigem, nicht faserndem Papier griindlich zu saubern.

Die Unrundheit des Rohres darf im Schweifbereich 1,5 Pro-
zent des AuRendurchmessers - max. 3 mm - nicht Uber-
schreiten. Sonst sind entsprechende Runddrickklemmen zu
verwenden.

Beim Aufschieben des Fittings ist darauf zu achten, dass die
Teile weder verkantet noch gewaltsam eingefiihrt werden, da
sonst die Heizwendel verschoben oder beschadigt werden
konnte.

4.3 Schweifdvorgang

Es darf nur ein auf den verwendeten Fitting abgestimmtes
Schweifgerat verwendet werden. Die Werte werden vor dem
Schweiflen entweder manuell (Volt und Schweif3zeit) entspre-
chend Durchmesser und Nenndruck des Rohres am Schweif3-
gerat eingestellt oder mit einem Lesestift eingelesen. Mittels
SchweiSkabel werden Gerat und Fitting verbunden. Der
Schweivorgang selbst lauft automatisch ab; bei modernen
Geraten werden SchweiSprotokolle erstellt. Die Rohrverbin-
dung kann erst nach dem Abkuhlen bewegt werden.
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Fitting mit Heizwendeln
Rohr Rohr

\ 0 n /

Zuleitung zum
Schweigerat

Aufschmelzen

fertige
Verbindung

Abbildung 12: Prinzip des Heizwendelschweiflens

anschragen

Abbildung 13: Vorbereitung der Rohrenden
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5 Reibschweiflen
(siehe auch DVS 2218-1/2/3)

5.1 Verfahren

Beim Reibschweifen wird ohne Zufuhr von Warmeenergie und
vorzugsweise ohne Zusatzwerkstoff die zum Schweiflen
notwendige Plastifizierung durch Gegeneinanderreiben der zu
schweifRenden Teile an der Verbindungsflache im Werkstoff-
wulst erzeugt und unter Druck geschweif3t.

Dabei wird meist ein Werkstlck drehend gegen ein festste-
hendes bewegt, wobei die rotationssymmetrischen Verbin-
dungsflachen entweder Stirnflachen oder Umfangsflachen
sein kdnnen.

5.2 Schweifnahtvorbereitung

Die Verbindungsflachen der zu schweiflenden Teile miissen
frei von Verunreinigungen sein. Reinigungsmittel, die auf den
Kunststoff I16send oder quellend wirken, dirfen nicht ver-
wendet werden.

Fir das Gelingen der Schweiffung ist die geometrische Ausbil-
dung der Verbindungsflachen von Bedeutung. Beim Stumpf-
stof3 von Teilen bis etwa 40 mm Durchmesser mussen die
Verbindungsflachen gedreht werden (Stumpfnaht), wahrend
bei Teilen mit einem Durchmesser Uber 40 mm eine oder
beide Verbindungsflachen durch spanende Bearbeitung leicht
ballig zu gestalten sind (Kegelnaht) (siehe Abbildung 14).

Dinnwandige Teile (Rohre) sind im Bereich der Verbindungsfla-
chen in geeigneter Weise zu stutzen.
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Kugelnaht

Abbildung 14: Schweien der Naht

5.3 Schweifdvorgang

Die zu schweifenden Werkstiicke werden in eine Vorrichtung
eingespannt (siehe Abbildung 15); dann wird das eine Werk-
stlick drehend gegen das andere meist feststehende bewegt.
Nach Erreichen der SchweifStemperatur - der richtige Zeit-
punkt ist daran erkennbar, dass Uberall am Umfang plastifi-
ziertes Material austritt - wird die Verriegelung des fest-
stehenden Werkstlickes geldst und damit die Drehbewegung
beider Werkstlicke gegeneinander so schnell wie moglich
beendet. Der Fligedruck wird bis zur ausreichenden Abkuhlung
aufrechterhalten.
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Die wesentlichen Einflussgroflen beim Reibschweiflen sind: Abhangig vom Durchmesser der Schweif3flache arbeitet man
in der Praxis mit Umfangsgeschwindigkeiten von etwa 1 -4

Anwarmdruck: Druck, mit dem die Verbindungsflachen m/s. Die Werkstoff-, Werkstlck- und untereinander abhangigen
wahrend der Drehbewegung gegeneinander Schweiflbedingungen (z. B. Reibgeschwindigkeit, Anwarm-
gedruckt werden und Flgedruck) muss der Schweifler in Vorversuchen flr den

jeweiligen Anwendungsfall ermitteln.

Anwarmzeit: Zeit, wahrend der der Anwarmdruck
wirksam ist Der Anwarmdruck (Reibdruck) und Fugedruck (Schweifdruck)

betragt fur Polyolefine und PVC-U ca. 0,5-1,5 N/mm?2. Dabei

Fiigedruck: Druck zum Fugen der zu schweiflenden gilt es, den Reibdruck so niedrig zu halten, dass der plastisch
Teile werdende Kunststoff nicht aus dem Verbindungsstof3 heraus-

geschleudert werden kann.

Fligezeit: Zeit, wahrend der der Fugedruck wirkt

Planscheibe Werkstlicke

| Koérnerspitze
H } \ drehbar

R

Antrieb |

Haltevorrichtung, ﬂ l’

gespannt Haltevorrichtung, entspannt

Abbildung 15: Prinzip des Reibschweiflens; links: vorbereitet zum Schweifen; rechts: fertig geschweifdt
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6 Extrusionsschweifden
(siehe auch DVS 2207-4)

Das Extrusionsschweiffen wird u.a. zum Verbinden dickwan-
diger Teile verwendet. Es wird mit einem artgleichen Schweif3-
zusatz geschweifdt. Fir PVC-U/ CPVC kann dieses Verfahren
nur bedingt eingesetzt werden (bitte halten Sie in diesem Fall
Rucksprache mit dem Extruderhersteller). Fiir PVDF geeignete
Gerate sind, ggf. nach Rucksprache mit dem Extruderher-
steller, Spezialschnecken zu verwenden.

6.1 Schweifinahtvorbereitung

Unmittelbar vor dem VerschweifRen missen sowohl Verbin-
dungsflachen und angrenzende Bereiche als auch geschadigte
Oberflachen (besonders bei Witterungs- und Chemikalienein-
flissen) bis auf ungeschadigte Zonen mechanisch abgear-
beitet werden. Reinigungsmittel (z.B. Ethanol 99,9 %), die die
Kunststoffoberflache angreifen oder verandern, durfen nicht
verwendet werden.

6.2 Temperatur

Tabelle 4: Temperatur

Beispiel:
Material PP, Plattenstarke 10 mm, V-Stof8 60°, geeignete
Extruder, Draht PP @ 4 mm.

Einstellungen:

60° Offnungswinkel, Luftspalt 1 mm (siehe Abbildung 16),
™ = 225-230 °C, TL = 275 - 295 °C, Abstand der Vorwarm-
dlse zum Grundmaterial 10 - 15 mm, Ausstofleistung des
Extruders ca. 1,5 kg/h ergibt = 150 - 175 mm/min Schweif3-
geschwindigkeit. Schweifdgeschwindigkeit: < 30 cm/min bei
PE/PP bei 10 mm Wandstarke.

—
\

................................... Zonen der Vorbereitung

Abbildung 16: Reinigung der Schweiffzonen

SIMONA® Werkstoffe Werkstoffbezeich- Temperatur des Extrudats Lufttemperatur gemessen Luftmenge
nungen nach DVS g am Dii tritt in der Warmluftdiise (angesaugtes Kaltluftvolumen)
(T™M) (TL)
°C °C I/min
PE-HD PE-HD 210 -230 250 - 300 150 - 400
PE 100 PE-HD 210 -230 250 - 300 150 - 400
PE FOAM 210-230 250 - 300 150 - 400
PP-H AlphaPlus®/PP-H/PP-C/PP-R PP-H/PP-B/PP-R 210 - 240 250 - 300 150 - 400
PP FOAM 210-240 250 -300 150 - 400
PVC-CAW PVC-U 190 - 200 330-360 150 - 400
CPVC PVC-C 195-210 300 - 360 150 - 400
PVDF PVDF 240 - 260 280 - 350 150 - 400
ECTFE ECTFE 280 - 300 360 - 400 120-200

SIMONA work.info - Schweifen 10/2023
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6.3 Feuchtigkeitseinfluss

Kunststoffe, auch Schweifzusatze aus Polyolefinen, kdnnen
unter bestimmten Bedingungen Feuchtigkeit an der Ober-
flache aufnehmen. Beispielsweise ergaben Untersuchungen
von PE-EL/PP-EL bei einem namhaften Rohstoffhersteller und
bei SIMONA Ubereinstimmend folgende Beurteilung:

Der Schweiflzusatz nimmt in Abhangigkeit von Material- und
Umgebungsbedingungen Feuchtigkeit an der Oberflache auf.
Beim Extrusionsschweiflen kann sich diese angelagerte
Feuchte in Form von Lunkern in der Schweif3naht bzw. in einer
rauen Oberflache der Naht zeigen. Dieses Phanomen tritt
verstarkt bei zunehmender Schweifinahtdicke (a-Maf) auf.

