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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13067:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe”
erarbeitet, dessen Sekretariat von NBN (Belgien) gehalten wird.

Flir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-32 AA ,Fligen von Kunststoffen” im
DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte Verfahren (NAS) verantwortlich.

Diese Norm bildet die Grundlage fiir die Anerkennungspriiffung von Kunststoffschweifdern. Fiir
weitergehende Vorschriften konnen die Richtlinien des DVS — Deutscher Verband fiir Schweiflen und
verwandte Verfahren e.V., DVS 2212-1 bis 2212-3, mafdgeblich sein.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13067:2013-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) im Anwendungsbereich wurde ABS in a) Tafeln, Rohre und Formstiicke aufgenommen; b) ist fiir
Dichtungsbahnen; Gruppe c) ist fiir Gruppe 10 fiir Rohre und Formstiicke in PA-U 11 oder PA-U 12;

b) in Tabelle 2 hat sich der Bereich der Nennwanddicke fiir Werkstoffgruppe 6 PVC-P auf 1<e, <3
geandert;

c) in Tabelle 2 die Untergruppen 6.5 und 6.6 aufgenommen;

d) in Tabelle 2 fiir die Werkstoffgruppe 7 PE die Untergruppen 7.6, 7.7, 7.8,7.9 und 7.10 eingefiihrt und die
Nennwanddicke auf 0,75 < e, < 1 festgelegt;

e) Bild 9, Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Stumpfstofd an der V-Naht" eingefiigt;
f) Kapitel 10.4 ,Zerstérungsfreie Priifung — Hochspannungspriifung” eingefiihrt;

g) die Norm wurde redaktionell iiberarbeitet.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13067:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 249 ,Kunststoffe”
erarbeitet, dessen Sekretariat von NBN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 13067:2012 ersetzen.

Im Vergleich zur Vorgingerausgabe wurden folgende technische Anderungen vorgenommen:

— in Abschnitt 1 ,Anwendungsbereich” schlief3t Gruppe 1 bei den verschiedenen Werkstoffgruppen in
a) ,fiur Tafeln, Rohre und Formstiicke“ auch ABS ein; b) ist fiir Dichtungsbahnen und Bodenbelag. In

) ,nur fiir Rohre und Formstiicke“ steht die Gruppe 10 fiir PA-U 11 oder PA-U 12;

— in Tabelle 2 bei der Werkstoffgruppe 6 PVC-P wurde der Bereich von e, gedndert von e, =2 zu
1 < e, < 3 und wurden die Untergruppen 6.5 und 6.6 erganzt; bei der Werkstoffgruppe 7 PE, wurden die
Untergruppen 7.6,7.7,7.8,7.9, 7.10 erganzt und betragt der Bereich der Nennwanddicke: 0,75 < e, < 1;

— ,Bild 9 — Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Stumpfschweifden mit V-Naht* wurde ergidnzt und die
Benummerung der weiteren Bilder gedndert;

— 10.4 ,Zerstorungsfreie Priifungen zur Hochspannungspriifung” wurde erganzt.
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Einleitung

Dieses Dokument bildet Grundlagen fiir die Priifung von Schweifdern fiir das Schweifden thermoplastischer
Werkstoffe.

Die Fahigkeit des Schweif3ers, miindliche oder schriftliche Anweisungen zu befolgen, und die Priifung seiner
Fertigkeiten sind wichtige Faktoren fiir die Sicherstellung der Qualitdt des Schweifdproduktes.

Dieses Dokument soll die Grundlagen fiir die gegenseitige Anerkennung der Zulassung von Schweifdern auf
den verschiedenen Anwendungsgebieten durch die Priifstellen geben.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Verfahren fiir die Priifung der Kenntnisse und Fertigkeiten eines Schweifders fest, der
Schweifdarbeiten an Thermoplasten bei Neuanfertigungen und Reparaturarbeiten durchzufiihren hat.

Die Priifung der Fertigkeiten eines Schweifiers ist eine notwendige Bedingung fiir die Sicherung der Qualitit
bei Schweif3arbeiten.

Die Anwendung dieses Dokuments stellt sicher, dass die Priifung nach einem einheitlichen Priifverfahren
durchgefiihrt wird.

Dieses Dokument findet Anwendung, wenn der Auftragnehmer oder die fiir das Anwendungsgebiet
verantwortliche Behoérde dies fordert.

Gas- und Wasserversorgungsunternehmen, die alternative Anerkennungsprogramme haben, sind von
diesem Dokument ausgeschlossen.

