Industrie Service / Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /

Certification Body for Pressure Equipment

PRUFBERICHT — TEST REPORT

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

Verfahrenspriifung - Kunststoff / Welding Procedure Qualification - Plastics (WPQR)
Priifbericht-Nr. / Test Report No.: 268 567 271 / 1-9.2

Hersteller:
Manufacturer:

Grolie Ritterstr. 32
06780 Zorbig

Datum der Schweilung / Date of Welding:

Anlagenbau Franke GmbH

07.04.2022

pWPS-Nr.:

Probe-Nr. / Specimen No:

Hersteller-Schweilanweisung: Franke GmbH
Manufacturers Welding Procedure:

AF 1-9.2

1-9.2 Priif-Stek. 1

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS:

DVS 2212, DVS 2207-1, AD-2000-HP 120 R

PRUFSTUCK / TEST PIECE: HEIZWENDELSCHWEISSNAHT ROHR

Grundwerkstoff 1: | Grundwerkstoff 2: Formstlick: Nahtart:
Base Material 1: Base Material 2: Fitting: Joint Type:

Bezeichnung: PE 100 Rohr PE 100 Rohr Muffe Uberlappnaht
Irerkstoffspeziiikation: PE 100 PE 100 PE 100
“I::::ftaecltlzz:j ;Sth?gizg?s' agru Frank agru Frank PF
Wai trorss o 13,4 13.4
B urchmesser mm}: 225 225 225
GELTUNGSBEREICH: PE-HD, PE 80, PE 100, & 160 — 630 mm

Schweillprozell / Welding Process:

Bezeichnung nach DVS 2207-1 :

Designation ace. to DVS 2207-1: Heizwendelschweillen HM, Untergruppe 1-9.2

verwendetes Schweillgerat:
Used heating element

Dateneingabe:
Data input:

Maschinensteuerung:
Weld processing:
SchweilRbedingungen:
Welding conditions:

Schweillautomat (Hirner HST 300 oder artgleich)
automatisch (Strichcode)
automatisch

im Gebaude oder im Schutzzelt

Datum der Schweildung: Probe-Nr.:
Date of welding: E 07.04.2022 Specimen No: -9.2/1
BEMERKUNGEN / REMARKS: keine

ERGEBNIS / RESULT: }
Hiermit wird bestétigt, dass die Priifungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.

Priifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweil’t und gepriift wurden.
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Halle Datum: 20.04.2022 Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate
Location: Date: Certification Body for Pressure Equipment
Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweiltung / Report of Weld Test

Aftachments: 2. Priifergebnisse / Test Results

M'A‘einhardt a%

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Koln, GERMANY

Benannte Stelle, Kennummer 0035
Notified Body, ID Number 0035

AuRenstelle — Halle
Adresse, Tel, Fax, mail Delitzscher StralRe 79¢ D-06116 Halle,
0345 5215219, meinhard@de.tuv.com
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Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

/A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

Aniage 1, zugehdrig zur WPQR / Priifbericht-Nr.: / accompanying WPQR / Test-Report-No.: PE 1-9.2 / 268 567 271 / 1-9.2

Fertigungsstatte:
Manufacturing Plant:

GroR3e Ritterstr. 32
06780 Zdrbig

Anlagenbau Franke GmbH

Name des Schweilers: Mirko Hodicke

Name of Welder:

Schweilprotokoll Nr./  MHO0055/3
Welding record No.

Prufer/

Examiner

P. Meinhardt

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) / WELD PREPARATION DETAILS (Sketch)

Gestaltung der Verbindung

Schweil¥folge

Joint Design Welding Sequence
6 : 3 172
s “1{""""""“ ——
| |
4 |
I-JOOC-O'I' Lw e ‘. ===
SCHWEIRPARAMETER / WELDING DETAILS
Schweill- | ProzeR Rohr- Form- Form- Gerate- Form- Sekun- | Schweil’- | Schweilt- Bemerkungen
naht grole stiick stiick einstel- st_i]ck- darspan- zeit zeit Remarks
Hersteller | Art ling | wider- 1 nuNg | pyoen | Abkihlen
1 HM 225x13,4 PF Muffe | autom. 40 481 15
2 HM 225x13,4 PF Muffe | autom. 40 481 15
mm Q \Y s min
Maschinenhersteller Maschinen-
und —typ: nummer:
Hirner HST 300 11210027
Vorbereitung: Reinigen, Schaveb

Nachbehandlung: Keine

Kennzeichnung:

07.04.22 VP 1-8.2 MH0055

Weitere Informationen:

Rohrwerkstoff PE 100, Hersteller agru Frank, Ch.-Nr.: 110919

Franke 1-9.2
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Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