Um bei der Schweifung die Problematik ,Feuchte auszu-
schalten, empfehlen wir, folgende Punkte zu beachten:
Wasser-/Olabscheider in das Luftsystem einbauen
Temperaturunterschiede der Schweiflpartner vermeiden
(Kondenswasser)
SchweifSzusatz so trocken wie méglich lagern (z.B.
Heizungsraume)
Schweifizusatz ggf. vortrocknen (Abluftofen: PE 80 °C/ PP
100 °C/PVC 60 °C, mind. 12 h)
hohe a-Mafle (= 18 mm) in mehreren Arbeitsgangen
schweien

© www.leister.com

Abbildung 17: Kehlnaht, a-Maf}
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Relative Luftfeuchtigkeit
Formel:

vorh. Feuchtigkeitsmenge x 100

rel. Luftfeuchtigkeit [%] =
max. Feuchtigkeitsmenge

Bei gleichem Feuchtigkeitsgehalt der Luft:
sinkt die relative Luftfeuchtigkeit beim Erwarmen und
steigt die relative Luftfeuchtigkeit beim Abkuhlen

Kuhlt die Luft soweit ab, dass die relative Luftfeuchtigkeit den
Wert 100 % erreicht, so muss sich bei noch weiterer Abkiih-
lung Wasserdampf aus der Luft als Nebel abscheiden. Die
Temperatur, bei der dies geschieht, wird als Taupunkttempe-
ratur bezeichnet. Tauwasser tritt also immer dann auf, wenn
die Luft bis unter die Taupunkttemperatur abgekuhlt wird.

Mit Hilfe von Tabelle 5 kdnnen Sie die Taupunkttemperatur
ermitteln. Bei einer vorgegebenen Temperatur von 20 °C und
einer relativen Luftfeuchtigkeit von 60 % ergibt sich zum
Beispiel eine Taupunkttemperatur von 12 °C.
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Tabelle 5: Taupunkttemperatur der Luft in Abhangigkeit von Temperatur und relativer Feuchte der Luft

Lufttemperatur Taupunkttemperatur(D in °C bei einer relativen Luftfeuchte von
°C 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95%
30 10,5 12,9 14,9 16,8 18,4 20,0 21,4 22,7 23,9 25,1 26,2 27,2 28,2 29,1
29 9,7 12,0 14,0 15,9 17,5 19,0 20,4 21,7 23,0 24,1 25,2 26,2 27,2 28,1
28 8,8 11,1 13,1 15,0 16,6 18,1 19,5 20,8 22,0 23,2 24,2 25,2 26,2 27,1
27 8,0 10,2 12,2 14,1 15,7 17,2 18,6 19,9 21,1 22,2 23,3 24,3 25,2 26,1
26 71 9,4 11,4 13,2 14,8 16,3 17,6 18,9 20,1 21,2 22,3 23,3 24,2 25,1
25 6,2 8,5 10,5 12,2 13,9 15,3 16,7 18,0 19,1 20,3 21,3 22,3 23,3 24,1
24 5,4 7,6 9,6 11,3 12,9 14,4 15,8 17,0 18,2 19,3 20,3 21,3 22,3 23,1
23 4,5 6,7 8,7 10,4 12,0 13,5 14,8 16,1 17,2 18,3 19,4 20,3 21,3 22,2
22 3,6 5,9 78 9,5 11,1 12,5 13,9 15,1 16,3 17,4 18,4 19,4 20,3 21,2
21 2,8 5,0 6,9 8,6 10,2 11,6 12,9 14,2 15,3 16,4 17,4 18,4 19,3 20,2
20 1,9 4,1 6,0 7 9,3 10,7 12,0 13,2 14,4 15,4 16,4 17,4 18,3 19,2
19 1,0 3,2 51 6,8 8,3 9,8 11,1 12,3 13,4 14,5 15,5 16,4 17,3 18,2
18 0,2 2,3 4,2 5,9 7.4 8,8 10,1 11,3 12,5 13,5 14,5 15,4 16,3 17,2
17 -0,6 1,4 3,3 5,0 6,5 7,9 9,2 10,4 11,5 12,5 13,5 14,5 15,3 16,2
16 -1,4 0,5 2,4 4,1 5,6 7,0 8,2 9,4 10,5 11,6 12,6 13,5 14,4 15,2
15 -2,2 -0,3 1,5 3,2 4,7 6,1 73 8,5 9,6 10,6 11,6 12,5 13,4 14,2
14 -2,9 -1,0 0,6 2,3 3,7 5,1 6,4 75 8,6 9,6 10,6 11,5 12,4 13,2
13 -3,7 -1,9 -0,1 1,3 2,8 4,2 5,5 6,6 .7 8,7 9,6 10,5 11,4 12,2
12 -4,5 -2,6 -1,0 0,4 1,9 3,2 4,5 5,7 6,7 77 8,7 9,6 10,4 11,2
11 -5,2 -3,4 -1,8 -0,4 1,0 2,3 3,5 4,7 5,8 6,7 77 8,6 9,4 10,2
10 -6,0 -4,2 -2,6 -1,2 0,1 1,4 2,6 3,7 4,8 5,8 6,7 7,6 8,4 9,2

®Néherungsweise darf gradlinig interpoliert werden.

6.4 Gerat

Beim tragbaren Extrusionsschweifigerat handelt es sich um
ein Schweifgerat, bestehend aus einem Kleinextruder als
Plastifiziereinheit, der zum Beispiel durch einen Elektromotor
angetrieben wird.

Zum Vorwarmen der Schweif’fuge wird ein Geblase bzw. ein
handelstbliches Warmluftgerat mit einem Anschluss zur
Luftversorgung fest eingebaut.

© www.leister.com

Abbildung 18: Extruder
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Das Extrusionsschweien ist durch folgende Merkmale ge-
kennzeichnet:
Es wird mit einem art- und formmassegleichen
Schweifizusatz geschweift.
Der SchweifSzusatz ist homogen und vollstandig plastifi-
ziert.
Die Fligeflachen werden mit Warmluft auf Schweif3-
temperatur erwarmt.
Die Plastifiziertiefe betragt 0,5 - 1,0 mm.
Die extrudierte Masse wird mit einem Schweif3schuh in
Form gebracht und angedruckt.
Im Vergleich zum Warmgasziehschweifien werden bei
hoher Nahtgute und niedrigen Eigenspannungen kurzere
Arbeitszeiten und hohere Festigkeitswerte erreicht.

Gestaltung der Schweifdschuhe
Der extrudierte Schweifzusatz wird mit einem Schwei3schuh,
z.B. aus PTFE, in Form gebracht und angedrickt. Folgende

Faktoren sind von der Form dieses SchweifRschuhes abhangig:

Fullvolumen
Fullgeschwindigkeit
Materialfluss
Nahtverschluss/-form
gleichmafRiger Druck

Die Schweifschuhe missen der jeweiligen Nahtform ange-
passt werden. Grundsatzlich gilt: Je breiter die Schweifnaht,
desto langer soll der Schuh sein (siehe auch DVS 2207-4).

Als Werkstoff fur den SchweiSschuh kommen nur Kunststoffe
mit hoher Warmebestandigkeit in Frage, bewahrt hat sich
PTFE. Neben der geforderten hohen Warmebestandigkeit
besitzt dieser Kunststoff gute Gleiteigenschaften und ist
antiadhasiv.

20
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Abbildung 19: Schweifschuh

P v ] 1 = z

V-Naht

Kehlnaht

Abbildung 20: Ausbildung eines Schweiflschuhs

6.5 Nachbearbeitung der Schweifinaht

Grundsatzlich sollen SchweiSnéhte so hergestellt werden,
dass kein nachtragliches Bearbeiten notwendig wird. Extrusi-
onsschweiflnahte sollen eine gleichmagige glatte Oberflache
und fehlerfrei verschweiffte Randzonen aufweisen.

Zur Vermeidung von Kerben in der Nahtwurzel kann eine Wur-
zel-Gegenlage bzw. eine Nahtsicherung warmgasgeschweif3t
werden.

Das am Rand des Schwei3schuhes gelegentlich austretende
Extrudat soll - besonders bei hochbelasteten Verbindungen -
mit entsprechend geformter Ziehklinge/Ziehschaber kerbfrei
abgearbeitet werden.
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6.6 Vermeidung von Hohlraumbildung im Schweif3gut

Hohlrdume bilden sich erst nach dem eigentlichen Schweif3-
vorgang. Sie kdnnen durch Veranderung der Feuchte, der
Abklhlgeschwindigkeit, der Schweilschuhgeometrie und in
geringem Maf3e durch Variation der Schweifparameter redu-
ziert werden.

Hohlraume treten besonders bei hohen Wanddicken auf. Sie
entstehen dadurch, dass nach Erstarren der Nahtoberflache
eine tragfahige AuRenhaut gebildet wird, die einer Volumen-

kontraktion entgegen wirkt. Hohlrdume sind zwangslaufig die
Folge.