Dieses Dokument gilt fiir folgende Schweifdverfahren:

— Warmgasschweifden: Runddiise (Warmgasfiachelschweifien), Schnellschweif’diise (Warmgaszieh-
schweifden), Keil;

—  Extrusionsschweifden;
— HeizelementstumpfschweifRen: Stumpfstof3, Sattel, Muffe, Keil;
— Heizwendelschweifden: Muffe, Sattel;
— Quellschweifsen: Muffe.
Dieses Dokument gilt fiir das Schweif3en folgender Produkte:
— Tafeln;
— Rohre;
— Formstiicke;
— Dichtungsbahnen.
Dieses Dokument gilt fiir das Schweif3en der folgenden Werkstoffgruppen:
a) fiir Tafeln, Rohre und Formstiicke:
— Gruppe 1: PVC (einschlief3lich aller Typen von PVC-U, PVC-C), ABS;
— Gruppe 2: PP (einschlieflich aller Typen von PP);
— Gruppe 3: PE (einschlieflich aller Typen von PE);
— Gruppe 4: PVDF;

— Gruppe 5: ECTFE oder PFA oder FEP.
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b) fiir Dichtungsbahnen und Bodenbelag:
— Gruppe 6: PVC P;
— Gruppe 7: PE (einschlief3lich aller Typen von PE);
— Gruppe 8: ECB;
— Gruppe 9: PP.
c) nur fiir Rohre und Formstiicke:

—  Gruppe 10 fiir PA-U 11 oder PA-U 12.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 12814-1, Priifung von SchweifSverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 1: Biegeversuch

EN 12814-2:2000, Priifen von Schweifsverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 2: Zugversuch
EN 12814-4, Priifen von Schweifsverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 4: Schdlversuch

EN 12814-8, Priifen von Schweifsverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen — Teil 8: Anforderungen

EN 13100-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen an Halbzeugen aus thermoplastischen
Kunststoffen — Teil 1: Sichtpriifung

EN 13100-4, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen thermoplastischer Kunststoffe — Teil 4:
Hochspannungspriifung

EN 14728, Unregelmdfligkeiten an Schweifsverbindungen von thermoplastischen Kunststoffen — Einteilung

CEN/TS 16892, Kunststoffe— Schweiflen von thermoplastischen Kunststoffen — Anforderung von
Schweifsverfahren

ISO 13955, Plastics pipes and fittings — Crushing decohesion test for polyethylene (PE) electrofusion
assemblies

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfligbar unter http://www.electropedia.org/

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp
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31

AD-WLD-Bruch

Versagensart im Schalversuch an einem Probekoérper aus einer extrusionsgeschweifdten Dichtungsbahn,
wenn der Bruch im Schweifdzusatz der Auftragsnaht auftritt

3.2
Antragsteller
Person, die einen Antrag auf Zulassung zum Zertifizierungsprozess gestellt hat

3.3
Begutachtung
Prozess, der die Erfiillung der Anforderungen des Zertifizierungsprogrammes durch eine Person bewertet

3.4
Kandidat
Antragsteller, der festgelegte Anforderungen erfiillt hat und zum Zertifizierungsprozess zugelassen ist

3.5

Zertifikat

Dokument, ausgestellt durch die Zertifizierungsstelle gemafi den Bestimmungen dieses Dokuments, das
angibt, dass die genannte Person die Zertifizierungsanforderungen erfiillt

3.6

Zertifizierungsstelle

CIA

(en: certificate issuing authority)

Einrichtung, die fiir die Ausstellung des Anerkennungspriifzertifikats flir Schweifder und fiir die Zulassung
des Priifers fiir Kunststoffschweifier und/oder der Aufsichtsperson zustdndig ist und die z. B. entsprechend
EN ISO/IEC 17024 arbeitet

3.7

Aufsichtsperson

qualifizierte Person, die von der Zertifizierungsstelle zugelassen wird und die die praktische und
theoretische Priifung beaufsichtigen kann

Anmerkung 1 zum Begriff 3.7 und 3.9 kdnnen dieselbe Person sein.

