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Schweiflen von PE (Polydthylen)

Richtlinien
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Welding of PE (polyethylene), Recommended practice

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

Halbfabrikaten” des Deutschen Verbandes fiir SchweiBi

hnik e. V. in Verbind

g mit dem Arbei huB 12 K -

Rohrleitungen und -Tafeln des Fachnormenausschusses Kunststoffe im DNA ausgearbeitet worden.

Mafle in mm

1. Zweck und Anwendung

Diese Richtlinien sollen eine Ubersicht iber die Ausfihrung
der verschiedenen Schweifiverfahren geben und in Ver-
bindung mit den einschligigen Normen {Aufzdhlung am
Schlu} dieses Normblattes) als Grundlage bei Bestellung,
Ausfihrung und Abnohme von Schweiflungen an Erzeug-
nissen aus Polyéthylen (kurz ,PE” gencnnt) dienen.

2. Allgemeines

Es gibt verschiedene PE-Typen, die sich neben ihren
mechanischen Eigenschaften vor allem in ihrer Dichte und
ihrem Schmelzverhaiten unterschieiden. Dadurch ergeben
sich fir diese verschiedenen PE-Typen auch unterschied-
liche Schweifbedingungen, so dafl grundsétzlich nur
Teile aus dem gleichen PE-Typ miteinander verschweif3t
werden dirfen.

Das Schweifien von PE erfolgt in plastischem Zustand;
EinfluBgréBen sind die SchweiBtemperatur, die Warme-
Einwirkdaver und der Druck auf die SchweiBstelle. Die
Schweifibedi sind abhéngig von dem Schmelz-
verhalten des zur Verwendung gelangenden PE-Typs und
missen, falls keine Angaben des Herstellers dafir vor-
liegen, von Fall zu Fall ermittelt werden.

Schweiflen unterhalb des jeweiligen Kristallit-Schmelz-
punktes (Bild 1) und oberhalb der Zersetzungstemperatur
fihrt zu Bindefehlern in der Schweifinaht.
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Bild 1. Kristallit-Schmelzpunkte fir Polyéthylen

1) siehe auch DIN 1910 Blatt 3

2) Sauerstoff und brennbare Gase dirfen in der Regel aus
sicherheitstechnischen Griinden nicht verwendet werden.
Auch bei nichtbrennbaren Gasen, wie Stickstoff und
Kohlens&ure, ist Vorsicht geboten.

3. HeiBgasschweiBen
3.1. SchweiBverfahren?)

Hierbei werden die Verbindungsfiichen der zu schweifien-
den Teile und der Zusatzwerkstoff durch geeignete heifle
Gase?) (im folgenden ,Schweifigas” genannt) auf die
erforderliche Schweifitemperatur erw&rmt und unter An-
wendung von Druck auf den Zusatzwerkstoff verschweifit.

3.2. SchweiBlgeriite

Verwendet werden in der Regel Handschweifigerdte, in
denen das unter einem Druck von etwa 0,5 atii zugetihrie,
wasser- und &lfreie Gas erwérmt wird (Ausfilhrungsbei-
spiele siehe Bild 2und 3). In der Praxis wird als Schweifigas
for PE vorwiegend Luft verwendet.

Die Temperatur. des Schweifigases muB einstellbar sein
(siche Abschnitt 3.6); sie wird 5mm nach Austritt aus dem
Mundstiick des Schweiflgerates gemessen.
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Bild 2. Elektrisch beheiztes Heiflgas-Schweifigerét
{Ausfithrungsbeispiel)

Das Schweifigas wird beim Vorbeistrémen an
elektrischen Heizkérpern auf die erforderliche
Temperatur (siehe Abschnitt 3.6) erw&rmt.
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Bild 3. Gasbeheiztes Heifigas-Schweifligerat
{Ausfihrungsbeispiel}
Das Schweiffigas wird beim Durchstrdmen der

flammenbeheizten Rohischlange auf die erforder-
liche Temperatur {sieche Abschnitt 3.6) erw&rmt.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