Ein langsames und dadurch lunkerarmes Abkuhlen der
Schweif3naht erreicht man durch Verwendung eines Abdeckge-
webes, z.B. Glaswolle mit Aluminiumfolie oder Textiltuch.

Dabei werden gleichzeitig Spannungen im Nahtbereich abge-
baut.
6.7 Nahtformen
Man unterscheidet folgende Nahtformen:
T-StoR
HV-Naht (halbe V-Naht) mit Kehlnaht

DV-Naht (X-Naht)

Der Uberstand g dient zur Auflage und Filhrung des Schweif-
schuhes (siehe Abbildungen 21 und 22).
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45-60° -

{ ¥ 2mm
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vorbereitete Schweiffuge

geschweifte Naht g = 10 mm

Abbildung 21: T-Stof3, HV-Naht mit Kehlnaht

g =10 mm

45-60°"

I }

vorbereitete Schweifuge geschweifite Naht g = 10 mm

Abbildung 22: T-Sto3 mit Doppel-HV-Naht

vorbereitete
Schweifdfuge

Obernaht geschweift

Wurzel ausgearbeitet

Unternaht geschweifdt

Abbildung 23: StumpfstoSnaht mit DV-Naht - Schweifnaht ohne Spalt
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6.8 Einflussgrofen fiir einwandfreie Schweifinahte

Sauberkeit von Grundmaterial, Zusatzmaterial,
Vorwarmluft

Massetemperatur des SchweifSizusatzes
Massetemperatur des Grundwerkstoffes
Warmgastemperatur

Massendurchsatz des Schweiflextrudats
Warmgasmenge

Schweifgeschwindigkeit (Vorschub)
Schweifldruck (Anpressdruck)

Tabelle 6: Beispiele fiir die mafiliche Gestaltung der Schweif3diise und den Querschnitt der Luftaustrittsoffnung fiilr Schweif3arbeiten bis 40 mm
(DIN EN 13705, 2004)

Schweif3nahtprofil V-Profil X-Profil T-Profil Winkelprofil Uberlappung
X (mm) Duse bis 16 von 17 bis 21 von 21 bis 30 von 25 bis 40

LT <1 > | > T
C C— >
22 =

18.00 23.00 48.00

Abbildungen: © www.leister.com
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7 Prufung der Schweifdnahtfestigkeit

7.1 Manuelle Prufung

DVS-Richtlinie 2203-5: ,Diese Ausfuhrung des technologi-
schen Biegeversuches ist eine einfache, orientierende Werk-
stattprufung. Vom Kréfteaufwand ist diese Methode begrenzt
auf Probendicken < 10 mm. Die Probe wird mit der abgearbei-
teten Schweiflnaht lber einen gerundeten 6 mm dicken Steg
bei zigiger Kraftaufbringung (siehe Abbildung 24) bis zum
Bruch beziehungsweise soweit gebogen, dass die freien Enden
der Probe am Steg anliegen.”

7.2 Schweifdfaktor (Zugversuch)
(DVS 2205-1 BB 6)

Die im Zugversuch ermittelten Schweif3faktoren geben
Auskunft Uber die Qualitat einer Schweifinaht. Die
Kurzzeitfaktoren gelten fur Belastungszeiten bis zu einer
Stunde. Fir die Bauteilberechnung sind somit nur die
Langzeitfaktoren zu verwenden.

Tabelle 7: SchweifSfaktor

- |w—6mm

Abbildung 24: Schematische Darstellung des mechanischen Versuchs

Extrusionsschweiflen

Kurzzeit-Faktor

Langzeit-Faktor

SIMONA® Werkstoff- Warmgasschweifden Heizelementstumpfschweifden
Werkstoffe bezeichnungen

nach DVS Kurzzeit-Faktor Langzeit-Faktor Kurzzeit-Faktor Langzeit-Faktor
PE-HD/PE 100 PE-HD 0,8 0,4 0,9 0,8
PP-H AlphaPlus®/ PP-H 0,8 0,4 0,9 0,8
PP-H
PVC-CAW/ PVC-U 0,8 0,4 0,9 0,6
-MZ-COLOR/-GLAS
CPVC PVC-C 0,7 0,4 0,8 0,6
PVDF PVDF 0,8 0,4 0,9 0,6

0,8
0,8

0,8

0,6
0,6

0,6

Der Schweifdfaktor gibt das Verhaltnis der Zugfestigkeit der
SchweiSnaht zur Zugfestigkeit des Grundwerkstoffes an:

Zugfestigkeit der Schweifinaht

Zugfestigkeit des Grundwerkstoffes

SIMONA work.info - Schweifen 10/2023
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7.3 Technologischer Biegeversuch

(DVS 2203-5)

Der technologische Biegeversuch dient - in Verbindung mit
anderen PrUfungen - der Beurteilung der Schweiflausfihrung.
Biegewinkel und Bruchbild lassen auf die Verformbarkeit der
Verbindung und damit auf die Qualitat der Schweiflnahtaus-
flhrung schlieBen. Das Zeitstandverhalten einer Schweif3-
verbindung lasst sich durch die Biegeversuchsergebnisse nur
bedingt ermitteln.

+

-

SN7e

Abbildung 25: Schematische Darstellung des maschinellen Versuchs

Tabelle 8: Abmessungen der Probenkdrper und der Versuchsanordnung (DVS 2203-5)

Probenkorper Versuchsanordnung

Dicke h Breite b Mindestlénge L, Stiitzweite L Biegestempeldicke d

Nennmafl Rohr Platte
mm mm mm mm mm mm

3<s<5b 20 150 80 4

5<s<10 0.1x 4@ 20 200 90 8
10<s<15 min.: 6 20 200 100 12,5
15<s<20 max.: 30 30 250 120 16
20<s<30 30 300 160 25

“Nenndurchmesser

Tabelle 9: Priifgeschwindigkeit

Werkstoff Prifgeschwindigkeit
mm/min

PE-HD 50

PP-H, -B 20

PP-R 50

PVC-U 10

PVDF 20

ECTFE 20
24
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Abbildung 26: Abhangigkeit der Mindestbiegewege fiir SIMONA® Halbzeuge von der Probendicke
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8 Schweifdverbindungen

8.1 Gestaltfestigkeit von Schweilverbindungen

Innere und duflere Kerben sowie unglinstige Wanddickenuber-
gange ergeben Gestaltfestigkeiten, die u.U. wesentlich unter
der Werkstofffestigkeit liegen. Schweilverbindungen stellen in
jedem Fall eine Inhomogenitat dar. Da Schweifnahte in den
meisten Fallen nicht abgearbeitet werden, ergeben sich
zudem auch UnregelmaRigkeiten an der Oberflache, die
gestaltfestigkeitsmindernd wirken.

In Abbildung 27 sind vier verschiedene Eckverbindungen
unterschiedlicher Gestaltung aufgezeigt. Werden diese Eckver-
bindungen einer Biegebeanspruchung ausgesetzt, so zeigt
sich, dass rechtwinklige Eckverbindungen generell wesentlich
unglnstiger sind als gerundete Ecken mit Fligestellen auf3er-
halb der Rundung. Rundungen erlauben immer einen wesent-
lich ungehinderteren Kraftfluss und ergeben eine bis zu
10-mal héhere Gestaltfestigkeit als konventionelle rechtwink-
lige Eckverbindungen.

T-formige Verbindungen zeigen bei einseitig geschweiflter Naht
ein erheblich ungunstigeres Verhalten als bei zweiseitiger
Schweilung (siehe Abbildung 28). Wichtig ist auch hier, dass
auf der Zugseite des beanspruchten Teiles keine Kerben
vorhanden sind. Gunstig auf die Gestaltfestigkeit wirkt sich
aus, dass Hohlkehlnahte eine gewisse Rundung darstellen und
somit den Kraftfluss positiv beeinflussen.

In Abbildung 29 sind Verbindungen dargestellt, die einer
Zugbeanspruchung ausgesetzt werden. Im Nahtbereich ent-
stehen Zug- bzw. Scherspannungen. Eine abgearbeitete
V-Naht ergibt eine hohe Gestaltfestigkeit, da der Kraftfluss
nicht behindert und die Kerbwirkung minimiert wird. Bei
einfachen Laschenverbindungen entstehen sowohl Schub- und
Zugkrafte als auch Biegemomente in der SchweifSnaht. Die
Gestaltfestigkeit ist sehr gering, weil der Kraftfluss stark
behindert wird. Im Gegensatz dazu erlaubt die doppelte
Laschenverbindung eine gunstige Umlenkung der Krafte. Die
Verbindungsart besitzt eine hohe Gestaltfestigkeit. Das
gleiche gilt fir Kreuzverbindungen.
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Abbildung 28: T-formige Schweifverbindungen

0%

100%

Pl

Abbildung 29: Ebene Schweifverbindungen
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8.2 Lage von Schweifdnahten

Die folgenden Gestaltungsbeispiele sind im Zusammenhang Schweifnahtanhaufungen sind zu vermeiden. Nahtkreuzungen
und zusatzlich zu DVS 2205 Blatt 3 zu sehen. sind unzulassig.