3.8
Hersteller
fiir das Schweifden verantwortliche(s) Gesellschaft, Unternehmen oder Organisation

3.9

Priifer fiir Kunststoffschweif3er

PWE

(en: plastics welding examiner)

qualifizierte Person, die von der Zertifizierungsstelle zugelassen wird und die die Einhaltung dieser Norm
tiberprift

3.10

Anerkennungspriifung

Priifung

theoretische und praktische Priifung, um die Kenntnisse und Fertigkeiten des Schweifers zu liberpriifen
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3.11

Geltungsbereich

Schweifdverfahren, Arten von Schweifdverbindungen, Werkstoffe, Dicken und Durchmesser, fiir die ein
Schweifer zugelassen ist

3.12
Priifstiick
Schweifdverbindung, die bei der praktischen Priifung hergestellt wird

3.13
Probe
Teil oder Abschnitt, das/der fiir die festgelegte Priifung aus dem Priifstiick herausgeschnitten wird

3.14

Priifstelle

Einrichtung, in der alle wichtigen Priifgerdte zur Durchfilhrung der erforderlichen Priifungen vorhanden
sind und die z. B. entsprechend der EN ISO/IEC 17025 arbeitet

3.15

Ausbildungszentrum

Unterrichtseinrichtung fiir die Ausbildung von Kunststoffschweifdpersonal und/oder Priifer fiir
Kunststoffschweifder, die von der Zertifizierungsstelle anerkannt ist

3.16

Schweifdprozess

Schweifdverfahren

Verfahren, charakterisiert durch eine Methode des Weichmachens, um eine dauerhafte Verbindung zu
erhalten

3.16.1

Heizwendelschweif3en

Schweifdverfahren, bei dem das zu verschweiflende Formstiick und Rohr durch das in das Formstiick
inkorporierte Heizelement aufgeweicht werden, das zwischen den Schweifdverbindungen verbleibt

3.16.2

Extrusionsschweifden

Schweifdverfahren, bei dem eine Extudereinheit mit Heizkammer den Extrusionswerkstoff liefert, der
entsprechend der Dicke und Form der Verbindung benétigt wird

Anmerkung 1 zum Begriff  Gleichzeitig erwdrmt Warmluft oder Schutzgas den Grundwerkstoff.

3.16.3

Heizelementstumpfschweifden

Schweifdverfahren, bei dem die Verbindungsflachen durch direkten Kontakt zu Heizelementen entsprechend
erwdarmt und unter Druck geschweifst werden, was Stumpfschweiffen (auch als Spiegelschweifien
bezeichnet) und Muffenschweifden mit einschlief3t

3.16.4

Heizkeilschweifden

Schweifdverfahren, bei dem die zu schweifdenden Bahnen mit Schweifdmaschinen verschweifdt werden. Die
Rollen der Schweifdmaschine erfassen die Bahnen, fithren die Maschine entlang den Bahnen vorwarts und
erzeugen den notwendigen Schweifddruck in der Schweifdzone. Die Erwdrmung der Bahnen im zu
verschweifRenden Bereich erfolgt durch den Heizkeil, welcher durch Warmluft oder elektrisch beheizt sein
kann
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3.16.5

WarmgasziehschweifRen

Schweifdverfahren, bei dem der Schweifdzusatzwerkstoff in geeigneter Weise gefiihrt und vorgewarmt wird
und die Diisenspitze zum Aufbringen des Schweifddrucks mit einer Profilfliche ausgestattet ist

3.16.6

Warmgasschweif3en

Schweifdverfahren, bei dem die zu fiigenden Werkstoffe durch Warmluft oder Schutzgas erweicht und
zusammengepresst werden

3.16.7

Warmgasfichelschweifden

Schweifdverfahren, bei dem der Druck iiber den Schweifdzusatzwerkstoff oder iiber ein geeignetes
Zusatzgerat, wie zum Beispiel Druckrollen, aufgebracht wird

3.16.8
Quellschweifden
Erweichen der Formstiick- und Rohroberflichen durch das im Klebstoff enthaltene Losemittel

Anmerkung 1 zum Begriff =~ Nach einer entsprechenden Hartezeit trocknet das Losemittel aus und ldsst den
Grundwerkstoff zwischen den Schweif3verbindungen zuriick.

3.17

Schweif3anleitung

WPS

(en: welding procedure specification)

Dokument, in dem die fiir eine bestimmte Anwendung geforderten Variablen im Einzelnen aufgefiihrt sind,
um die Wiederholbarkeit sicherzustellen

3.18

Schweifdprotokoll

Dokument, in dem die variablen Verfahrensparameter, die wahrend der praktischen Priifung verwendet
werden, im Einzelnen aufgezeichnet sind

3.19

Schweifder

Person, deren manuelle Fahigkeiten und deren Wissen zwei der bestimmenden Faktoren sind, die die
Qualitidt der Schweifdverbindung bestimmt, oder die Person, die die Schweifdverbindungen nach einem
Schweifdverfahren herstellt oder die Schweifungen mit mechanischen oder automatischen Einrichtungen
ausfiihrt

4 Zulassung zu den Anerkennungspriifungen

Es diirfen nur Antragsteller als Kandidat zugelassen werden, deren Ausbildung und/oder deren
vorhergehende Tatigkeiten zeigen, dass das Bestehen der geplanten Priifung wahrscheinlich ist. In der Regel
ist dies der Fall, wenn eine der folgenden Bedingungen zutrifft:

— vollstindige Ausbildung als Kunststoffverarbeiter;

— mindestens zwei Jahre Erfahrung als Kunststoffschweifder, was durch eine Erkldrung des Arbeitgebers
bestatigt wird;

— Abschluss sowohl eines technischen als auch eines praktischen Ausbildungskurses zur Vorbereitung des
Kunststoffschweifders auf die Prifung.