Fachnormenausschufy Kunststoffe (FNK) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschu3 SchweiBtechnik im DNA
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3.3. Zusatzwerkstoff

Als Zusatzwerkstoff (Schweifistab) missen Stiibe verwendet
werden, die aus. einem PE gleichen Typs wie der zu ver-
schweiffende Grundwerkstoff bestehen. Diese Forderung ist
besonders zu . beachten, wenn der Schweifistab. nicht aus
dem Grundmoterial geschnitten wird, sondern handels-
Ubliche Schweifistdbe verwendet werden.

Handelsiiblich sind Schweiflstdbe von 3 mm und 4 mm Durch-
messer sowie Stdbe in Sonderprofilen (z. B. Dreikant-
Schweiflstibe). Die runden Schweiflstéibe werden wie folgt
verwendet:

Schweifistibe von 3 mm Durchmesser fir die Wurzellage
und die Kapplage (siehe hierzu d, in Bild 4b und 6b bis
10b), sowie fir die Mittellagen und Decklagen (siehe
d, in Bild 4b und 6b bis 10b) bei Wanddicken der zu
schweifienden Teile von s £ 5mm.

Schweifistébe von 4 mm Durchmesser fir die Mittellagen
und Deddagen bei Wanddicken der zu schweiSenden
Teile von s > 5mm.

SchweiBstdbe mit Dreikantprofilen werden vorzugsweise bei
Schwaifmaschinen verwendet.

3.4. SchweiBnahiformen 3)

In der Regel sind Stumpfsi&ifie mit V-Naht ohne Kappiage
(Bild 4), mit V-Naht mit Kapplage (Bild 6) oder mit X-Naht
(Bild 7) auszufilhren. Wird die V-Naht eines Stumpfstofies
mit Dreikantstaby geschweiBt, so wird keine Kapplage gealegt
(Bild 5).

T-StoBe mit Kehlndhten (Bild 8 und 9) und Eckstofle mit
V-Nghten (Bild 10) sind durch entsprechende konstruktive
MaBnabmen moglichst zu vermeiden. Zweckm&fig ist hier-
bei die A d des Heizel hweiflens (siehe Ab-
schnitt 4). Statt der EckstoBe mit V-Nahten verwendet man
zweckmaBig eine Ausfiihrung nach Bild 11 mit V-Naht oder
X-Nakht.

b d,

a4

Bild 4. Stumpfsto mit V-Naht ohne Kapplage (siehe hierzu
auch Abschnitt 3.3)

a) Vorbereiten der V-Naht
b) Schweifien der V-Naht

VN

Bild 5. Mit Dreikantstab geschweifite V-Naht

3) Begriffe fir Arten von Schweifistol. und Schweifinaht
siehe DIN 1912 Blatt 1.
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Bild 6. StumpfsioB mit V-Naht mit Kapplage (siehe hierzu

auch Abschnitt 3.3)

a) Vorbereiten der V-Naht

b) Schweifien der V-Naht
Arbeitsgéinge zu b):
1. V-Naht schweifien
2, Wurzel schiarf ausarbeiten
3. Wurzel rund ausarbeiten
4, Kapploge gegenschweifen

600‘?‘%

Bild 7. Stumpfsto8 mit X-Naht (siche hierzu auch Ab-
schnitt 3.3)
a) Vorbereiten der X-Naht
b) Schweiflen der X-Naht
Arbeitsgéinge zu b):
1. Eine Seite der X-Naht schweifien
2. Wurzel rund ausarbeiten
3. Andere Seite der X-Naht schweiflen
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mit Ziehkiinge
8 abgezogen A\ o
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Bild 8. T-Stof8 mit Kehinaht (HV-Naht mit Kehlnaht), ein-
seitig geschweif}t, mdglichst vermeiden (siche hierzu
auch Abschnitt 3.3)

a) Vorbereiten der HY-Naht
b) SchweiBen der HV-Naht
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