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SchweiBBen von PVC hart (Polyvinylchlorid hart)
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Welding of rigid PVC (rigid polyvinyl chloride). Recommended practice

Die in dieser Norm angegebenen Richtlinien sind von der Arbeitsgruppe 22 ,Schweilen und Verarbeiten von Kunststoff-

“ des D I

Halbfabrik
()

Verbandes fiir SchweiBtechnik e. V. in Verbind:

g mit dem Arbei huB 12 K il

Rohrleitungen und -Tafeln“ des Fachnormenausschusses Kunststoffe im DNA ausgearbeitet worden.
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1. Zweck und Anwendung

Diese Richtlinien sollen eine Ubersicht iiber die Ausfihrung
der verschiedenen Schweiflverfahren geben und in Verbin-
dung mit den einschidigigen Normen (Aufzéhlung der Nor-
men am Schlu dieses Normblattes) als Grundlage bei
Bestellung, Ausfilhrung und Abnahme von Schweiflungen
an Erzeugnissen aus PVC hart (Polyvinylchlorid hart}
dienen.

2. Allgemeines

Das Schweifien von PYC hart erfolgt im teigigen Zustand.
EinfluBgréfen sind die Schweiltemperatur, die Wérme-
Einwirkdaver und der Druck auf die SchweiBstelle.

Die Schweifitemperatur von PYC hart liegt bei den ver-
schiedenen Schweifverfahren nach Abschnitt 3 bis 7 zwi-
schen etwa 180 und 210 °C. Bei Temperaturen Gber 210 °C
soll wegen der dann mdglichen Zersetzung des PVC hart
nicht geschweilt werden. Schweifen bei Temperaturen
unter 180°C fishrt zu Bindefehlern in der Schweiinaht.

3. HeiBgasschweiBen

3.1.

Hierbei werden die Verbindungsfléichen der zu schweiffen-
den Teile und der Zusatzwerkstoff durch geeignete heifle
Gase?) (im folgenden ,Schweifgus” genannt) auf die
erforderliche Schweififtemperatur erwdrmt und unter An-
wendung von Druck auf den Zusatzwerkstoff verschweif3t.

SchweiBverfahren ')

3.2. SchweiBgerite

Verwendet werden in der Regel Handschweifigerdte, in
denen das unter einem Druck von etwa 0,5 atii zugefihrte
wasser- und &lfreie Gas erwérmt wird. (Ausfihrungsbei-
spiele siehe Bild 1 und 2.)

In der Praxis wird als Schweiigas fir PVC hart vor-
wiegend Luft verwendet.

Die Temperatur des Schweifiguses muf3 einstellbar sein
(siehe Abschnitt 3.6); sie wird 5 mm nach Austritt aus dem
Mundstiick des Schweifigerates gemessen.

1) Siehe auch DIN 1910 Blatt 3

?) Sauerstoff und brennbare Gase diirfen in der Regel aus
sicherheitstechnischen Griinden nicht verwendet werden.
Auch bei nichtbrennbaren Gasen, wie Stickstoff und
Kohlenséure, ist Vorsicht geboten.
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Das Schweifigas wird beim Vorbeistrdmen an

elektrischen Heizkdrpern auf die erforderliche
Temperatur (sieche Abschnitt 3.6) erwérmt.

Bild 1.
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Bild 2. Gasheheiztes Heiflgas-Schweilgerat
{Ausfilhrungsbeispiel)
Das Schweifigas wird beim Durchstrdmen der

flammbeheizten Rohrschlange auf die erforder-
liche Temperatur (siche Abschnitt 3.6) erwdGrmt.

3.3. Zusatzwerkstoff
Als Zusatzwerkstoff werden Stabe (SchweiBstéibe) aus PVC
hart oder aus PVC mit Weichmucherzusatz verwendet.
Ubliche Durchmesser der Schweifistibe 2 oder 3 oder
4 mm.
Die Schweifistdbe werden wie folgt verwendet:
Schweifistdbe von 2mm Durchmesser fir die Wurzetlage
und die Kapplage (siehe hierzu dy in Bild 3b bis 8b).
Schweifistdbe von 3 mm Durchmesser

fir die Mittellagen und Decklagen

(siehe d7 in Bild 3 b bis 8b)