Ein geeigneter Ausbildungskurs ist unter Eintrag [1] der Literaturhinweise festgelegt oder darf nationalen
Normen entnommen werden.
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5 Priifen der Fertigkeiten und Kenntnisse

5.1 Allgemeines

Der Kandidat muss wahrend der Anerkennungspriifung seine praktischen Fertigkeiten nach 5.2 und seine
theoretischen Kenntnisse nach 5.3 nachweisen.

5.2 Praktische Priifung

Dieser Teil der Anerkennungspriifung wird unter Beaufsichtigung des PWE oder der Aufsichtsperson
durchgefiihrt.

Der Kandidat muss das Priifstiick, welches in den geforderten Untergruppen in Tabelle 1 oder Tabelle 2
angegeben ist, in Ubereinstimmung mit der zugehérigen SchweifRanleitung herstellen.

Dem Kandidaten miissen alle Schweifdgerate, Werkstoffe und notwendigen Dokumente zum Fertigstellen des
Prifstiicks zur Verfligung stehen.

Jegliche Schweif3arbeiten miissen in einer waagerechten Lage ausgefiihrt werden.

Die Zeit, die der Kandidat zur Fertigstellung des Priifstiicks bendtigt, muss der unter Produktions-
bedingungen entsprechen.

5.3 Theoretische Priifung
5.3.1 Allgemeines

Dieser Teil der Anerkennungspriifung wird unter Beaufsichtigung des PWE oder der Aufsichtsperson
durchgefiihrt.

Die Kenntnisse des Kandidaten hinsichtlich der praktischen Arbeitsregeln fiir fachgerechtes und sicheres
Arbeiten miissen in der theoretischen Priifung bewertet werden.

5.3.2 Dichtungsbahnen (M) und Tafeln (S)

Der Kandidat muss 20 Mehrfachauswahl-Fragen fiir ein Schweif3verfahren beantworten. Wird der Kandidat
hinsichtlich mehr als einem Schweif3verfahren gepriift, muss die Anzahl an Mehrfachauswahl-Fragen je
weiterem Schweifdverfahren um fiinf bis zu einer Héchstanzahl von 40 erhéht werden.

Die theoretische Priifung mit 20 Fragen darf nicht ldnger als eine Stunde dauern und muss ohne
Unterbrechung durchgefiihrt werden, wobei Unterrichtshilfen nicht zugidnglich sein diirfen. Fiir jede
zusatzliche Frage darf die Dauer von einer Stunde um héchstens 3 min verlédngert werden.

Die Fragen miissen die Themen in 5.3.4, soweit zutreffend, umfassen.
5.3.3 Rohre und Formstiicke (P)

Der Kandidat muss 20 Mehrfachauswahl-Fragen fiir jedes Schweifdverfahren beantworten. Wird der
Kandidat hinsichtlich mehr als einer Untergruppe gepriift, muss die Anzahl an Mehrfachauswahl-Fragen fiir
jede weitere Untergruppe um sieben erhoht werden.

BEISPIEL Die Anzahl an Fragen fiir die Priifung der Untergruppen 2.4 + 3.4 + 3.6 betragt 47 Fragen.

Die theoretische Priifung mit 20 Fragen darf nicht ldnger als eine Stunde dauern und muss ohne
Unterbrechung durchgefiihrt werden, wobei Unterrichtshilfen nicht zugdnglich sein diirfen. Fiir jede
zusatzliche Frage darf die Dauer von einer Stunde um héchstens 3 min verldngert werden.