Ii Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

Anlage 2

Priifergebnisse
Test Results

Name des Schweilers: Mirko Hodicke

Nr.: MH0055

Prifstiick 1-9.1]1-9.2 [1-10 [I-11
Werkstoff PE PP | PB
Verfahren HM

Priifstiickart Rohr | Rohr [ Rohr | Rohr

Beurteilung der Schweidurchfiihrung nach Abschnitt 7.3

Gesamtbeurteilung

Identifizierung der Fligepartner normgerecht A
Vorbereiten; Bedienen der normgerecht A
Schweilgerate
Auswahl und Einstellung der Parameter | normgerecht A
Schweiltnahtvorbereitung normgerecht A
Geréateflihrung, Geschicklichkeit normgerecht A
Kontrolle des Schweilablaufs normgerecht A
Protokollierung normgerecht A
e

Visuelle Beurteilung der Priifstiick
Priifstiicke)

e nach Abschnitt 7.4 (ggf. nach dem Aufschneiden der

Winkelabweichung 1° A
Ovalitat, Verformung keine A
unvollstdndiger Rohreinschub normgerecht A
| ungeniigende Formschliissigkeit normgerecht A
Bindefehler keine A
Poren, Fremdeinschliisse keine A
verschobene Heizwendel keine A
Gesamtbeurteilung e
Visuelle Beurteilung des Bruchbilds nach Torsionsscherversuch nach Abschnitt 7.6.2
Bruchbildaussehen > 80 % duktil normgerecht A
Bindefehler keine A
Lunker keine A
Poren, Fremdstoffeinschluf® keine A
Gesamtbeurteilung e

Gesamtbeurteilung der Priifung

Prifstiick-Nr.

1-9.1(1-9.2 | 110 |I-11

Ergebnis

Franke [-9.2
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Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgeréte / A T U V R h ei n |a n d ®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

Schweillverfahren: HM Schweiler: Anlage: 2
Grundwerkstoff: PE 100 Mirko Hédicke Prif-Nr.. 268 567 271 /1-9.2

0%.04.22

VPI-3.2.
MHO0SS

Bild 1: Gesamtansicht

Bild 1: Makrogeflige

Franke 1-9.2 Seite 4 von 4



Schweillanweisung

e~ . Seite 1 von 2
Anlagenbau WPS AF 1-9.2
Franke
Schweillprozess: HM
Werkstoff: PE-HD

Grundlage: DVS-Merkblatt 2207-1

DVS Untergruppe: 1-9.2

Allgemeine Angaben

Diese Anleitung gilt ausschlieBlich fiir PE-HD Rohre fiir das HM-Schweillverfahren. Grundsiétzlich
kénnen die PE-HD Rohre gemaR der DVS Richtlinie 2207-11 mittels Heizwendelmuffenschweilen
verbunden werden. Aufgrund der besonderen Werkstoffeigenschaften des speziellen, hochmodularen
Polyetylens dieser Rohre missen jedoch einige Angaben/Werte der DVS Richtlinie auf diese Rohre
angepasst werden.

Diese Schweilanweisung dient als Anleitung fiir ausgebildete Schweifler der Anlagenbau Franke
GmbH, in der die Besonderheiten beim SchweiRen von PE-HD Rohren beschrieben

werden. Sie kann nicht als Anleitung zum Erlernen des Heizelementstumpfschweilens
verwendet werden.

Grundbedingungen

Die Verbindungsflachen, d.h. Rohroberfliche und Muffeninnenseite, werden mit Hilfe in der Muffe
eingebetteter Widerstandsdréhte (Heizwendel) durch elektrischen Strom auf Schweitemperatur
erwarmt und geschweilit.

Schweilvorbereitung

Fir ein einwandfreies Schweillen im Heizwendelschweilen sind saubere Oberfléchen von
entscheidender Bedeutung. Die Oberflache der Rohre muss im Bereich der Schweillzone mit einem
geeigneten Schélgerat bearbeitet werden. Die Innenkante ist zu entgraten und die AufRenkante
abzurunden.

Der Fitting ist innen mit einem Spezialreiniger und saugfahigem, nicht fasernden Papier grindlich zu
saubern.

Die Unrundheit des Rohres darf im Schweif3bereich 1,5 % des AuBendurchmessers - max. 3 mm - nicht
iiberschreiten. Sonst sind entsprechende Runddriickklemmen zu verwenden.

Beim Aufschieben des Fittings ist darauf zu achten, dass die Teile weder verkantet noch gewaltsam
eingefuhrt werden, da sonst die Heizwendel verschoben oder beschéadigt werden kénnte
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Es darf nur ein auf den verwendeten Fitting abgestimmtes Schwei3gerat verwendet werden. Die Werte
werden vor der HeizwendelschweiBung entsprechend Durchmesser und Nenndruck des Rohres am
Schweil3gerét eingestelit bzw. mit einem Lesestift eingelesen. Mittels Schweikabel werden Gerét und
Fitting verbunden. Der SchweilRvorgang selbst lduft automatisch ab; bei modernen Geriten werden
Schweilprotokolle erstellt. Die Rohrverbindung kann erst nach dem Abkiihlen bewegt werden.

Prinzip von HeizwendelmuffenschweiBen:

Fitting mit
Heizwendeln
Rohr non

s
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Zuleltung zum
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Sechwelligerst

Aufschmelzen

fertige
Verbindung

07.04.22

Zeufe V

Franke 7.
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Datum Ersteller

SchweiRaufsicht

Schweiller
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