bei Wanddicken der zu schweiflenden Teile von

s<4Amm.
Schweiistabe von 4mm Durchmesser fir die Mittellagen
und Decklagen bei Wanddicken der zu schweiflenden Teile

von s > 4mm.
In Sonderfdllen (z.B. beim Auskleiden von Apparaten mit
PVC hart-Folien) werden auch Streifen (Schweilstreifen}
aus PYC hart verwendet. Dicke der Streifen 0,8 bis 1 mm,
Breite bis 15mm. Das nachfolgend Uber Schweifistdbe
Gesagte gilt sinngemdf auch fir Schweiistreifen.
Schweifistébe mit Dreikantprofilen werden vorzugsweise
bei Schweifimaschinen eingesetzi.

Fortsetzung Seite 2 bis 5

FachnormenausschuB Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschu3 {DNA}
Fachnormenausschufd Schweifitechnik im DNA
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3.4. Schweifnahiformen 3)

In der Regel sind StumpfstdBe mit V-Naht ohne Kapplage
(Bild 3), mit V-Naht mit Kapplage (Bild 4) oder mit X-Naht
(Bild 5) auszufbhren.

T-5t6fe “mit Kehlndhten (Bild 6 und 7) und Ecksi&Be wmit
V-Néhten (Bild 8) sind durch entsprechende konstrukiive
MaBnahmen mdglichst zu vermeiden. An Stelle von Eck-
stéBen mit V-Ndhten verwendet man zweckmafBig eine
Konstruktion nach Bild 9 mit V-Naht oder X-Naht.
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Bild 3. StumpfstoB mit V-Naht ohne Kapplage (siehe hierzu
auch Abschnitt 3.3)
a) Vorbereiten der V-Naht
b) Schweiflen der V-Naht

d,

StumpfstoB mit V-Naht mit Kapplage (siehe hierzuv
auch Abschnitt 3.3)
a) Vorbereiten der V-Naht
b) Schweifien der V-Naht

Arbeitsgéinge zu b:

1. V-Naht schweiflen

2. Wurzel scharf ausarbeiten

3. Wurzel rund ausarbeiten

4. Kapplage gegenschweiflen

d.
a b 3

Bild 4.
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StumpfstoB mit X-Naht (siehe hierzu auch Ab-
schnitt 3.3)
a) Vorbereiten der X-Naht
b) Schweifien der X-Naht
Arbeitsginge zu b:
1. Eine Seite der X-Naht schweiien
2. Wourzel rund ausarbeiten
3. Andere Seite der X-Naht schweifien

3) Begriffe fir Arten von Schweifistol und Schweifinaht
siche DIN 1912 Blatt 1

a5 bls 1

Bild 5.
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Bild 6. T-Stof' mit Kehlnaht (HV-Naht mit Kehinaht), ein-
seitig geschweilt, mBglichst vermeiden (siehe hierzu
auch Abschnitt 3.3)
a) Vorbereiten der HY-Naht
b} Schweifien der HV-Naht

Bild 7. T-Stofl mit Doppelkehlnaht (K- Nahf mit Doppelkehl
naht), beiderseitig geschweiflt, mdglichst vermeiden
{siehe hierzu auch Ahschnitt 3.3}
a) Yorbereiten der K-Naht
b) Schweiflen der K-Naht

Q5 bis 1

Bild 8. Eckstofs mit V-Naht, mdglichst vermeiden (siehe
hierzu' auch Abschnitt 3.3)
a) Vorbereiten der V-Naht
b) Schweiflen der V-Naht
1. ohne Kapplage
2. mit Kopplage

o

Bild 9. Giinstigere Ausfiihrung als der Eckstos nach Bild 8

3.5. Vorbereiten der zu schweilenden Teile

Die Verbindungsfitichen der zv schweiflenden Teile nach
Bild 3a bis 8a werden spanend — z.B. durch Hobeln,
Schaben, Feilen, Raspeln, Frasen, Schmirgeln — abgeschrégt
oder, soweit sie, wie z. B. in Bild éa und 7 a, nicht ab-
geschrdgt sind, mit der Ziehklinge abgezogen.

Die Verbindungsfiichen und der Schweifistab missen frei
von anhaftenden Spénen, Fettspuren und anderen Ver-
schmutzungen sein. Reinigungsmittel, die auf PYC hart
Isend oder quellend wirken, dirfen nicht verwendet
werden,
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