Bei tragenden Nahten oder bei Kehindhten sind die Schweif3-
nahte so zu dimensionieren, dass die erforderlichen Quer-
schnitte zur Kraftlibertragung ausreichen. Stumpfstéfie sind
vorzuziehen. V-Nahte sind an der Wurzel gegenzuschweifen.

[EETRIRSTETINIR TN NIRIT]

l ] Kreuzfugen unzuléssig
1]
1 2
EckstoR ,.,
31
1, 2 = Reihenfolge der Schweifungen
Abbildung 32: Beispiele fir Schweinahtanhaufungen
Rahmenecke

Abbildung 30: Beispiele fiir Eckengestaltung

Ubergange im Kraftverlauf sind bei Stumpfstéen unterschiedli-
cher Wanddicken anzustreben.

falsch
unglinstig
tnsti
& & richtig
Abbildung 31: Beispiele flir Querschnittsanderungen Abbildung 33: Anschluf3 von Versteifungen
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9 Normen und Quellenangaben

9.1 DVS-Merkblatter

2201 -2 07/1985 | Priifen von Halbzeug aus Thermoplasten - Schweifeignung - Prifverfahren - Anforderungen
2202 08/2016 | Bewertung von Fligeverbindungen aus Kunststoffen an Rohrleitungsteilen und Tafeln - Merkmale, Beschreibung, Bewertung
2203 Prifen von Schweiverbindungen an Tafeln und Rohren aus thermoplastischen Kunststoffen
-1 01/2003 | Prifverfahren - Anforderungen
-2 08/2010 | Zugversuch
-3 04/2011 | Schlagzugversuch
-4 12/2021 | Zeitstand-Zugversuch
-5 08/1999 | Technologischer Biegeversuch
2204 -1 01/2011 | Kleben von thermoplastischen Kunststoffen
2205 Berechnung von Behaltern und Apparaten aus Thermoplasten
-1 12/2021 | Kennwerte
-2 12/2021 | Stehende runde, drucklose Behalter
-3 04/1975 | Schweiflverbindungen
-4 01/2020 | Flanschverbindungen
-5 07/1987 | Rechteckbehélter, konstruktive Details
-5 Beiblatt 10/1984 | Rechteckbehalter, konstruktive Details
2206 Zerstorungsfreie Prifung von Behaltern, Apparaten und Rohrleitungen aus thermoplastischen Kunststoffen
-1 09/2011 | MaR- und Sichtprifung
-2 09/2015 | Dichtheitsprifung
-4 09/2011 | Prufung mit elektrischer Hochspannung
-5 09/2011 | Winkelmessung an Heizwendel (HM)- und Heizelementmuffen (HD)-Schweiverbindungen
2207 Schweien von thermoplastischen Kunststoffen
-1 08/2015 | Heizelementschweien von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PE-HD
-3 12/2019 | Warmgaszieh- und Warmgasfachelschweien von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen
-4 12/2019 | Extrusionsschweiflen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Anforderungen
-6 09/2003 | Beriihrungsloses Heizelementstumpfschweiffen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Maschinen, Parameter
-11 05/2020 | Heizelementschweien von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PP
-12 12/2006 | Heizelementschweiflen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PVC-U
-14 04/2009 | Heizelement-Schwenkbiegeschweiflen von Tafeln aus PP und PE
-15 12/2005 | Heizelementschweien von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln aus PVDF
2208 -1 09/2019 | Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Maschinen und Geréte fir das Heizelementschweien von Rohren,
Rohrleitungsteilen und Tafeln
2210 -1 04/1997 | Industrierohrleitungen aus thermoplastischen Kunststoffen - Projektierung und Ausfiihrung - Oberirdische Rohrsysteme
2211 05/2021 | Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen - Schweiflzusatze - Kennzeichnung, Anforderungen, Prifungen
2212 -1 12/2015 | Prifung von Kunststoffschweiflern - Prifgruppen | und Il

DVS-Merkblatter sind zu beziehen von: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40233 Dusseldorf, Deutschland
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9.2 DIN-Normen

DIN 1910-100 02/2008 | Schweiffen und verwandte Prozesse

DIN EN 13705 09/2004 | Schweiflen von Thermoplasten - Maschinen und Gerate fir das Warmgasschweifien
(einschlieBlich Warmgas-Extrusionsschweifien)

DIN-Normen sind zu beziehen von: Beuth Verlag GmbH, Am DIN-Platz, Burggrafenstrae 6, 10787 Berlin, Deutschland

9.3 VDI-Richtlinien

VDI 2003 01/1976 | Spanende Bearbeitung von Kunststoffen

VDI-Richtlinien sind zu beziehen von: Beuth Verlag GmbH, Am DIN-Platz, BurggrafenstraSe 6, 10787 Berlin, Deutschland

9.4 KRV-Richtlinien

Klebeanleitung PVC-Druckleitungen

KRV-Richtlinien sind zu beziehen von: Kunststoffrohrverband e.V., Glitegemeinschaft Kunststoffrohre e.V., Dyroffstr. 2, 53113 Bonn, Deutschland

9.5 Quellenangaben

Quellenangaben:
0.a. Normen und Richtlinien
Hoechst-Broschure: ,Umformen, Bearbeiten, Flgen
Hadick: Schweiflen von Kunststoffen
Taschenbuch DVS-Merkblatter und -Richtlinien, Fugen von Kunststoffen, Band 68/1V, 16. Auflage, 2016
Abbildungen 1, 2, 4, 5, 17, 18, 19 und Abbildungen in Tabelle 6:
Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
6056 Kagiswil
Schweiz
www.leister.com

“
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10 Anhang

In Abhéngigkeit von Maschine und Arbeitsbedingungen kann
eine Variation der in den folgenden Tabellen angegebenen

Richtwerte, insbesondere der Anwarmzeiten, notwendig sein.

Dazu sind grundsatzlich Arbeitsproben anzufertigen und zu
prufen.

30
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WarmgasziehschweifRen in Anlehnung an DVS 2207-3

Tabelle 10: Richtwerte fir das Warmgasziehschweifen von SIMONA® Platten und Rohren

o)
@

SIMONA® Werkstoffe Werkstoffbezeich- Luft Temperatur Geschwindigkeit@) Schweif3kraft
nungen nach DVS cm/min N
bei @ Schnellschweif3diise bei @ Schweifddraht
I/min °C 3-4mm 3 mm 4 mm

PE

PE-HD, PE 100, PE-EL  PE-HD 45-60 300 - 340 25-35 15-20 25-35

PE FOAM 40-60 320-340 <50 - -

PE 500 PE 500 40-60 270-300 <25 - -
PP

PP-H AlphaPlus®, PP-H, PP-H/PP-B 45 - 60 300 -340 25-35 15-20 25-35

PP-C, PP-EL

PP FOAM 50-60 300 -340 <50 - -

PPs 50-60 300 -320 <50 - -
PVC

PVC-MZ-COLOR PVC-U 45 -55 350-370 <50 15-20 25-35

PVC-GLAS PVC-U 45 - 55 350-370 <60 15-20 25-35

PVC-CAW PVC-U 45 - 60 350-370 25-35 15-20 25-35

CPVC PVC-C 45 - 60 370-390 18-22 20-25 30-35

COPLAST-AS 45 -50 340 -360 <100 15-20 25-35

SIMOPOR 45 -50 340 -360 <100 15-20 25-35
PETG

SIMOLUX PET-G 45 -50 300-320 <50 15-20 25-35
Fluorkunststoffe

PVDF PVDF 45 - 60 365 - 385 20-25 20-25 30-35

ECTFE ECTFE 50-60 380-420 22-25 10-15 15-25

ETFE ETFE 50-60 420 -460 - -

FEP FEP 50-60 400 - 460 10-15 15-25

PFA PFA 50-60 420 -480 - 10-15 15-25

® Gemessen 5 mm in der Dise, in der Mitte der Hauptdisendffnung.
@ Abhangig vom Schweifzusatzdurchmesser, der Schweifftemperatur und der Schweiffugengeometrie.

SIMONA work.info - Schweifen 10/2023
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Heizelementstumpfschweifien in Anlehnung an DVS 2207-1

Tabelle 11: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Platten aus SIMONA® PE-HD / PE 100 / PE-EL

Plattendicke Temperatur® Angleichen@ Anwarmen Umstellen Fiigen
p = 0,15 MPa p = 0,01 MPa p = 0,15 MPa
Waulsthohe Zeit max. Zeit® Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fligedruck

mm °C mm s s s min
3 220 0,5 30 <3 3,0 6,0
220 0,5 40 <3 4,0 6,0

215 1,0 50 <3 5,0 7,0

6 215 1,0 60 <3 55 8,5
8 215 1,5 80 <3 6,5 11,0
10 215 1,5 100 <3 7,0 12,5
12 210 2,0 120 <3 8,0 16,0
15 210 2,0 150 <3 8,5 19,5
20 205 2,0 200 <3 10,5 25,0
25 205 2,5 250 <3 11,5 31,0
30 200 2,5 300 <3 13,5 36,5
35 200 3,0 350 <3 15,5 42,5
40 200 3,5 400 <3 17,0 48,5
50 200 3,5 500 <3 25,0 60,0
60 200 4,0 600 <3 30,0 70,0
70 200 4,0 700 <3 35,0 80,0

Cf) Fiir PE 100 wird bei allen Materialdicken eine konstante Heizelementtemperatur von 220 °C empfohlen.
© Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,15 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Heizelementstumpfschweifien in Anlehnung an DVS 2207-1

Tabelle 12: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweif3en von Platten aus SIMONA® PE 500

Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwarmen Umstellen
p = 0,15-0,30 MPa p = 0,01 MPa
Waulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s s min
3 210 0,5 60 <3 <10 4,5
210 0,5 80 <3 <10 6
210 1,0 100 <3 <10 75
210 1,0 120 <3 <10 9
210 1,5 160 <3 <10 12
10 210 1,5 200 <3 <10 15
12 205 2,0 240 <3 <10 18
15 205 2,0 300 <3 <10 22,5
20 205 2,0 400 <3 <10 30
25 205 2,5 625 <3 <10 37,5
30 205 2,5 750 <3 <10 45

@ \Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,15 - 0,30 MPa).
® Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.