Die Fragen miissen die Themen in 5.3.4, soweit zutreffend, umfassen.
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5.3.4 Fragen
Die Fragen miissen folgende Themen, soweit zutreffend, umfassen:

— Regeln fiir das Schweifen der Thermoplasten, fiir die die Priifung vorgesehen ist, und die Bedeutung der
genormten Schweifssymbole und der Symbole fiir das Arbeitsgebiet;

— Bedienung und Steuerung des Schweif3gerates;

— Schweifdverfahren;

— Kenntnisse betreffend Schweifden auf Baustellen;

— richtige Vorbereitung der zu schweiféenden Werkstiicke;

— Kenntnis der Eigenschaften von Thermoplasten, innerhalb der Untergruppen;

— Kenntnis der Eigenschaften von Losemitteln/Klebstoffen, innerhalb der entsprechenden Untergruppe;
— Verhindern und Ausbessern von Fehlern beim Schweif3en;

— Kenntnis der Fehlerarten fiir das (die) angewendete(n) Schweifdverfahren;

— Kenntnis der WPS und des Schweifdprotokolls;

— Erkennen der Folgen von falsch angewendeten Schweif3parametern und/oder Verfahren;

— Kenntnisse liber die zerstérungsfreien Untersuchungen und die zerstorenden Priifungen, die fiir die
verwendeten Schweif3verfahren notwendig sind;

— Erkennen der Gesundheits- und Sicherheitsanforderungen der oben aufgefiihrten Arbeiten.
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Maf3e in Millimeter

Full document details: E DIN EN 13067:2019-06

Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweif3- | Untersuchung | Priif- Geltungsbereich
stoff- | gruppen | = Tafel nahtformd | und Priifung | stiick
gruppe P = Rohr Priifarten? Illaalcclll
e, = Nennwanddicke ! Art der
n Mafie Verbindung®
d, = Nennrohrauf3endurchmesser erbindung
SDR=d, /e,
11 S e, =5 Warmgasfichelschweiflen \' V/Bf+r 1 allee, VX, L
1.2 S e,=5 Warmgasziehschweifsen \' V/Bf+r 1 allee, VX L
1.3 S e,=5 Heizelementstumpfschweifien 1[ V/B 1 e,=3 1[
1PVC dn =40 und
1.4 P d,=110 Quellschweiflen I V/Vls 4 d, <160 I
SDR <21
d, =160
1.5 P n Quellschweif3en I V/Vls 4 d, =160 I
SDR <21
2.1 S e, =9 oder 10 Warmgasziehschweifien X V/Bf+r 1 allee VX 1
Extrusionsschweifden
=9 oder 10 ' =3
2.2 S ®n oder kontinuierlich ¥ V/Bf+r 1 “n VX1
23 S |e,=9oder10 Heizelementstumpfschweiflen i V/B 1 e, =3 Il
2.4 p =110 Heizel fschweifl V/B 2 fa=3
. tst
SDR< 17,6 eizelementstumpfschweifien 1l / d. <315 1l
2 PP
d, =400
2.5 P Heizelementstumpfschweifien 1[ V/Bs 2 d,>315 1[
SDR<17,6
d,=63
2.6 P Heizelementmuffenschweifien® I V/Pc 4 alled, I
SDR<17,6
d,=63
2.7 P Heizwendelschweifsen [ V/Pc 4 alled, [
SDR<17,6
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Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweif3- | Untersuchung | Priif- Geltungsbereich
stoff- gruppen | S = Tafel nahtformd | und Priifung stiick
gruppe P = Rohr Priifarten? lllaalcclll
e, = Nennwanddicke ! Art der
n Maf3e Verbindung®
d, = Nennrohraufendurchmesser erbindung
SDR=d_ /e,
3.1 S e, =10 Warmgasziehschweifsen X V/Bf+r 1 allee, VX, 1
Extrusionsschweifien
=10 ’ >3
3.2 S ®n kontinuierlich ¥ V/Bf+r 1 én= VX1
3.3 S e,=10 Heizelementstumpfschweifien 11 V/B 1 e,=3 11
110 <d, <180
3.4 P Heizelementstumpfschweifien 1[ V/T 2 d, <315 11
SDR<17,6
d, = 400
3.5 P Heizelementstumpfschweifen i V/T 2 d,>315 i
SDR<17,6
90<d, <125
3.6 P n Heizwendelschweifen I V/Pc 4 d, <315 I
SDR<17,6
3 PE d, =355
3.7 P HeizwendelschweifRen I V/Pd 4 d,>315 I
SDR<17,6
d, < 63
an
i i alled
3.8 P 90<d <125 Heizwendelschweifden . V/Pc 5 n 1.
SDR<17,6
d =63
3.9 P Heizelementmuffenschweifzen¢ [ V/Pc 4 alled,, |
SDR=11
d =32
3.10 P |and, =90 Heizelementstumpfschweifien . V/Pc 5 alled, 1.
SDR=11
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Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweif3- | Untersuchung | Priif- Geltungsbereich
stoff- gruppen | S = Tafel nahtformd | und Priifung stiick
gruppe P = Rohr Priifarten? lllaa{:clll
e, = Nennwanddicke ! R Art der
Mafse Verbindung?
d, = Nennrohraufendurchmesser
SDR=d_ /e,
4.1 S e, =4 WarmgasziehschweifRen \' V/Bf+r 1 e, =2 VX 1
4.2 S e, =4 Heizelementstumpfschweifen 11 V/B 1 e, =2 11
d,=110 alled,
4 PVDF 4.3 P Heizelementstumpfschweif3en i V/B 2 i
e =53 e, =19
d =63
4.4 P Heizelementmuffenschweifden® I V/Pc 4 alled,, I
e, =
5 5.1 S e,=23 Warmgasziehschweifen \' V/T 3 e, =16 VX 1
ECTEE d =110 lle d
= alle
oder FEP 5.2 P ! Heizelementstumpfschweifden 11 V/T 2 " 11
oder PFA en=3 allee,
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Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweif3- | Untersuchung | Priif- Geltungsbereich
stoff- gruppen | S = Tafel nahtformd | und Priifung stiick
gruppe P = Rohr Priifarten? lll;l;:(:l
e, = Nennwanddicke ! Art der
n Maf3e Verbindung®
d, = Nennrohraufendurchmesser erbindung
SDR=d_ /e,
110 <d, <180
10.1 P Heizelementstumpfschweifien 1 V/T 2 d, <315 1[
SDR<17,6
d, =400
10.2 P Heizelementstumpfschweifien 1[ V/T 2 d,>315 1[
SDR<17,6
90<d, <125
10.3 P Heizwendelschweifen I V/Pc 4 d, <315 I
SDR<17,6
10 PA
d, =355
10.4 P Heizwendelschweifen I V/Pd 4 d,>315 I
SDR<17,6
d, <63
an
10.5 3 Heizwendelschweifien 1. V/Pc 5 alled,, 1.
90 <d, <125
SDR<17,6

