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Einleitung OWIDDS

/weck des Dokuments

Diese Betriebsanleitung gibt Thnen Auskunft {iber alle wichtigen Fragen, die den technischen Aufbau
und den sicheren Betrieb Ihrer Maschine betreffen.

Ebenso wie wir sind auch Sie verpflichtet, sich eingehend mit dieser Betriebsanleitung zu befassen.

Nicht nur um lhre Maschine wirtschaftlich zu betreiben, sondern auch um Schaden und Ver-letzungen
zu vermeiden.

Sollten Fragen offen bleiben, wenden Sie sich bitte an unsere Berater im Werk oder an unsere
Niederlassungen und Werksvertretungen im In- und Ausland.

Wir werden lhnen gerne weiterhelfen.

Im Interesse einer standigen Verbesserung unserer Produkte und Betriebsanleitungen méchten wir
Sie bitten, uns iiber Fehler, Mangel und Probleme, die in der Praxis auftreten, zu unterrichten.

Vielen Dank.

Aufbau der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung ist in Kapitel untergliedert, die den verschiedenen Lebensphasen der Maschine
zugeordnet sind.

Durch diese Aufteilung finden Sie die gesuchten Informationen leicht.

wIiDOS

Welding. Together.

© wID0S 30.08.2019
Wilhelm Dommer Séhne GmbH
Einsteinstralle 5
D-71254 Ditzingen

Alle Rechte vorbehalten

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung der Firma gestattet.

Technische Anderungen im Zuge des Fortschrittes vorbehalten.
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WID0S Einsteinstrale 5 Telefon 07152 9939 0
Wilhelm Dommer Sghne D-71254 Ditzingen Telefax 07152 9939 40 meos
GmbH E-Mail: info@widos.de Internet: www.widos.de

1. Produktbeschreibung

Das Kapitel Produktbeschreibung vermittelt dem Leser wichtige Grundinformationen iiber das Produkt
und dessen bestimmungsgeméRe Verwendung.

AuBerdem sind alle technischen Details der Maschine in {ibersichtlicher Form zusammen-gestellt.

1.1. Einsatz und bestimmungsgemédfle Verwendung

Die WIDOS 4600 ist fiir das gewerbliche, industrielle Heizelement-Stumpfschweilen von Rohren und
Formteilen von @ = 75 - 250 mm bestimmt.

Sie ist eine Baustellenmaschine und speziell fiir den Einsatz vor Ort sowie fiir die Werkstatt konzipiert.

Daher ist das Gestell klein gehalten, so dass sie auch in Zwangslagen (z.B. Baugraben) eingesetzt
werden kann.

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaR.

Der Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch eine unsachgemédRe Handhabung oder Bedienung
auftreten.

Fiir daraus resultierende Personen-, Sach-, und Vermogensschaden haftet allein der Benutzer!

Zur bestimmungsmaBigen Verwendung gehért auch
o das Beachten aller Hinweise aus der Betriebsanleitung und
e die Durchfiihrung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

1.2. Maschineniibersicht

1 Planhobel

2 Einstellkasten

3 Heizelement

4 Grundmaschine mit Spannwerkzeugen
5 Hydraulikaggregat
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Produktbeschreibung

Kapitel 1 OW'DOS

1.3. VorsichtsmaBnahmen

Bei falschem Einsatz der Maschine, falscher Bedienung oder falscher Wartung kann die Maschine
selbst oder in der Ndhe befindliche Produkte beschadigt oder zerstort werden.

Personen, die sich im Gefahrenbereich aufhalten, kdnnen Verletzungen davontragen.

Die vorliegende Betriebsanleitung ist daher griindlich durchzulesen und die entsprechenden

Sicherheitshinweise sind unbedingt zu beachten.

1.4. Konformitat

Die Anlage entspricht in ihrem Aufbau den giiltigen EG-Richtlinien sowie einschldgigen européischen

Normen.

Die Entwicklung, Fertigung und Montage der Maschine wurden mit gréter Sorgfalt ausgefiihrt.

1.5. Kennzeichnung des Produkts

Die einzelnen Maschinenkomponentensind durch Typenschilder gekennzeichnet.
Sie beinhalten den Typ der Maschine, die Seriennummer und das Baujahr.

1.5.1. Technische Daten
1.5.1.1. WIDOS 4600 Allgemeine Daten
Material: PP, PE 80, PVDF, PE 100
Rohrgrof3e: AuBen-& =75 - 250 mm
Transportkiste (LxBxH): ca. 950 x 850 x 570 mm
Gewicht: ca. 40 kg
Facherkisten fiir Reduktionseinsétze:
4- fach: ca. 680 x410x 310 Gewicht: ca. 10 kg
7- fach: ca. 1160 x 410 x 310  Gewicht: ca. 16 kg
9- fach: ca. 1470 x 410 x 310  Gewicht: ca. 21 kg
Abmessungen Verpackungskiste (LxBxH): ca. 1230 x 980 x 670 mm
Gewicht: ca. 67 kg
Gesamtgewicht (ohne Verpackung): ca. 93 kg
Absicherung: 16 A
Leitungsquerschnitt: 1,5 mm?

Emissionen

- Der Schalldruckpegel liegt beim Planhobeln bei
ca. 86 dB (A). Es besteht Gehdrschutz-
Tragepflicht beim Hobelvorgang!

- Bei Verwendung der angegebenen Kunststoffe,
wenn innerhalb des Temperaturbe-reiches bis
260° C gearbeitet wird, ent-stehen keine giftigen
Dampfe.
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Produktbeschreibung

Kapitel 1

Qwipnos

Umgebungsbedingungen im SchweiRbereich

- Auf Sauberkeit achten (kein Staub an der
SchweiBstelle)

- nicht unter 5° C, ansonsten vorwéarmen

- vor Feuchtigkeitseinwirkung schiitzen,
gegebenenfalls Zelt aufstellen

- starke Sonneneinstrahlung vermeiden

- vor starkem Wind schiitzen, die Rohrenden
verschlieBen.