Es gibt keine Richtlinie zum Verschweiffen von hochmolekularen Werkstoffen. Mit den oben genannten Werten werden jedoch gute Ergebnisse erzielt.

Tabelle 13: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweiffen von Platten aus SIMONA® PE FOAM

Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwarmen Umstellen
p = 0,30 MPa p = 0,01 MPa
Waulsthohe Zeit max. Zeit® Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s S s min
6 215 1,0 60 <3 5,5 8,5
8 215 1,5 80 <3 6,5 11,0
10 215 1,5 100 <3 7,0 12,5
12 210 2,0 120 <3 8,0 16,0
15 210 2,0 150 <3 8,5 19,5
20 205 2,0 200 <3 10,5 25,0

@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,30 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Heizelementstumpfschweifien in Anlehnung an DVS 2207-11

Tabelle 14: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweif3en von Platten aus SIMONA® PP-H AlphaPlus®/ PP-H /PP-C/ PP-EL / PPs

Plattendicke Temperatur Angleichen"‘j Anwarmen Umstellen Fligen
p = 0,10 MPa p £ 0,01 MPa p = 0,10 £ 0,01 MPa
Wulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlizeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s s min
200-220 0,5 105 <3 5 6
200-220 0,5 130 <3 5 6
200-220 0,5 145 <3 5-6 6-12
6 200 -220 0,5 160 <3 5-6 6-12
8 200-220 1,0 190 <3 6-8 12-20
10 200-220 1,0 215 <3 6-8 12-20
12 200 -220 1,0 245 <3 8-11 20-30
15 200-220 1,0 280 <3 8-11 20-30
20 200-220 1,5 340 <3 11-14 30-40
25 200 -220 1,5 390 <3 11-14 30-40
30 200-220 1,5 430 <3 14-19 40-55
85 200-220 2,0 470 <3 14 -19 40-55
40 200 -220 2,0 505 <3 19-25 55-70
50 200-220 2,5 560 <3 25-32 55-70
@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
Tabelle 15: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Platten aus SIMONA® PP FOAM
Plattendicke Temperatur Angleichen@ Anwarmen Umstellen Fiigen
p = 0,20 MPa p = 0,01 MPa p = 0,20 + 0,01 MPa
Wulsthdhe Zeit max. Zeit®? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s s min
6 215 0,5 160 <3 5-6 6-12
8 215 1,0 190 <3 6-8 12-20
10 215 1,0 215 <3 6-8 12-20
12 210 1,0 245 <3 8-11 20-30
15 210 1,0 280 <3 8-11 20-30
20 205 1,5 340 <3 11-14 30-40

@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,20 MPa).
® Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Heizelementstumpfschweiffen nach DVS 2207-12 (Stand 2023)

Tabelle 16: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweif3en von Platten aus SIMONA® PVC-CAW / PVC-MZ-COLOR / PVC-GLAS bei einer
Aufdentemperatur von 20 °C und mafdiger Luftbewegung

Plattendicke Temperatur AngleichenG> Anwarmen Umstellen Fiigen
p = 0,60 MPa p £ 0,01 MPa p = 0,60 MPa
Wulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Figedruck
mm °C mm s s s min
1,9 222 -238 0,5 28,5 < 2
3 222-238 0,5 45 < 3 6
4 222-238 0,5 60 < 3 8
222-238 1,0 90 < 4 12
222-238 1,0 120 < 5 16
10 222-238 1,0 150 < 20
12 222-238 1,5 180 < 7 24
15 222-238 1,5 225 < 9 30
20 222-238 1,5 300 < 11 40
25 222-238 1,5 375 <2 14 50

©Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angeichzeit (Angleichen unter 0,60 MPa).
? Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Heizelementstumpfschweiffen nach DVS 2207-13 (Stand 2023)

Tabelle 17: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Platten aus SIMONA® CPVC

Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwéarmen Umstellen Fiigen
p =0,50 + 0,01 MPa p = 0,01 MPa p = 0,50 + 0,01 MPa
Wulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm S S S min
2 siehe Abb. 34 0,5 28 <2 4 4
siehe Abb. 34 0,5 42 < 4 6
4 siehe Abb. 34 0,5 56 <2 4 8
6 siehe Abb. 34 1,0 86 < 4 12
8 siehe Abb. 34 1,0 122 < 4 16
10 siehe Abb. 34 1,0 168 <2 4 20
12 siehe Abb. 34 1,5 222 <2 4 24
15 siehe Abb. 34 1,5 294 <2 4 30
20 siehe Abb. 34 1,5 392 <2 4 40
25 siehe Abb. 34 1,5 490 <2 4 50

@ \Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter p = 0,50 + 0,01 MPa).

@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Abbildung 34: Heizelementtemperaturen als Funktion der Wanddicke
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Heizelementstumpfschweiflen

Tabelle 18: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifsen von Platten aus SIMOLUX

Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwédrmen Umstellen Fiigen
p = 0,10 £ 0,01 MPa p = 0,01 MPa p = 0,10 £ 0,01 MPa
Wulsthéhe Zeit max. Zeit® Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s s min
2 210 0,5 30 <2 4 3
8 210 0,5 40 <2 4 4,5
Ein Vortrocknen von SIMOLUX Platten ist in der Regel nicht erforderlich.
@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 + 0,01 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
Tabelle 19: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweif3en von Platten aus SIMONA® ECTFE
Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwarmen Umstellen Figen
p = 0,30 MPa p £ 0,01 MPa p = 0,15 MPa
Wulsthdhe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s s min
2,3 260-270 >0,5 35 <3 3 ~5
3 260-270 >0,5 45 <3 4 ~6
4 260-270 >0,5 60 <3 5 ~8
5 260-270 >0,5 75 <3 6 ~ 10

@Wulsthc‘jhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,30 MPa).
? Die Umstellzeit soll so kurz wie maoglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.

Achtung! Die Heizelemente der bekannten StumpfschweiBmaschinen haben eine Temperaturbegrenzung von 250 °C. Bitte nehmen Sie Kontakt zu den Herstellern

der Maschinen auf.

Tabelle 20: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifen von Platten aus SIMONA® PFA

Plattendicke Temperatur Angleichen® Anwarmen Umstellen Fiigen
p = 0,10 £ 0,01 MPa p = 0,01 MPa p = 0,10 £ 0,01 MPa
Wulsthéhe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
mm °C mm s s min
2,8 500 0,5 245 <2 4 6

@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 MPa).
® Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
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Heizelementstumpfschweifden in Anlehnung an DVS 2207-15

Tabelle 21: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Platten aus SIMONA® PVDF

Plattendicke Temperatur Angleichen"‘j Anwarmen Umstellen Fligen
p = 0,10 MPa p £ 0,01 MPa p = 0,10 MPa
Wulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlizeit unter
Druckaufbau Fiigedruck

mm °C mm s s s min
245 0,5 70 <3 3,5 5,5

245 0,5 80 <3 4,0 7,0

245 0,5 90 <3 4,5 8,0

6 240 0,5 100 <3 5,0 9,0
8 240 1,0 120 <3 55 11,5
10 240 1,0 140 <3 6,5 14,0
12 235 1,0 160 <3 7,5 16,5
15 235 1,3 190 <3 8,5 20,0
20 235 1,7 240 <3 10,5 26,0
25 235 2,0 290 <3 13,0 32,0
30 235 2,0 340 <3 13,0 40,0
40 235 2,0 440 <3 13,0 50,0
50 235 2,0 540 <3 13,0 60,0

@ Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.

Fir das berlihrungslose Heizelementstumpfschweiffen von PVDF gilt die DVS-Richtlinie 2207-6: Schweifen von thermoplastischen Kunststoffen - Berihrungsloses
Heizelementstumpfschweiffen von Rohren, Rohrleitungsteilen und Tafeln - Verfahren, Maschinen, Parameter.