Art der Verbindung

Vls = Sichtpriifung von Langsschnitten

nur Maschinenschweifden
d  v=vV-Naht

X = Doppel-V-Naht
1 = Kehlnaht

][ = Stoflnaht

.T. = Sattel

[ = Muffe

»/"“ =und; B = Biegeversuch (f = Oberseite; r = Wurzel; s = Seite (fiir dicke Materialien)); Pc = Quetschversuch; V = Sichtpriifung; Pd = Schaltrennversuch; T = Zugversuch;
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Tabelle 2 — Einzelheiten zur Priifung von Dichtungsbahnen

Mafie in Millimeter

Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweifdnahtform | Untersuchung Priif- Geltungsbereich
stoff- ruppen — und Priifun stiick
gruppe TUPPEN | M = Bahn ) ag nach MaRe Artder
e, = Nennwanddicke Priifarten Bild Verbindung

Warmgasschweifsen, ..
6.1 M 1<e,<3 manuell N B V/Pt 6 l1<e,<4 alle Uberlappstof}

b Warmgasschweif3en, .
6.2 M 1<e,=<3 maschinell = u B V/Pt 7 1<e,<4 alle Uberlappstof3
6 PVC-P 6.3P M 1<e,<3 ‘P/Ive;:l;eglllsschwelféen mit = n B V/Pt 7 1<e,<4 alle Uberlappstof3
6.4 M 1<e,<3 HeizkeilschweifRen O V/Pt 7 1<e,<4 alle Uberlappstof2

6.5 M 1<e <3 \\//\{aNramhgasschwelfSen mit v V/HV 9 0,5<e, <4 v

b Warmgasschweif3en, .
7.1 M 2<e,<25 manuell n B V/Pt 6 1<e,<5 alle Uberlappstof3

b Warmgasschweif3en, N
7.2 M 2<e <25 maschinell = = B V/Pt 7 1<e,<5 alle Uberlappstof3
7.3b M 2<e <25 %e;:ll;e;sschwelﬁen mit = n B V/Pt 7 1<e,<5 alle Uberlappstof3
7.4 M 2<e, <25 Heizkeilschweif3en mm V/Pt 7 1<e, <5 alle Uberlappstof3