1.5.1.2. Planhobel
Motor: Einphasen-Wechselstrom-Universalmotor
Leistung: 1150 Watt
Spannung: 230 V (£ 10 %)
Nennstrom: 45 A
Frequenz: 50 Hz (+ 10 %)
Drehzahl n1 der Motors: 760 U/min
Drehzahl n2 des Planhobels 60 - 100 U/min

angebrachte Elemente:

Ein- / Ausschalter mit Arretierung
Anschlusskabel mit Schukostecker

Gewicht: ca. 14 kg

1.5.1.3. Heizelement
Leistung: 1500 Watt
Spannung: 230 V (+ 10 %)
Stromstarke: 6,5 A (+10 %)
Frequenz: 50 Hz
Aullen-O: 320 mm
Oberflache: antihaftbeschichtet

angebrachte Elemente:

elektronische Temperaturregelung
Kontroll-Lampen, Ein- / Ausschalter
Anschlusskabel mit Schukostecker

Gewicht:

ca. 6 kg

30.08.19
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Produktbeschreibung

Kapitel 1

Qwipnos

1.5.1.4. Hydraulikaggregat

Leistung: 0,3 kW
Spannung: 230 V (£ 10 %)
Stromstérke: 2,7 A
Frequenz: 50 Hz
Hydraulikdltank: ca. 1L

Elektromotor und Pumpe:

Drehzahl:

1380 (U/min)

max. Arbeitsdruck der Pumpe: ca. 120 bar
Betriebsdruck: 100 bar
Volumenstrom : 1,9 L/min
Gewicht : ca. 23 kg

1.5.1.5. Grundgestell

Abmalle (LxBxH):

800 x 460 x 440 mm

Reduktionseinsatz:

Abmalie je nach Wahl

Material Gestell:

Maschinenbaustahl

Material Spannschalen: Aluminium
Gewicht: ca. 40 kg
Zylinder-&: 35 mm
Kolbenstange-: 30 mm
Hublédnge des Zylinders: 140 mm

max. Kraft: (F=P*A)

5200 N (bei 100 bar)

Verfahrgeschwindigkeit des Kolbens:

6,2 cm/s

Bestellnummern und Einzelteile siehe Ersatzteillisten

1.6. Ausstattung und Zubehor:

Folgendes Werkzeug und Zubehor ist im Erst-Lieferumfang enthalten:

1 Werkzeugrolltasche 10 tlg.
1 Rohrsteckschliissel SW 27
jel Inbusschliissel gewinkelt SW 3 /6 /8
jel Inbusschliissel mit T-Griff SW 4/5
1 Torx-Schraubendreher T10
Optional verschiedene Reduktionseinsdtze, Rollenbdcke zur Rohrauflage

30.08.19 Betriebsanleitung WIDOS 4600
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WID0S Einsteinstrale 5 Telefon 07152 9939 0
Wilhelm Dommer Sghne D-71254 Ditzingen Telefax 07152 9939 40 meos
GmbH E-Mail: info@widos.de Internet: www.widos.de

2. Sicherheitsvorschriften

Grundvoraussetzung fiir den sicherheitsgerechten Umgang und den stérungsfreien Betrieb dieser
Maschine ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und der Sicher-heitsvorschriften.

Die Sicherheitshinweise dieses Kapitels stellen den allgemeinen Teil dar.
Spezielle Hinweise sind direkt vor den entsprechenden Handlungen aufgefiihrt.

o Diese Betriebsanleitung enthélt die wichtigsten Hinweise, um die Maschine sicherheits-gerecht zu
betreiben.

e Die Sicherheitshinweise sind von allen Personen zu beachten, die an der Maschine arbeiten.

2.1. Symbol- und Hinweiserklarung

In der Betriebsanleitung werden folgende Benennungen und Zeichen fiir Gefdhrdungen verwendet:

Dieses Symbol bedeutet eine mdglicherweise drohende Gefahr fiir das Leben und die
Gesundheit von Personen.
Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere gesundheitsschédliche
Auswirkungen zur Folge haben.

Dieses Symbol bedeutet eine moglicherweise gefdhrliche Situation.

zu Sachbeschédigungen fiihren.

& :
A e Das Nichtheachten dieser Hinweise kann leichte Verletzungen zur Folge haben oder
Dieses Symbol bedeutet eine mdgliche Gefahr durch heiBe Oberflachen.
e Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann erhebliche Verbrennungen bzw.
Entziindungen bis zu Brénden zur Folge haben.

Dieses Symbol bedeutet eine mdgliche Verletzungsgefahr durch Klemmen.

e Das Nichtbeachten kann Verletzungen von Handen oder anderen Korperteilen zur
Folge haben.

Dieses Symbol gibt wichtige Hinweise fiir den sachgerechten Umgang mit der Maschine.

o Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann zu Stérungen und Schéden an der Maschine
oder an Sachen in der Umgebung fiihren.

Unter diesem Symbol erhalten Sie Anwendungstipps und besonders niitzliche

Informationen.

e Es hilft lhnen, alle Funktionen an lhrer Maschine optimal zu nutzen und erleichtert
lhnen die Arbeit.

Es gelten die Unfallverhiitungsvorschriften(UVV)
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Sicherheitsvorschriften Kapitel 2 OW'DOS

2.2. Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen, die

e mit den grundlegenden Vorschriften iiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung vertraut und in die
Handhabung der Maschine eingewiesen sind, sowie

o das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen, ver-standen und
durch ihre Unterschrift bestétigt haben.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelméBigen Abstdnden zu iiber- priifen.

2.3. Verpflichtung des Personals

Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich vor Arbeitsheginn:
e die grundlegenden Vorschriften {iber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.

e Das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung zu lesen und durch ihre
Unterschrift zu bestétigen, dass sie diese verstanden haben.

e Sich vor dem Gebrauch der Maschine {iber deren Funktionsweise zu informieren.

2.4. Organisatorische Mallnahmen

e Die erforderlichen personlichen Schutzausriistungen sind vom Betreiber bereitzustellen.

e Alle vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelméRig zu iiberpriifen.

2.5. Informelle SicherheitsmaBnahmen

e Die Betriebsanleitung ist stdndig am Einsatzort der Maschine aufzubewahren.
Sie muss fiir das Bedienpersonal jederzeit und ohne groBen Aufwand einsehbar sein.

e Ergdnzend zur Betriebsanleitung sind die allgemeingiiltigen sowie die drtlichen Regelungen zur
Unfallverhiitung und zum Umweltschutz bereitzustellen und zu beachten.

e Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine sind in lesharem Zustand zu halten.

e Bei jedem Besitzerwechsel oder bei leihweiser Uberlassung an andere Personen ist die
Betriebsanleitung mitzugeben und auf deren Wichtigkeit hinzuweisen.