Extrusionsschweifden in Anlehnung an DVS 2207-4

Tabelle 22: Richtwerte fiir das Extrusionsschweif3en von SIMONA® Platten

SIMONA® Werkstoffe Werkstoffbezeich- Temperatur des Extrudats Lufttemperatur gemessen Luftmenge
nungen nach DVS g am Dii tritt in der Warmluftdiise (angesaugtes Kaltluftvolumen)
°C °C I/min
PE-HD PE-HD 210-230 250 - 300 150 - 400
PE 100 PE-HD 210-230 250 - 300 150 - 400
PE FOAM 210-230 250 -300 150 - 400
PP-H AlphaPlus®/ P-H/PP-C/ PP-R PP-H/PP-B/PP-R 210-240 250 -300 150 - 400
PP FOAM 210-240 250 - 300 150 - 400
PVC-CAW PVC-U 190 - 200 330-360 150 - 400
CPVC pPvC-C 195-210 300 - 360 150 - 400
PVDF PVDF 240 - 260 280 - 350 150 - 400
ECTFE ECTFE 270 -300 340 -380 150 - 400
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Heizelementstumpfschweiffen nach DVS 2207-1 (Stand 2023)

Tabelle 23: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweif3en von Rohren und Platten aus SIMONA® PE 80/ PE 100/ PE 100 RC bis 40 °C
und mafdiger Luftbewegung

Wanddicke Angleichen® Anwérmen Umstellen Fligen
p=1,5+0,01 MPa p £ 0,01 MPa p=1,5+0,01 MPa
Waulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
(Mindestwert®)
mm mm s s s min
bis 4,5 0,5 bis 45 5 5 6,5
45-7 1,0 45-70 5-6 5-6 6-9,5
7-12 1,5 70-120 6-8 6-8 9,6-15,5
12-19 2,0 120-190 8-10 8-11 15,5-24
19 -26 2,5 190 - 260 10-12 11-14 24-32
26 -37 3,0 260-370 12-16 14 -19 32-45
37 -50 3,5 370-500 16 - 20 19-25 45-61
50-70 4,0 500 -700 20-25 25-35 61-85
70-90 4,5 700 -900 25-30 35 85-109
90-110 5,0 900 - 1100 30-35 35 109 -133
110-130 5,5 1100 - 1300 max. 35 35 133 -157

Abkuhlzeit von Rohren und Rohrleitungsteilen

Tabelle 24: Abkiihlzeiten von Rohren und Rohrleitungsteilen aus SIMONA® PE 80 / PE 100 / PE 100 RC abhangig von der Umgebungstemperatur
bzw. unter besonderen Bedingungen

Rohrwanddicke Abkiihlzeiten in Abhangigkeit von der Umgebungstemperatur Abkiihlzeiten unter besonderen Bedingungen®
(Mindestwerte)
mm min min
bis 15 °C 15 °C-25°C 25°C-40°C

bis 4,5 4 5 6,5 3,5
45-7 4-6 5-75 6,5-9,5 3,56-5
7-12 6-9,5 75-12 9,5-15,5 5-8
12-19 9,56-14 12-18 15,5-24 8-12
19 -26 14 -19 18-24 24 -32 12-16
26 - 37 19-27 24 - 34 32-45 16-23
37-50 27 -36 34-46 45-61 23-31
50-70 36-50 46 - 64 61-85 31-43
70-90 50-64 64 -82 85-109 43-55
90-110 64-78 82-100 109 -133 55-67
110-130 78-92 100-118 133-157 67-79

@ Abkiihlzeiten gelten unter folgenden Bedingungen:
die Fugeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt und
die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstandigen Abkuhlzeit gemaf Tabelle verursachen nur eine geringfligige
Belastung der Flugeverbindung
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Heizelementstumpfschweifen nach DVS 2207-11 (Stand 2023)

Tabelle 25: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Rohren und Platten aus SIMONA® PP-H AlphaPlus®/PP-H/PP-C/PP-R
bis 40 °C und mafdiger Luftbewegung

Wanddicke Angleichen® Anwirmen Umstellen Fiigen
p =0,10 MPa p £ 0,01 MPa p =0,10 + 0,01 MPa
Wulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck _
(Mindestwert®)
mm mm s s S min
bis 4,5 0,5 bis 53 5 6 6
45-7 0,5 53-81 5-6 6-7 6,5-9,5
7-12 1,0 81-135 6-7 7-11 9,5-15,5
12-19 1,0 135-206 7-9 11-17 15,5-24
19-26 1,5 206-271 9-11 17-22 24 -32
26 -37 2,0 271 -362 11-14 22-32 32-45
37-50 2,5 362-450 14 -17 32-43 45-61
50-70 3 450 - 546 17-22 43 61-85

Die Heizelementtemperatur betrégt 210 + 10 °C.

@ Wulsthohe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 MPa).

@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.

@ Abkiihlzeiten gelten unter folgenden Bedingungen:
die Fugeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt und
die Entnahme aus der Schweifimaschine und das voribergehende Lagern bis zur vollsténdigen Abkihlzeit verursachen gemaf Tabelle nur eine geringfligige
Belastung der Fugeverbindung

Tabelle 26: Abkiihlzeiten von Rohren und Rohrleitungsteilen aus SIMONA® PP-H AlphaPlus®/PP-H/PP-C/PP-R abhangig von der Umge-
bungstemperatur bzw. unter besonderen Bedingungen

Rohrwanddicke Abkiihlzeiten in Abhangigkeit von der Umgebungstemperatur Abkiihlzeiten unter besonderen
(Mindestwerte) Bedingungen®
mm min min
bis 15 °C 15 °C-25 °C 25°C-40°C
bis 4,5 4 5 6,5 3,5
45-7 4-6 5-75 6,5-9,5 35-5
7-12 6-9,5 75-12 9,56-15,5 5-8
12-19 9,56-14 12-18 15,5-24 8-12
19-26 14 -19 18-24 24 -32 12-16
26 - 37 19-27 24 -34 32-45 16-23
37-50 27-36 34-46 45-61 23-31
50-70 36-50 46 - 64 61-85 31-43

@ Abkiihlzeiten gelten unter folgenden Bedingungen:
die Fugeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt und
die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriubergehende Lagern bis zur vollsténdigen Abkihlzeit verursachen gemaf Tabelle nur eine geringflgige
Belastung der Fugeverbindung
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Heizelementstumpfschweiffen nach DVS 2207-15 (Stand 2023)

Tabelle 27: Richtwerte fiir das Heizelementstumpfschweifden von Rohren
ungefahr 20 °C und mafiger Luftbewegung

und Platten aus SIMONA® PVDF bei einer Aufdientemperatur von

Wanddicke Angleichen® Anwérmen Umstellen Fiigen
p =0,10 MPa p £ 0,01 MPa p =0,10 MPa
Waulsthohe Zeit max. Zeit? Zeit zum vollen Abkiihlzeit unter
Druckaufbau Fiigedruck
(Mindestwert©)
mm mm s S s min
1,9-3,5 0,5 59-75 3 3-4 5-6
3,56-5,5 0,5 75-95 3 4-5 6-8,5
5,56-10,0 0,5-1,0 95 -140 4 5-7 8,56-14
10,0 - 15,0 1,0-1,3 140 - 190 7-9 14 -19
15,0 - 20,0 1,3-1,7 190 - 240 5 9-11 19-25
20,0-25,0 1,7-2,0 240 -290 11-13 25-32

Die Heizelementtemperatur betrégt 240 + 8 °C.

©Wulsthéhe am Heizelement am Ende der Angleichzeit (Angleichen unter 0,10 MPa).
@ Die Umstellzeit soll so kurz wie moglich gehalten werden, da sonst die plastifizierten Flachen erkalten.
@ Abkiihlzeiten gelten unter folgenden Bedingungen:
die Flgeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt und
die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstandigen Abkihlzeit verursachen gemaf Tabelle nur eine geringfligige
Belastung der Flgeverbindung
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Heizelementmuffenschweifien nach DVS 2207-1 (Stand 2023)

Tabelle 28: Richtwerte fiir das HeizelementmuffenschweifSen von Rohren und Formteilen aus SIMONA® PE-HD / PE 100/ PE 100 RC bei

einer Aufdentemperatur von 20 °C und mafdiger Luftbewegung

Rohrdurchmesser Anwarmen Umstellen Abkiihlen®
d Zeit max. Zeit min. Zeit
SDR 11 SDR 17
fixiert gesamt

mm s s s s min
16 5 @ 4 6 2
20 5 @ 4 6

25 7 ® 4 10

32 8 ® 6 10 4
40 12 @ 6 20 4
50 18 6 20 4
63 24 ® 8 30

75 30 18 8 30

90 40 26 8 40

110 50 36 10 50 8
125 60 46 10 60 8

Die Heizelementtemperatur betragt 260 + 10 °C.

@ Bej Handschweiung missen die gefligten Teile entsprechend der Zeitangabe in der Spalte ,fixiert” fest gehalten/fixiert werden. Die Verbindung darf erst nach

Ablauf der Abkuhlzeit (siehe Spalte ,gesamt”) durch die weiteren Verlegearbeiten beansprucht werden.