7 PE

7.5 M 2<e,<25 flnx;;?lill?nsschwelféen, — V/Pt 8 1<e,<5 alle Uberlappstof3

Warmgasschweif3en, ..
7.6 M 0,75<e,<1 manuell N B V/Pt 6 03<e,<1 |alle Uberlappstof
7.7 M 0,75<e,<1 Heizkeilschweifen “mm V/Pt 7 03<e,<1 |alle Uberlappstofs
7.8 Mo |075<e,<1 | ExtrusionsschweiBen, — V/Pt 8 [03<e,<1 |alleUberlappstoR
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Werk- Unter- Art des Halbzeugs Schweifdverfahren Schweifdnahtform | Untersuchung Priif- Geltungsbereich
stoff- gruppen | \ = Bahn und Priifung stiick
gruppe ) Priifarten? nach Mafie ArF der
e, = Nennwanddicke ruiarten Bild Verbindung
_ Warmgasschweifden, ..
8.1 M e, =2 manuell n B V/Pt 6 1<e,<4 alle Uberlappstof
b e =2 Warmgasschweifden, l1<e <4 lle Uberl 2
6 ECB 8.2 M h= maschinell = n B V/Pt 7 h = alle Uberlappsto
8.3b M e, =2 ‘P/Ive;:l;eglllsschwelféen mit = B V/Pt 7 1<e,<4 alle Uberlappstof3
8.4 M e, =2 Heizkeilschweif3en = u B V/Pt 7 1<e,<4 alle Uberlappstof3
Warmgasschweifden, ..
9.1 M 1<e <2 manuell N B V/Pt 6 0,7<e,<3 [alle Uberlappstofl
b Warmgasschweifden, ..
9.2 M 1<e,<2 maschinell = u B V/Pt 7 0,7<e,<3 |alle Uberlappstof
9 PP 9.3b M 1<e,<2 ‘P/Ive;:l;e;sschwelféen mit a n B V/Pt 7 0,7<e,<3 |alle Uberlappstof
9.4 M 1<e,<2 HeizkeilschweifRen = n B V/Pt 7 0,7<e,<3 |alle Uberlappstof
9.5 M 1<e,<2 fnxggtill?m“hwelgen’ - V/Pt 8 0,7<e,<3 |alle Uberlappstof
a /“=und; Pt = T-Schilversuch; V = Sichtpriifung; HV = Hochspannungspriifung.
b Diese Untergruppe wird bei der nichsten Uberarbeitung der Norm gestrichen.
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6 Pflichten des Priifers fiir Kunststoffschweif3er und der Aufsichtsperson

Die Priifung muss von einem Priifer fiir Kunststoffschweifer (en: PWE) oder einer Aufsichtsperson
tiberwacht und von einem Priifer fiir Kunststoffschweifder bestatigt und unterschrieben werden.

Der Priifer fiir Kunststoffschweifder ist fiir das Einsenden der Priifstiicke an die qualifizierte Priifstelle
verantwortlich.

Der Priifer fiir Kunststoffschweifser darf keinen Kandidaten priifen, den er selber ausgebildet hat. Der Priifer
fiir Kunststoffschweifder muss seine fachlichen Entscheidungen unabhangig treffen.

Der Prifer fiir Kunststoffschweifder muss die Qualifikation der Priifstelle und, wo zutreffend, das
Ausbildungszentrum tiberpriifen.

7 Geltungsbereich

Die Kennzeichnung der Priifung reines Kandidaten muss in Ubereinstimmung mit der Gruppe und
Untergruppe und dem Geltungsbereich erfolgen (siehe Tabelle 1 oder Tabelle 2). Der Giiltigkeitsbereich der
Anerkennung muss in der Bescheinigung angegeben werden.

8 Schweif3en des Priifstiicks
8.1 Schwierigkeiten und Korrekturen wiahrend der Anfertigung des Priifstiicks

Treten wahrend der praktischen Priifung Schwierigkeiten auf, die nicht durch den Kandidaten verursacht
wurden, darf das Priifstiick, an dem das Schweifien begonnen wurde, nach Genehmigung durch den Priifer
fiir Kunststoffschweifder oder die Aufsichtsperson ersetzt werden.

Herstellungsfehler oder Fehler, die wahrend des Warmgas- oder Extrusionsschweifdens auftreten, diirfen
nur nach erteilter Erlaubnis des Priifers fiir Kunststoffschweifler oder der Aufsichtsperson ausgebessert
werden.

8.2 Vorschriften fiir die Aufsicht

Der Priifer flir Kunststoffschweifler oder die Aufsichtsperson muss vor dem Schweifden die Identitit des
Kandidaten, die Eignung der Werkstoffe, die Gililtigkeit und Vollstindigkeit der Schweif3anleitung, die
Funktionsfahigkeit und Eignung der Maschinen und Geréte iberpriifen. Das Priifstiick muss mit der Nummer
oder dem Zeichen des Priifers fiir Kunststoffschweifser oder der Aufsichtsperson und des Schweifders
gekennzeichnet sein.