2.6. Anweisung an das Personal

o Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf an der Maschine arbeiten.

o Die Zustandigkeiten des Personals sind klar festzulegen in Bezug auf Transport, Auf- und Abbau,
Inbetriebnahme, Einstellen und Riisten, Betrieb, Wartung und Inspektion, Instandsetzung und
Demontage.

e Anzulernendes Personal darf nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine arbeiten.
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Sicherheitsvorschriften Kapitel 2 OW'DOS

2.7. Gefahren im Umgang mit der Maschine

Die Maschine WIDOS 4600 ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut.

Dennoch kénnen bei der Benutzung Gefahren fiir den Benutzer oder andere in der N&he stehende
Personen, sowie Schidden an Sachwerten entstehen.

Die Maschine ist nur zu benutzen
o fiir die bestimmungsgemale Verwendung
e in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

Stdrungen, die die Sicherheit beeintrdchtigen kdnnen, sind umgehend zu beseitigen.

2.8. Wartung und Inspektion, Instandsetzung

Alle Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten sind grundséatzlich bei abge-schalteter
Maschine durchzufiihren.
Dabei ist die Maschine gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu sichern.

[@ Vorgeschriebene Wartungs- und Inspektionsarbeiten sind fristgerecht auszufiihren. Von
der DVS werden Inspektionsarbeiten nach 1 Jahr empfohlen.
Bei Maschinen, die {iberdurchschnittlich belastet werden, sollte der Priifzyklus verkiirzt
werden.
Die Arbeiten sind bei Fa. WIDOS GmbH oder bei einem autorisierten Vertrags-partner
durchzufiihren.

2.9. Gefahren durch elektrische Energie

A Arbeiten an der elektrischen Anlage diirfen nur von Elektrofachkraften ausgefiihrt
werden.

e Die elektrische Ausriistung der Maschine ist regelmaRig zu {iberpriifen. Lose Verbindungen und
beschédigte Kabel sind sofort zu beseitigen.

e Sind Arbeiten an spannungsfiihrenden Teilen notwendig, ist eine zweite Person hinzu-zuziehen, die
notfalls den Stromanschluss I6st.

e Alle Elektrowerkzeuge (Heizelement, Planhobel, Aggregat) sind vor Regen und Tropfwasser zu
schiitzen. Daher gegebenenfalls Schweil3zelt aufstellen.

e Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 nur iiber Stromverteiler mit FI-Sicherheits-schalter
erfolgen.
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Sicherheitsvorschriften Kapitel 2 OW'DOS

2.10. Gefahren durch die Hydraulik

Zu offnende Systemabschnitte und Druckleitungen sind vor Beginn von
Reparaturarbeiten drucklos zu machen.

Auch bei ausgeschalteter Maschine kann im Hydrospeicher noch Druck anliegen!
Inshesondere fiir die Augen besteht Gefahr durch herausspritzendes Hydraulikél.
e Schadhafte Hydraulikschlduche sofort erneuern.
e Vor Beginn des Schweillens Sichtkontrolle der Hydraulikleitungen.

e Das Hydraulikél ist ungenieRbar!

2.11. Besondere Gefahren

2.11.1. Einzugsgefahr von Kleidungsstiicken durch den Planhobel

A Sie kdnnen Schnittverletzungen bis hin zu Knochenbriichen davontragen!

o Eng anliegende Kleidung tragen.

e Keine Ringe oder Schmuck wahrend der Arbeit tragen.

e Gegebenenfalls Haarnetz tragen.

e Planhobel vor und nach Gebrauch immer in den Einstellkasten zuriickstellen.
e Planhobel nur am Griff transportieren.

e Den Planhobel nicht an den Stirnflachen beriihren.

e Den Planhobel nur bei Gebrauch einschalten. Ansonsten lduft der Planhobel immer dann an, wenn
der Sicherheitsmicroschalter gedriickt ist.

2.11.2. Verbrennungsgefahr Heizelement, Einstellkasten und SchweiBstelle

Sie kdnnen sich Kdrperteile verbrennen, brennbare Materialien kdnnen entziindet
werden!

Das Heizelement wird iiber 200° C heil3!
e Heizelementflache nicht beriihren.
e Das Heizelement nicht unbeaufsichtigt lassen.
e Geniigend Sicherheitsabstand zu brennbaren Materialien einhalten.
e Sicherheitshandschuhe tragen.
e Heizelement vor und nach Gebrauch immer in den Einstellkasten zuriickstellen.
e Heizelement nur am Griff transportieren.

2.11.3. Gefahr des Stolperns iiber Hydraulik- und Elektroleitungen

o Dafiir sorgen, dass keine Personen iiber die Leitungen steigen miissen.

e Leitungen glinstig verlegen, so dass die Gefahr minimiert wird.

30.08.19 Betriebsanleitung WIDOS 4600 Seite 13 von 32



Sicherheitsvorschriften Kapitel 2

Qwipnos

2.11.4. Quetschgefahr an den Spannwerkzeugen und an den
Fiihrungsleisten

Es kann zu erheblichen Quetschverletzungen kommen:
Zum einen zwischen den inneren Klemmen, zum anderen zwischen der dulSeren
Klemme und dem Ende der Fiihrungsleiste.

e Nicht zwischen die eingespannten Rohrenden greifen oder Full dazwischen bringen.
e Bei noch nicht eingespannten Rohren nicht zwischen die inneren Klemmen greifen oder treten.

e Auf- und zufahrenden Schlitten nicht behindern.

2.12. Bauliche Verdnderungen an der Maschine

e 0Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen keine Veranderungen, An- oder Umbauten an der
Maschine vorgenommen werden.

e Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sind sofort auszutauschen.
e Nur original WIDOS Ersatz- und Verschleiteile verwenden.

e Bei Bestellungen immer Maschinennummer angeben!

2.13. Reinigen der Maschine

Die verwendeten Materialien und Stoffe sind sachgerecht zu handhaben und zu entsorgen,
inshesondere

e beim Reinigen mit Lésungsmitteln
e beim Schmieren mit Ol und Fett

2.14. Gewadhrleistung und Haftung

Grundsétzlich gelten unsere "Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen”.
Diese stehen dem Betreiber spétestens seit Vertragsabschlul zur Verfiigung.