@ Infolge zu geringer Wanddicke nicht empfehlenswert.
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Heizelementmuffenschweifden nach DVS 2207-11 (Stand 2023)

Tabelle 29: Richtwerte fiir das Heizelementmuffenschweifden von Rohren und Formteilen aus SIMONA® PP-H AlphaPlus®/PP-H/PP-R bei
einer Aufdentemperatur von 20 °C und mafdiger Luftbewegung

Rohrdurchmesser Anwérmen Umstellen Abkiihlen®
d Zeit max. Zeit min. Zeit
SDR 11 SDR 17,6
fixiert gesamt
mm s s s s min
16 5 @ 4 6 2
20 5 ® 4 6 2
25 7 @) 4 10 2
32 8 @ 6 10 4
40 12 @ 20 4
50 18 @ 6 20 4
63 24 10 8 30 6
75 30 15 8 30 6
90 40 22 8 40 6
110 50 30 10 50 8
125 60 35 10 60 8

Die Heizelementtemperatur betréagt 260 + 10 °C.
©Bei Handschweifung missen die gefligten Teile entsprechend der Zeitangabe in der Spalte ,fixiert” fest gehalten/fixiert werden. Die Verbindung darf erst nach

Ablauf der Abkihlzeit (siehe Spalte ,gesamt“) durch die weiteren Verlegearbeiten beansprucht werden.
@ Infolge zu geringer Wanddicke nicht empfehlenswert.
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Heizelementmuffenschweifden nach DVS 2207-15 (Stand 2023)

Tabelle 30: Richtwerte fiir das Heizelementmuffenschweifsen von Rohren und Formteilen aus SIMONA® PVDF bei einer AufSentemperatur
von 20°C und mafiiger Luftbewegung

Rohrdurchmesser Rohrwanddicke Anwarmen Umstellen Abkiihlen®
d Zeit max. Zeit min. Zeit
fixiert gesamt
mm mm s s s min
16 1,5 4 4 6
20 1,9 6 4 6
25 1,9 8 4 6
32 2,4 10 4 12 4
40 2,4 12 4 12 4
50 3,0 18 4 12 4
63 3,0 20 6 18
75 3,0 22 6 18
90 3,0 25 6 18
110 3,0 30 6 24 8

Die Heizelementtemperatur betragt 260 + 10 °C.

@ Bei Handschweifung missen die gefligten Teile entsprechend der Zeitangabe in der Spalte ,fixiert“ fest gehalten/fixiert werden. Die Verbindung darf erst nach
Ablauf der Abkuhlzeit (siehe Spalte ,gesamt”) durch die weiteren Verlegearbeiten beansprucht werden.

44 SIMONA work.info - Schweien 10/2023



SIMONA

SchweifRprotokoll - Warmgaszieh- und Warm- SIMONA AG

Teichweg 16

gasfachelschweifden von Platten und Rohren 55606 Kir

nach DVS 2207-3

Projektbezeichnung:

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
mail@simona-group.com
www.simona.de

Projekt-Nr.:

Zeichnungs-Nr.:

Schweifer:

Schweiflaufsicht:

Schweifdzeugnis Nr. (giiltig bis, ausgestellt von):

Grundmaterial (Hersteller, Typ, Charge, Datum):

Schweif3zusatz (Hersteller, Charge, Datum):

Schweif3gerate, Fabrikat, Typ:

Diise(n):
Datum Konstruktionsdetail Schweifinaht Nr. Fiigeteildicke Schweifinahtform Verfahren Luftmenge
mm (Symbol) WF/WZ I/min
Warmgas- Schweif3- Umgebungs- Halbzeug- Witterung Schutzmafinahmen Visuelle
temperatur? geschwindigkeit temperatur temperatur (Schlussel-Nr.) (Schlissel-Nr.) Beurteilung
°C cm/min °C °C

Y Fachmann fir Kunststoffschweiffen nach DVS 2213
2 Gemessen in der Mitte der Disenaustritts6ffnung, 5mm in der Dise

Witterung
1 = sonnig, 2 = trocken, 3 = Niederschlag, 4 = Wind

Schutzmafinahmen
1 = keine, 2 = Schirm, 3 = Zelt, 4 = Beheizung

Bemerkungen, z.B. erschwerte Bedingungen:

Datum/ Unterschrift Schweifer

Datum/ Unterschrift Schweifaufsicht



SIMONA

SchweifSprotokoll - Heizelementstumpfschweifden SIMONA AG

Teichweg 16

von Platten nach DVS 2207-1 55606 Kirn

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
mail@simona-group.com
www.simona.de

Titel des Auftrages: Nr. des Auftrages:
Bauherr: Ausfiihrende Firma:
Schweifier: Kenn-Nr.:

Name und Firma der Schweif3aufsicht:

Werkstoff:

Schweifimaschine (Fabrikat, Typ, Maschinen-Nr., Baujahr):

Naht-Nr. Datum Plattendicke G Heizel t: Einstellwerte?
temperatur?
°C
minimal maximal Angleichen® Anwarmen® Flgen®
mm bar/ kp bar/ kp bar/ kp
Anwarmzeit® Umstellzeit® Fiigedruckaufbauzeit® Abkiihlzeit Umgebungstemperatur
unter Fiigedruck®
S s s min °C
Y Aus Regelintervall, Haufigkeit geméf 4.1.2 Bemerkungen, z.B. erschwerte Bedingungen:

2 Nach Angaben des Herstellers der Schweimaschine bzw. aus Maschinen-
prifung plus Bewegungsdruck bzw. -kraft
3 Nicht Zutreffendes streichen

Y Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

Datum/ Unterschrift Schweifler Datum/ Unterschrift Schweifaufsicht



Schweifdprotokoll - Heizelementstumpfschweiflen
von Rohren und Rohrleitungsteilen nach DVS 2207

SIMONA

SIMONA AG
Teichweg 16
55606 Kirn

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
mail@simona-group.com
www.simona.de

Titel des Auftrages: Nr. des Auftrages:
Bauherr: Ausfiihrende Firma:
Schweifer: Kenn-Nr.:

Name und Firma der Schweif8aufsicht:

Werkstoff:

Schweifimaschine (Fabrikat, Typ, Maschinen-Nr., Baujahr):

[ oberirdisch verlegt [ erdverlegt
Naht-Nr. Datum Rohrgrofie Gemessene Heizelement- Bewegungs- Fligedruck Einstellwerte?
@dxs temperatur? druck (Maschinen-
°C tabelle)
mm minimal maximal bar bar Angleichen Anwarmen Fugen
bar bar bar
Anwiarmzeit® Fiigedruckaufbauzeit® Umstellzeit® Abkiihlzeit Umgebungs- Witterung Schutzmafinahmen
unter Fiigedruck® temperatur (Schlissel-Nr.) (Schlussel-Nr.)
s s s s °C
Y Aus Regelintervall, Haufigkeit geméaf 4.1.2 Bemerkungen, z.B. erschwerte Bedingungen:

2 Nach Angaben des Herstellers der SchweiSmaschine bzw.
aus Maschinenprifung plus Bewegungsdruck bzw. -kraft
3 Es sind die gemessenen Werte einzutragen.

Witterung
1 = sonnig, 2 = trocken, 3 = Niederschlag, 4 = Wind

Schutzmafnahmen

1 = keine, 2 = Schirm, 3 = Zelt, 4 = Beheizung

Datum/ Unterschrift Schweifer Datum/ Unterschrift Schweifaufsicht



SIMONA

Schweifdprotokoll - Extrusionsschweifden SIMONA AG

Teichweg 16

von Platten und Rohren nach DVS 2207-4 55606 Kim

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
mail@simona-group.com
www.simona.de
Projektbezeichnung:

Projekt-Nr.: Zeichnungs-Nr.:

Schweifier: Schweiflaufsicht?:

Schweif3zeugnis Nr. (giiltig bis, ausgestellt von):

Grundmaterial (Hersteller, Typ, Charge, Datum):

Schweifdzusatz (Hersteller, Charge, Datum):

Schweifimaschine (Fabrikat, Typ):

Baujahr/ letzte Maschineniiberpriifung: Verfahrensvariante nach DVS 2207-4:
Datum Schweifinaht Nr. Fiigeteildicke Schweifinahtform Schweifdschuh-Nr. Luftmenge Massetemperatur?
mm (Symbol) I/min °C

Y Fachmann fiir Kunststoffschweifen nach DVS 2213

2 Gemessen mit einem Einstechthermometer am Extrudataustritt der Bemerkungen, z.B. erschwerte Bedingungen:
Scheiffmaschine / des Schweigerates

3 Gemessen in der Mitte der Disenaustritts6ffnung, 5 mm in der Dise

Witterung
1 = sonnig, 2 = trocken, 3 = Niederschlag, 4 = Wind

Schutzmaf3inahmen
1 = keine, 2 = Schirm, 3 = Zelt, 4 = Beheizung

Datum/ Unterschrift Schweifler Datum/ Unterschrift Schweifaufsicht



SIMONA

SchweiRprotokoll - Heizwendelschweifden SIMONA AG
Teichweg 16

von Rohrleitungsteilen nach DVS 2207-1 55606 Kir

Germany

Phone +49(0)6752 14-0
mail@simona-group.com
www.simona.de

Titel des Auftrages: Nr. des Auftrages:
Bauherr: Ausfiihrende Firma:
Schweifer: Kenn-Nr.:

Name und Firma der Schweif8aufsicht:

Werkstoff:

Schweifimaschine (Fabrikat, Typ, Maschinen-Nr., Baujahr):

[ oberirdisch verlegt [ erdverlegt
Naht-Nr. Datum Rohrgrofde Formstiickdaten Gerateeinstellung
ddxs ’
mm AY B2 Serien-Nr. manuell automatisch
Formstiick- Sekundar- Schweif3zeiten Umgebungs- Witterung Schutz- Betriebsart
i 3) 3) - X
widerstand spannung Heizen Abkiihlen temperatur (Schltssel-Nr.) maﬁflahmen
Ohm Volt ; °C (Schliissel-Nr.) Netz Generator
s min
U A = Herstellerkurzzeichen (z. B. Friatec = F, Plasson = PL, Georg Fischer = GF) Witterung
2 B = Formstuickkennziffer (1 = Muffe, 2 = Winkel, 3 = T-Stlick, 4 = Reduzierung, 1 = sonnig, 2 = trocken, 3 = Niederschlag, 4 = Wind
5 = Sattel, 6 = Kappe, 7 = Ubergangsstiick)
3 Eintragung bei Bedarf entsprechend dem verwendeten System Schutzmafinahmen
4 Es sind die gemessenen Werte einzutragen. 1 = keine, 2 = Schirm, 3 = Zelt, 4 = Beheizung

Datum/ Unterschrift Schweifer Datum/ Unterschrift Schweifaufsicht



Ubersicht Schweifgeratehersteller

Hersteller WarmgasziehschweifRen

Warmgasextrusions-

(Wz)

Dohle Extrusionstechnik GmbH

schweifden
(WE)

Heif3luftgeblase und

Heizelementstumpf-
Heizelemente

schweifien Platte

Eitorferstr. 1
D-53809 Ruppichteroth
Phone +49 (0) 2295 902960 X
info@dohle-extruder.de
www.dohle-extruder.de

Forsthoff GmbH
Freiheitstr. 24
D-42719 Solingen
Phone +49 (0) 212 336052 X
info@forsthoffwelding.com
www.forsthoffwelding.com

Haubold Technik
WehrstraRe 44
D-69509 Mérlenbach
Phone +49 (0) 6209 8819
email@haubold-technik.de
www.haubold-technik.de

HERZ GmbH
Kunststoff- und Warmetechnologie
Biberweg 1
D-56566 Neuwied X
Phone +49 (0) 2622 88550
info@herz-gmbh.com
www.herz-gmbh.com

HSK Kunststoff Schweiftechnik
GmbH
Zilzkreuz 1
D-53604 Bad Honnef X
Phone +49 (0) 2224 9017501
info@hsk-kunststoff.de
www.hsk-kunststoff.de

HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke (Atzenhain)
Phone +49 (0) 6401 91270
info@huerner.de
www.huerner.de

Ingenia GmbH
Hauptstrae 72
D-56858 Altlay

Phone +49 (0) 6543 50490
info@ingenia-gmbh.de
ingenia-gmbh.gmbh

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kagiswil
Phone +41 (0) 41 6627474 X
salessupport@leister.com
www.leister.com
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Hersteller Warmgasziehschweif3en Warmgasextrusions- Heif3luftgeblase und Heizelementstumpf-
(W2) schweifden Heizelemente schweifden Platte
(WE)

MUNSCH Kunststoff-

Schweiftechnik GmbH

Im Staudchen
D-56235 Ransbach-Baumbach
Phone +49 (0) 2623 8980 X
info-kst@munsch.de
www.munsch-kunststoff-

schweisstechnik.de

Reichel GmbH - Bubenheimer
Maschinen
Am Giener 26
D-55268 Nieder-Olm
Phone +49 (0) 6132 714571
info@reibu.de
www.reibu.de

Eugen Riexinger GmbH & Co. KG
Egartenring 2
D-75378 Bad Liebenzell
Phone +49 (0) 7052 930900
info@riex.de
www.riex.de

RITMO SPA
Via Volta, 35/37 - Z.I. Selve
IT-35037 Bresseo di Teolo (PD)
Phone +39 (0) 49 9901888
info@ritmo.it
Www.ritmo.it

ROTHENBERGER Werkzeuge
GmbH
Industriestrae 7
D-65779 Kelkheim
Phone +49 (0) 6195 8001
info@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Tecnodue I.T.S. - Ital Trade
Services S.r.l.

Via Scarsellini, 77
IT-16149 Genova (GE)
Phone +39 (0) 10 6423396
info@its-tecnodue.com
www.tecnodue.eu

VULKAN AG
Trischlistrasse 23
CH-9400 Rorschach
Phone +41 (0) 71 8447888
info@vulkanag.ch
www.vulkanag.ch

WEGENER International GmbH
Ernst-Abbe Strafe 30
D-52249 Eschweiler

Phone +49 (0) 2403 704840

info@wegenerwelding.de
www.wegenerwelding.de

WIDOS - Wilhelm Dommer
Séhne GmbH
Einsteinstrae 5
D-71254 Ditzingen
Phone +49 (0) 7152 99390
info@widos.de
www.widos.de

Stand Marz 2023. Bitte beachten Sie, dass es selbstversténdlich noch weitere Hersteller gibt.
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SIMONA

N Otize n SIMONA AG

Teichweg 16
55606 Kirn
Germany

Phone +49(0)67 52 14-0

mail@simona-group.com
www.simona.de
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11 Rechtliche Hinweise und Beratung

Rechtliche Hinweise

Mit Erscheinen einer neuen Ausgabe verlieren frihere Aus-
gaben ihre Gultigkeit. Die mafigebliche Version dieser Publika-
tion finden Sie auf unserer Website www.simona.de.

Alle Angaben in dieser Publikation entsprechen dem aktuellen
Stand unserer Kenntnisse zum Erscheinungsdatum und sollen
Uber unsere Produkte und mogliche Anwendungen informieren
(Irrtum und Druckfehler vorbehalten). Es erfolgt somit keine
rechtlich verbindliche Zusicherung von bestimmten Eigen-
schaften der Produkte oder deren Eignung flr einen kon-
kreten Einsatzzweck.

Die einwandfreie Qualitat unserer Produkte gewahrleisten wir
ausschlielich im Rahmen unserer Aligemeinen Geschaftsbe-
dingungen und im dort genannten Umfang.

Fur Anwendungen, Verwendungen, Verarbeitungen oder den
sonstigen Gebrauch dieser Informationen oder unserer Pro-
dukte sowie die sich daraus ergebenden Folgen Ubernehmen
wir keine Haftung. Der Kaufer ist verpflichtet, die Qualitat sowie
die Eigenschaften der Produkte zu kontrollieren. Er Gbernimmt
die volle Verantwortung fur Auswahl, Anwendung, Verwendung
und Verarbeitung der Produkte und den Gebrauch der Informati-
onen sowie die Folgen daraus. Etwa bestehende Schutzrechte
Dritter sind zu berucksichtigen.

58

Beratung

Unsere anwendungstechnische Beratung erfolgt nach bestem
Wissen und basiert auf lhren Angaben sowie dem uns aktuell
bekannten Stand der Technik. Die Beratung stellt keine Zu-
sicherung von bestimmten Eigenschaften dar und begriindet
kein selbststandiges, vertragliches Rechtsverhaltnis.

Wir haften nur flr Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit, in keinem
Fall aber fur die Richtigkeit und Vollstandigkeit Ihrer Angaben
sowie der hierauf basierenden Ergebnisse unserer Beratung.
Unsere Angaben entbinden Sie nicht von der Pflicht der
eigenen Prufung.

Anderungen aufgrund neuer Erkenntnisse und Bewertungen
bleiben vorbehalten.

Unsere Mitarbeitenden des Technical Service Centers und des
Customer Service beraten Sie gerne zur Verarbeitung und dem
Einsatz von thermoplastischen Halbzeugen sowie zur Verfig-
barkeit unserer Produkte.

Technical Service Center
tsc@simona-group.com

Customer Service
sales@simona-group.com
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Ansprechpartner und mehr:

- simona.de/worldwide

Mit Erscheinen einer neuen Ausgabe verlieren friihere Ausgaben ihre Giltigkeit. Die mafgebliche Version dieser Publikation finden Sie auf unserer Website www.simona.de. Alle Angaben
in dieser Publikation entsprechen dem aktuellen Stand unserer Kenntnisse zum Erscheinungsdatum und sollen tber unsere Produkte und mégliche Anwendungen informieren (Irrtum
und Druckfehler vorbehalten). Jede Vervielfaltigung dieser Publikation sowie die zusammenhanglose Nutzung einzelner Inhalte aus dieser Publikation sind untersagt und werden verfolgt.
Ausnahmen hiervon bediirfen in jedem Fall unseres schriftlichen vorherigen Einverstandnisses.
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http://www.simona.de/worldwide

SIMONA AG
Teichweg 16
55606 Kirn

Germany

Phone +49 (0) 6752 14-0
Fax  +49 (0) 6752 14-211

mail@simona-group.com
www.simona.de

Follow us on:
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