Der Priifer fiir Kunststoffschweifder oder die Aufsichtsperson muss das Schweifden des Priifstiicks
tiberwachen.

Der Kandidat muss das Schweif3protokoll ausfiillen; dies wird kontrolliert und beglaubigt durch den Priifer
fiir Kunststoffschweifier oder die Aufsichtsperson. Die variablen Verfahrensparameter im Schweifdprotokoll
miissen CEN/TS 16892 entsprechen.

Der Priifer fiir Kunststoffschweifler oder die Aufsichtsperson muss die Priifung beenden, wenn die
Schweiffbedingungen nicht im Einklang mit der Schweiffanleitung stehen oder der Kandidat nicht die

erforderlichen Fertigkeiten hat, um ein befriedigendes Ergebnis zu erreichen.

Der Priifer fiir Kunststoffschweifder muss das Priifstiick nach der Fertigstellung durch den Kandidaten einer
Sichtpriifung unterziehen.
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8.3 Priifstiick

Das Priifstiick muss den Angaben in Tabelle 1 oder Tabelle 2 entsprechen.

9 Form und Maf3e von Priifstiicken un

d Proben

Die Mafle der Priifstiicke und die Anzahl der Proben, die vom Priifstiick auszuschneiden sind, miissen den in

den jeweiligen Priifuntergruppen festgelegten entsprechen Angaben (siehe Bild 1 bis Bild 9).

Formen, Maf3e und Vorbereitung der Proben sind in den einschldgigen Priifnormen angegeben.

Das Schneiden der Proben muss ohne nennenswerte Beschddigung der Schweifdsndhte und der warme-

beeinflussten Zonen erfolgen.

Die Priifungen miissen, aufder bei der ersten Sichtpriifung, von einer qualifizierten Priifstelle, die von den
beteiligten Parteien anerkannt ist, durchgefiihrt werden. Die Priifstelle ist verantwortlich fiir die Herstellung
der Proben und fiir die Durchfiihrung der Priifungen. Die Normen, nach denen die Priifstelle anerkannt ist,

miissen angegeben sein.

Mindestmafie in Millimeter

50

450

50

1

Y /
B 125

..

125

»le

<

P

250

Legende
1 Rest

2 6 Biegeproben, Zuschnitt nach Anweisung des Priifers fiir Kunststoffschweifder

Bild 1 — Priifstiick fiir Stumpfschweif’en von Tafeln (fiir Biegeproben)
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Legende

1 4 Proben, eine in jeder Position (x4, X,, ¥1, y,); schneiden wie vom Priifer fir Kunststoffschweifder
angewiesen
[ =350 oder 2 d,, jeweils das Langere

Bild 2 — Priifstiick fiir Stumpfschweif’en von Rohren (fiir Biege- oder Zugproben)
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Mindestmafie in Millimeter

E /// 5

-2

450
\

Legende

1 Rest
2 5 Zugproben; schneiden wie vom Priifer fiir Kunststoffschweifder angewiesen
3 Zugproben (Referenzproben); schneiden wie vom Priifer fiir Kunststoffschweifler angewiesen

Bild 3 — Priifstiick fiir Stumpfschweifden von Tafeln (fiir Zugproben)
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Legende
1 Muffe
2 Rohr

Fir die Untergruppen 1.5,3.7,10.4, [ > d,,
Fir die Untergruppen 1.4, 2.6, 2.7, 3.6, 3.9,4.4,10.3,1 > 5d,,

Bild 4 — Priifstiick fiir Muffenschweifdung
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Mindestmafie in Millimeter

Bild 5 — Priifstiick fiir Sattelschweif3ung
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Mindestmafie in Millimeter

a)
Legende
1 Rest
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Legende
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Bild 6 — Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Uberlappnaht ohne Priifkanal
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E DIN EN 13067:2019-06 - Entwurf -
prEN 13067:2019 (D)

Mindestmafie in Millimeter
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2 5 Schélproben; schneiden wie vom Priifer fiir Kunststoffschweifder angewiesen
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b)

Legende

1 Schweifdnaht
a Die Mafde werden durch die verwendete Maschine vorgegeben, siehe Schweifdanleitung.

Bild 7 — Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Uberlappnaht mit Priifkanal
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Mindestmafie in Millimeter
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b)
Legende

1 Schweifdnaht
a Die Maf3e werden durch die angewendete Schweifdanleitung vorgegeben.

Bild 8 — Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Uberlapp-Extrusionsschweifinaht

Mindestmafie in Millimeter

e

Bild 9 — Priifstiick fiir Dichtungsbahnen — Stumpfstof3 an der V-Naht
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