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschédden sind ausge-schlossen,
wenn sie auf eine oder mehrere folgender Ursachen zuriickzufiihren sind:

e Nicht bestimmungsgeméle Verwendung der Maschine.

e UnsachgemaRBes Transportieren, Montieren, Inbetriebnehmen, Bedienen und Warten der
Maschine.

e Betreiben der Maschine bei defekten oder nicht ordnungsgemall angebrachten Sicherheits-
einrichtungen.

e Nichtbeachtung der Hinweise in der Betriebsanleitung.

o Eigenmachtige bauliche Verdnderungen an der Maschine.

e Mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen, die einem VerschleiR unterliegen.
e UnsachgemaR durchgefiihrte Reparaturen.

e Katastrophenfélle durch Fremdeinwirkung und hohere Gewalt.
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3. Verfahrensbeschreibung

Grundsédtzlich sind die internationalen und nationalen Verfahrens-
richtlinien einzuhalten.
Die Kunststoffrohre werden mit Hilfe der Klemmen eingespannt.

Danach werden die Frontseiten der Rohre mit Hilfe des Planhobels planparallel gehobelt und der
Rohrversatz gepriift.

AnschlieBend wird das Heizelement eingesetzt und die Rohre unter dem definierten Angleich-druck
auf das Heizelement gedriickt. Diesen Vorgang nennt man "Angleichen".

Nach Erreichen der vorgeschriebenen Wulsthdhe wird der Druck reduziert, damit beginnt die
Anwédrmzeit. Diese Zeit dient dazu, die Rohrenden durchzuheizen.

Nach Ablauf der Anwérmzeit wird der Schlitten auseinander gefahren, das Heizelement schnell
herausgenommen und die Rohre wieder zusammengefahren. Den Zeitraum des Herausnehmens des
Heizelements bis zum Zusammenfahren der Rohre nennt man Umstellzeit.

Die Rohre werden mit dem geforderten Schweidruck zusammengefiigt und kiihlen dann unter Druck
ab (Abkiihlzeit).

Die SchweiBverbhindung kann ausgespannt werden, der Schweilvorgang ist beendet.

Heizelement erhitzt die Rohre auf
Schweilltemperatur

F"!~—/<
V\MN;/WVt/\
£ RN 7,

)

f
|
]

—

fertige Schweillverbindung f
mit AuBen- und Innenwulst
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Schild: Druckbegrenzungsventil

4. Bedienungs- und Anzeigeelemente

4.1. Elemente auf dem Aggregat

Schild: Auf- / Zufahren / Druck I6sen

einstellen
Nr. | Benennung Funktion
1 |[Manometer, digital Digitale Anzeige des Hydraulikdruckes
2 | Ventilhebel zum Auf- / Zufahren des Schlittens, 4 Positionen werden
unterschieden:

e nach links: Schlitten fahrt zu.

o Mittelstellung (ohne Betdtigung): der gerade anliegende Druck
bleibt erhalten (auch mit Hilfe des eingebauten
Hydrospeichers).

e leicht nach rechts (Position drucklos): Ein eventuell
anliegender Druck wird abgelassen, ohne dass die Maschine
auffahrt. Aufgrund des Hydrospeichers dauert es ca. 10 s bis
der gesamte Druck abgebaut ist.

e nach rechts: Schlitten fahrt auf.

3 | Einstellschraube fiir dient zur Begrenzung des Hydraulikdruckes auf den gewiinschten
Druckbegrenzungsventil Wert.
4 | Hydraulikanschluss fiir tropffreie Schnellschlusskupplung
Auffahren
5 |Hydraulikanschluss fiir tropffreie Schnellschlusskupplung
Zufahren
6 |Schraube mit Olmessstab Feststellung des Olstandes.
Oleinfiillstutzen
30.08.19 Betriebsanleitung WIDOS 4600 Seite 16 von 32



Bedienungs- und Anzeigeelemente Kapitel 4 OW'DOS

4.1.1. Hydraulikaggregat mit analogem Manometer

Manometer analog
(Variante)

4.2,
Nr. | Benennung Funktion
7 | Steckdose 230 V / 50 Hz Anschlussmdglichkeit fiir Planhobel / Heizelement
8 | Steckdose 230 V /50 Hz Anschlussmdglichkeit fiir Planhobel / Heizelement
9 | Netzkabel 230V /50 Hz Stromversorgung

4.3. AbreilBvorrichtung fiir Heizelement

Zwischen den beweglichen und festen Spannringen der
Grundmaschine ist ein Abreillstab montiert. Er verhindert
das Festkleben des Heizelementes an den aufgeheizten
Rohrenden.

Beim Einbringen des Heizelementes ist unbedingt darauf
zu achten, dass das Heizelement im Bereich der
Einschniirung des AbreiBstabes eingelegt wird (siehe
Pfeil).
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Bedienungs- und Anzeigeelemente Kapitel 4 OW'DOS

44. Elemente am Heizelement und Planhobel

13

Nr. | Benennung Funktion

10 | Kontrolllampe griin - Drei Zustdande werden unterschieden:

e Aus: Signal dafiir, dass das Heizelement im Moment
nicht erwdrmt wird bzw. abkiihlt.

o Blinkt: Die Temperatur des Heizelementes wird
gehalten. Dies wird durch ein bestimmtes Puls-
Pausen-Verhaltnis erreicht.

e Ein: Signal dafiir, dass das Heizelement im Moment
aufgeheizt wird. Die Solltemperatur ist noch nicht

erreicht.
11 | Einstellschraube - Temperatureinstellung fiir das Heizelement
12 | Ein- / Ausschalter rot beleuchtet - Leuchtet, sobald das Heizelement an das Aggregat
angeschlossen ist und der Schalter auf ,Ein” steht.
13 | Hebelarretierung mit - Absicherung gegen unerwiinschtes Anlaufen.
Sicherheitsmikroschalter - Arretierung des Planhobels gegen Heraus springen.

- Erst wenn der Mikroschalter gedriickt ist, kann der
Planhobel anlaufen.

14 | Ein- / Ausschalter fiir Planhobel - Uber den Schalter und den zugehdrigen Feststellknopf
kann der Planhobel eingeschaltet werden.

- Der Planhobel ist vor- und nach Verwendung
auszuschalten.

30.08.19 Betriebsanleitung WIDOS 4600 Seite 18 von 32



WIDOS Einsteinstrale 5 Telefon 07152 9939 0
Wilhelm Dommer Séhne D-71254 Ditzingen Telefax 07152 9939 40
GmbH E-Mail: info@widos.de Internet: www.widos.de

Qwipnos

5. Inbetriebnahme und Bedienung

Die Anweisungen dieses Kapitels sollen Sie bei der Bedienung der Maschine unterweisen
und bei der fachgerechten Inbetriebnahme der Maschine leiten.
Dies umfasst:

e die sichere Bedienung der Maschine
o das Ausschopfen der Mdglichkeiten
e wirtschaftliches Betreiben der Maschine

5.1. Inbetriebnahme

Die Maschine darf nur von eingewiesenen und dazu befugten Personen
bedient werden. Fiir die Qualifikation kann eine Kunststoffschweierpriifung nach DVS

und DVGW abgelegt werden.

In Gefahrensituationen fiir Mensch und Maschine ist unverziiglich der Netzstecker zu

ziehen.

Bei Netzausfall kann weiterhin im Hydrauliksystem Druck anstehen. Daher bei Bedarf

Druck ablassen.

Nach Beendigung der SchweiBarbeiten und in Pausen ist die Maschine abzuschalten.

Ferner ist dafiir zu sorgen, dass keine unbefugten Personen Zugang haben.
Maschine vor Nésse und Feuchtigkeit schiitzen!

Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 nur iiber Stromverteiler mit FI-
Sicherheitsschalter erfolgen.

lﬁ Vor Inbetriebnahme der Hydraulik Olstand kontrollieren, um Beschédigungen an der

Pumpe zu vermeiden.
Das O muss sich zwischen den 2 Markierungen des Olmessstabes befinden.
e Hydraulikaggregat ans Stromnetz anschlieBen (230 V / 50 Hz).

e Planhobel und Heizelement an die Steckdose des Hydraulikaggregates anschlieBen.

e Hydraulikschlduche der Grundmaschine in die Schnellschlusskupplungen des Hydraulik-

aggregates hineindriicken.

Hydraulik- und Elektroleitungen sorgfaltig verlegen (Stolpergefahr)!

e Die Umgebungsbedingungen beachten:

e Die Schweillung darf nicht bei direkter Sonneneinstrahlung erfolgen.

e Gegebenenfalls Schweilschirm aufstellen.

e Bei Umgebungstemperatur unter 5 °C miissen MalBnahmen getroffen werden:
e Gegebenenfalls Schweillzelt aufstellen und Rohrenden aufwérmen.

e AuBerdem Malnahmen gegen Regen, Wind und Staub treffen.
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Inbetriebnahme und Bedienung Kapitel 5 OW'DOS

5.1.1. Auswechseln der Reduktionseinsétze
e Eingeschraubte Reduktionseinsédtze mit mitgeliefertem Innensechskant abschrauben.
o Reduktionseinsdtze mit gewiinschtem Durchmesser aufschrauben.

e Bei Bedarf (z.B. bei T- Stiicken) kann das &uBerste feste Spannelement durch Ldsen der
drei Innensechskantschrauben abmontiert werden.

Abnahme des dulleren festen Spannelementes
5.1.2. Verwendung der schmalen und breiten Reduktionseinsétze

Schmale Reduktionseinsitze:
¢ Rohrfittinge haben oft nur einen kurzen geraden Bereich zur Verfiigung, auf dem gespannt werden
kann.

o Fittings miissen meist mit den schmalen Reduktionseinsdtzen an den inneren Spann-
schalen gespannt werden.

e Beim Schweien von Formteilen (Bdgen, T- Stiicke usw.) kann der innere schmale
Reduktionseinsatz auch nach innen oder auBen biindig eingesetzt werden.

Reduktionseinsatz mittig (fiir Rohre)

Auf dem Bild sind die
beiden inneren Spann-
schalen dargestellt.

Reduktionseinsatz schmal nach innen biindig (fiir Bdgen, T- Stiicke)

Breite Reduktionseinséatze:

e Sie werden vor allem zur sicheren Befestigung gebraucht und sind {iblicherweise an den
inneren Spannschalen angebracht.

e Superbreite Reduktionseinsdtze haben eine besonders hohe Fiihrungsqualitét und finden vor allem
beim Schweillen von Formteilen mit langen Schenkeln, die nur mit einer Spannschale gespannt
werden kénnen, Verwendung.
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Inbetriebnahme und Bedienung Kapitel 5 OW'DDS

5.2. SchweilRvorgang

Grundsédtzlich missen die jeweils giiltigen SchweiBvorschriften
(ISO/CEN/DVS...) eingehalten werden.

Es kann zu erheblichen Quetschverletzungen kommen.

Zum einen zwischen den inneren Spannwerkzeugen, zum anderen
zwischen dem duBeren Spannwerkzeug und dem Ende der Fiihrungs-
leiste.

e Sicherheitshandschuhe zum Schutz vor Verbrennungen anziehen.

e Es muss eine Stoppuhr vorhanden sein, um die Istzeiten fiir das Anwarmen und Abkiihlen erfassen
zu kdnnen.

e Es muss eine Tabelle vorhanden sein, aus der die nach der SchweilRvorschrift vorge-
schriebene Parameter fiir die zu schweiende Rohrdimension abgelesen werden kénnen.

o Die Heizelementflichen miissen sauber, insbesondere fettfrei sein, daher miissen sie vor jeder
Schweilung bzw. bei Verschmutzung mit nicht faserndem Papier und Reinigungsmittel (z.B. PE -
Reiniger) gereinigt werden. Die antiadh&sive Beschichtung des Heizelementes muss im
Arbeitsbereich unbeschédigt sein.

e Heizelement einschalten und erforderliche SchweilRtemperatur an der Einstellschraube am Griff
einstellen. (siehe auch Kapitel 4.4 Nr. 10-12)

- Blinkt die Kontrolllampe, so ist die Solltemperatur erreicht und wird iiber ein bestimmtes
Puls-Pausen-Verhiéltnis konstant gehalten.

e Reduktionseinsétze entsprechend dem zu verschweilenden RohrauRendurchmesser
einschrauben.

o \Werkstiicke in die Spannvorrichtung legen, Spannmuttern fest anziehen und die Werk-stiicke
zueinander ausrichten.
Bei langen Rohrenden zur Ausrichtung WIDOS-Rollenbdcke verwenden.

e Schlitten zusammenfahren, dabei den Bewegungsdruck am Manometer ablesen.
Der Bewegungsdruck wird genau dann angezeigt, wenn der Schlitten mit dem einge-
spannten Rohr in seine Bewegung iibergeht.

Danach Schlitten wieder auffahren, so dass der Planhobel dazwischenpasst.

e Planhobel zwischen die Werkstiickenden einsetzen, Hebel mit Sicherheitsmikroschalter
einrasten lassen und einschalten.

Einzugsgefahr von Kleidungsstiicken durch den Planhobel !
A Falls der Planhobel eingeschaltet ist, lduft er sofort an, wenn der Sicherheits-
mikroschalter gedriickt wird.
Den Planhobel auf keinen Fall an den Stirnseiten anfassen.

e Mit Hilfe des Ventilhebels die Rohrenden aufeinander zufahren und mit einem Hobeldruck zwischen
1 und 15 bar iiber dem Bewegungsdruck planhobeln.
Es muss solange gehobelt werden, bis sich beidseitig ein umlaufender Span gebildet hat.

e Mit Hilfe des Ventilhebels den Schlitten wieder auffahren, Planhobelmotor ausschalten,
den Planhobel herausnehmen und in den Einstellkasten stellen.
Die entstandenen Spéne entfernen, dabei die bearbeiteten Flachen nicht beriihren.
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Inbetriebnahme und Bedienung Kapitel 5 OW'DOS

e Schlitten zusammenfahren.

e Rohrversatz und Spalt an den aneinander anstoBenden Rohrenden {iberpriifen.
Nach DVS 2207 darf der Versatz an der Rohraullenseite nicht gréBer als 0,1 x Rohr-
wanddicke, der zuldssige Spalt nicht groBer als 0,5 mm sein.
Der Versatzaugleich erfolgt (iber das stdrkere Anziehen bzw. Lockern der Spannmuttern.
Falls ein Versatzausgleich vorgenommen wurde, so muss danach erneut plangehobelt
werden.

e Den Angleichdruck fiir die zu schweilRende Rohrdimension aus der Tabelle entnehmen
und den Bewegungsdruck hinzuaddieren.
Den sich ergebenden Druckwert am Druckbegrenzungsventil einstellen und durch Be-
tatigen des Ventilhebels {iberpriifen.

e Schlitten wieder etwas auffahren.

e Anwirmzeit, max. Umstellzeit, Abkiihlzeit und Wulsthéhe fiir die zu schweilende Rohr-
dimension aus der Tabelle entnehmen.

e Gereinigtes und auf Solltemperatur gebrachtes Heizelement mit Griff nach oben
zwischen die Rohre bringen und darauf achten, dass das Heizelement im Bereich der
Einschniirung des AbreiBstabes ist. (siehe auch Punkt 4.3 )

e Schlitten auf eingestellten Angleichdruck stolRfrei zusammenfahren.
Nach Erreichen der vorgeschriebenen umlaufenden Wulsthdhe den Druck reduzieren.
Dazu den Ventilhebel auf Position ,drucklos” bringen bis sich der gewiinschte Anwérm-
druck eingestellt hat (Anwarmdruck = ca. 10 % des Angleichdruckes).

e Nun beginnt die Anwérmzeit. Stoppuhr driicken und die Istzeit mit der aus der Tabelle
entnommenen Sollzeit vergleichen.

e Nach Ablauf der Anwarmzeit Schlitten auffahren, Heizelement mdglichst schnell heraus-
nehmen, in den Einstellkasten stellen und den Schlitten stoBfrei zusammenfahren.
Der maximale Zeitrahmen fiir diesen Vorgang ist durch den aus der Tabelle entnommenen
Wert fiir die Umstellzeit vorgegeben.

e Nach dem SchweilRdruckaufbau Stoppuhr driicken und den Steuerhebel ca. 10 s auf Position
LDruck” halten, damit sich der Hydrospeicher fiillen kann.
Wahrend des Abkiihlens den Druck gegebenenfalls noch einmal nachstellen (der Druck fiir
das Abkiihlen ist der gleiche wie der eingestellte Angleichdruck).

e Nach Ablauf der Abkiihlzeit Druck ablassen, die geschweiten Teile herausnehmen und den
Schlitten auffahren.
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6. Schweillprotokoll und -tabellen

Uber den abgebildeten QR-Code gelangen Sie auf unsere Webseite und zur
Auswahl unserer SchweilStabellen. Wahlen Sie ,WIDOS 4600” und das
entsprechende Material (PE / PP / PVDF) aus.
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7. Wartung und Instandsetzung

Ziel des Kapitels ist:

Bewahren des Soll- Zustandes und der Einsatzfahigkeit der Maschine.

Erhohung des Nutzungsgrades durch Vermeiden von ungeplanten Stillstandszeiten.

Effizientes Planen der Wartungsarbeiten und des Wartungsmaterials.

7.1. Spannelemente

Um eine lange Lebensdauer zu gewdhrleisten, sollten Gewindespindeln und Gelenkteile zum
Spannen der Rohre regelmaRig gereinigt und gefettet werden.

7.2. Planhobel

e Spannung der Antriebskette im Planhobel von Zeit zu Zeit priifen und fetten, dazu Gehause
aufschrauben.

e Hobel nie auf den Hobelscheiben ablegen.

e Hobelmesser auf Schnittleistung {iberpriifen, gegebenenfalls wechseln (beidseitiger Anschliff, max.
Spandicke = 0,2 mm!).

e Funktion des Sicherheitsmikroschalters kontrollieren.

1.3. Lagerung

e Die Zylinderwellen des Grundgerates sind von Schmutz freizuhalten und bei Nichtgebrauch mit
einem diinnen Olfilm zu belegen.

e Trocken lagern.

7.4. Verwendetes Hydraulikdl
Nur HLPD 32 verwenden.

Eigenschaften: Korrosionsschutz, Alterungsbesténdigkeit, verschleiBmindernde Zusétze, hohe
Belastbarkeit, schmutztragend und begrenzt wasserbindend.

':;;?‘: Das Hydraulikél muss fachgerecht entsorgt werden.

7.5. Olstand priifen

e Rote Verschlussschraube an der Oberseite des Aggregates aufschrauben.

e Den sich daran befindlichen Olmessstab mit trockenem Tuch abreiben und erneut in den Tank
einschrauben und wieder herausnehmen.

o Der Olstand muss zwischen den angebrachten Markierungen liegen.
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Wartung und Instandsetzung Kapitel 7 OW'DOS

1.6. Entliiftung der Hydraulikzylinder

o Der Hydraulikzylinder braucht nicht entliiftet zu werden, falls

e die Leitungen vom Aggregat an der Schnellschlusskupplung entfernt wurden, da das im
Schlauch befindliche Ol mit Ventilen gehalten wird. Somit kann keine Luft eindringen.

o Der Hydraulikzylinder muss entliiftet werden, falls

e zu wenig Ol im Tank war und Luft angezogen wurde.
¢ in den Leitungen oder Verschliissen undichte Stellen waren.
e die Leitungen am Grundgestell abgeschraubt wurden.

e Ursache des Lufteintrittes beheben.
e Schlitten durch Driicken des Ventilhebels nach rechts ganz auffahren.
e Zuerst untere Entliiftungsschraube (Z1) fiir Zufahren (links) 6ffnen.

e Durchsichtigen Entliiftungsschlauch anschlieen und in den Tank des Aggregates odereinen
Auffangbehdlter einbringen.

e Ventilhebel nach links driicken und Schlitten zufahren bis im Entliiftungsschlauch keine Luft mehr
zu sehen ist.

e Entliiftungsschraube (Z1) wieder festziehen.
e Schlitten ganz zufahren.
e Danach untere Entliiftungsschraube (A1) fiir Auffahren (rechts) offnen.

e Durchsichtigen Entliiftungsschlauch anschlieBen und in den Tank des Aggregates oder
einen Auffangbehdlter einbringen.

e Den Ventilhebel nach links driicken zum Auffahren des Schlittens bis im Entliiftungs-schlauch keine
Luft mehr zu sehen ist.

e Dann die Schraube (A1) wieder festziehen.
e Vorgang an den beiden oberen Entliiftungsschrauben (Z2) und (A2) wiederholen.

Die unteren Entliiftungsschrauben miissen immer zuerst entliiftet werden, da zwischen
den oberen und unteren Zylindern eine direkte Verbindung besteht.

e Ist im unteren Zylinder noch Luft, so steigt diese unter Druckbeaufschlagung in den
oberen Zylinder.

e Im Tank muss immer geniigend Ol sein (siehe Kapitel 7.5).
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8. Transport

Der Transport der Maschine kann {iber 2 Transportkisten oder eine Verpackungskiste erfolgen.
In einer der Transportkisten ist das Grundgestell, das Aggregat und der Einstellkasten mit Planhobel
und Heizelement untergebracht, in der anderen die Reduktionseinsétze.
¢ In jeder Kiste sind Einlassungen vorhanden, in die die einzelnen Baugruppen hinein-
passen, so dass sie nicht verrutschen kdnnen.
¢ Die Baugruppen so in die Kiste stellen, dass sie in die Einlassungen passen.
e Die Hydraulikschlauche am Grundgestell sollen nicht abgeschraubt werden (Lufteintritt).
o Darauf achten, dass sie nicht gequetscht werden.
o Die Maschine ist sorgfaltig zu handhaben.
e Hydraulikaggregat nicht stark kippen. Es besteht ansonsten die Gefahr, dass Ol austritt.
e Vor starken Erschiitterungen und StélRen schiitzen.
o Auf korrekten Verschlu des Kistendeckels achten.
e Beim Bau der Transportkisten ist auf Leichtbau Wert gelegt worden.
e Bei Einsatz von maschinellen Hub- und Handlinggerédten groBte Sorgfalt walten lassen.
.}:‘g Waéhrend des Transportes der Maschine kann es zu Kaltverschweillungen zwischen der

Kolbenstange und den Augen des Planhobelgehduses kommen. Diese beschéadigen die
Dichtung.

e Daher vor dem Transport die Augen mit PTFE-Spray schmieren!
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9. Elektro- und Hydraulikplane
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Kapitel 9 OW'DOS
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WID0S Einsteinstrale 5 Telefon 07152 9939 0
Wilhelm Dommer Sghne D-71254 Ditzingen Telefax 07152 9939 40 meos
GmbH E-Mail: info@widos.de Internet: www.widos.de

10. Ersatzteilliste

Uber den abgebildeten QR-Code gelangen Sie auf unsere Webseite und zur
Auswahl unserer Ersatzteillisten. Wahlen Sie ,4600” aus.
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WID0S Einsteinstrale 5 Telefon 07152 9939 0
Wilhelm Dommer Sghne D-71254 Ditzingen Telefax 07152 9939 40 meos
GmbH E-Mail: info@widos.de Internet: www.widos.de

11. Konformitatserklarung

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung der Konformitatserkldrung in Bezug auf die Erfiillung
der grundlegenden Anforderungen und die Anfertigung der technischen Unterlagen trégt:

Hersteller /

Installationsbetrieb: WIDOS Wilhelm Dommer Sahne GmbH

Anschrift; WIDOS GmbH
Einsteinstr. 5
D-71254 Ditzingen

Gegenstand der vorliegenden Erklarung ist folgendes Gerét:

Produktbezeichnung: Heizelement-Stumpf-SchweiBmaschine
Typenbezeichnung: WIDOS 4600
Maschinennummer:

Baujahr:

Fiir das genannte Gerédt wird hiermit erklért, dass es den grundlegenden Anforderungen entspricht,
die in den nachfolgend bezeichneten Harmonisierungsvorschriften festgelegt sind:

im Sinne der EG-Richtlinie, EG-MRL 2006/42/EG

Angabe der einschlagigen harmonisierten Normen, die zugrunde gelegt wurden, oder Angabe der
Spezifikationen, fiir die die Konformitat erklart wird:

Norm Titel
DIN EN IS0 12100 | Sicherheit von Maschinen, Grundbegriffe, allg. Gestaltungsleitsitze
DIN EN 1037 Sicherheit von Maschinen, Vermeiden von unerwartetem Anlauf
DIN EN 614-1 Sicherheit von Maschinen, Ergonomische Gestaltungsgrundséatze

DIN EN 60204.1 Elektrische Ausriistung von Industriemaschinen

DIN EN 1005-2 Menschliche korperliche Leistung— Manuelle Handhabung von Gegenstanden

DIN EN 1SO 4413 FImdtec.hnlk, Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische Anforderungen an
hydraulische Anlagen

Maschinen zum Heizelement-Stumpfschweilen von Rohren, Rohrleitungsteilen

DVoRgE und Tafeln

Rohre und Formstiicke aus Kunststoffen- Ausriistungsgegenstande fiir

IS0 12176-1 Polyethylen-SchweiBverbindungen

Berechtigt zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen

Name: WIDOS Wilhelm Dommer Shne GmbH

Anschrift; Einsteinstr. 5
D-71254 Ditzingen

Unterzeichnet im Namen der Firma:

Name, Vorname: Dommer, Martin

Funktion: Technischer Leiter

Ditzingen, den 30.08.2019 |
Ort / Datum Rechtsg'u'ltige Unterschrift

Diese Erklérung bescheinigt die Ubereinstimmung mit den genannten Harmonisierungsvorschriften, beinhaltet jedoch keine Zusicherung von Eigenschaften.
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Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 75
1,9 41 2 0,5 | 00:20 5 5 2 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
2,3 33 2 0,5 | 00:23 5 5 2 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
29 26 2 0,5 | 00:29 5 5 2 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
3,6 21 3 0,5 | 00:36 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,3 17,6 3 0,5 | 00:43 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,5 17 3 1 00:45 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
5,6 13,6 4 1 00:56 5 5 4 04:53 | 06:06 | 07:49 | 04:10
6,8 11 5 1 01:08 6 6 5 05:50 | 07:18 | 09:16 | 04:53
8.4 9 6 1,5 | 01:24 7 7 6 06:59 | 08:46 | 11:11 | 05:50
10,3 14 7 1,5 | 01:43 7 7 7 08:19 | 10:28 | 13:28 | 06:59
DA 90
2,2 41 2 0,5 | 00:22 5 5 2 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
2,8 33 3 0,5 | 00:28 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
3,5 26 3 0,5 | 00:35 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,3 21 4 0,5 | 00:43 5 5 4 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
5.1 17,6 4 1 00:51 5 5 4 04:29 | 05:36 | 07:13 | 03:52
54 17 5 1 00:54 5 5 5 04:43 | 05:54 | 07:35 | 04:02
6,7 13,6 6 1 01:07 6 6 6 05:46 | 07:12 | 09:08 | 04:49
8,2 1" 7 1,5 | 01:22 6 6 7 06:50 | 08:35 | 10:56 | 05:43
10,1 9 8 1,5 | 01:41 7 7 8 08:10 | 10:17 | 13:13 | 06:52
12,3 74 9 2 02:03 8 8 9 09:42 | 12:15 | 15:52 | 08:10
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Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 110
2,7 41 3 0,5 | 00:27 5 5 3 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
34 33 4 0,5 | 00:34 5 5 4 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,2 26 5 0,5 | 00:42 5 5 5 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
53 21 6 1 00:53 5 5 6 04:38 | 05:48 | 07:28 | 03:59
6,3 17,6 6 1 01:03 6 6 6 05:26 | 06:48 | 08:40 | 04:35
6,6 17 7 1 01:06 6 6 7 05:41 | 07:06 | 09:01 | 04:46
8,1 13,6 8 1,5 | 01:21 6 6 8 06:46 | 08:29 | 10:49 | 05:40
10,0 1" 10 1,5 | 01:40 7 7 10 08:06 | 10:12 [ 13:06 | 06:48
12,3 9 " 2 02:03 8 8 " 09:42 | 12:15 | 15:52 | 08:10
15,1 14 13 2 02:31 9 9 13 11:30 | 14:39 | 19:16 | 09:46
DA 125
3,1 41 4 0,5 | 00:31 5 5 4 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
39 33 5 05 | 00:39 5 5 5 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,8 26 6 1 00:48 5 5 6 04:14 | 05:18 | 06:52 | 03:41
6,0 21 7 1 01:00 6 6 7 05:12 | 06:30 | 08:18 | 04:24
7,1 17,6 8 1,5 | 01:M 6 6 8 06:04 | 07:35 | 09:37 | 05:04
14 17 8 15 | 01:14 6 6 8 06:17 | 07:52 [ 09:59 | 05:14
9,2 13,6 10 1,5 | 01:32 7 7 10 07:32 | 09:29 | 12:08 | 06:19
11,4 1" 12 1,5 | 01:54 8 8 12 09:05 | 11:28 | 14:47 | 07:38
14,0 9 15 2 02:20 9 9 15 10:47 | 13:43 | 17:56 | 09:09
171 14 17 2 02:51 9 10 17 12:47 | 16:22 | 21:42 | 10:55
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Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 140
3,5 41 5 0,5 | 00:35 5 5 5 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
4,3 33 6 0,5 | 00:43 5 5 6 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
54 26 7 1 00:54 5 5 7 04:43 | 05:54 | 07:35 | 04:02
6,7 21 9 1 01:07 6 6 9 05:46 | 07:12 | 09:08 | 04:49
8,0 17,6 10 1,5 | 01:20 6 6 10 06:42 | 08:24 | 10:42 | 05:36
8,3 17 10 1,5 | 01:23 7 7 10 06:55 | 08:40 | 11:04 | 05:47
10,3 13,6 13 1,5 | 01:43 7 7 13 08:19 | 10:28 | 13:28 | 06:59
12,7 1" 15 2 02:07 8 8 15 09:57 | 12:36 | 16:21 | 08:24
15,7 9 18 2 02:37 9 10 18 11:53 | 15:10 | 20:00 | 10:07
19,2 14 22 25 | 0312 10 1 22 14:09 | 18:10 | 24:14 | 12:07
DA 160
4,0 41 6 0,5 | 00:40 5 5 6 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
49 33 7 1 00:49 5 5 7 04:19 | 05:24 | 06:59 | 03:44
6,2 26 9 1 01:02 6 6 9 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
1,7 21 11 1,5 | 01:17 6 6 11 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
9.1 17,6 13 1,5 | 01:31 7 7 13 07:28 | 09:23 | 12:01 | 06:16
9,5 17 13 1,5 | 01:35 7 7 13 07:45 | 09:45 | 12:30 | 06:30
11,8 13,6 16 1,5 | 01:58 8 8 16 09:22 | 11:49 | 15:16 | 07:53
14,6 1" 20 2 02:26 9 9 20 11:10 | 14:14 | 18:39 | 09:29
17,9 9 24 2 02:59 10 1" 24 13:18 | 17:03 | 22:40 | 11:22
21,9 74 28 25 | 03:39 " 12 28 16:04 | 20:29 | 27:19 | 13:39
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Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 180
44 41 8 0,5 | 00:44 5 5 8 04:00 | 05:00 | 06:30 | 03:30
55 33 9 1 00:55 5 5 9 04:48 | 06:00 | 07:42 | 04:06
6,9 26 1" 1 01:09 6 6 " 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
8,6 21 14 1,5 | 01:26 7 7 14 07:07 | 08:56 | 11:25 | 05:58
10,2 17,6 16 1,5 | 01:42 7 7 16 08:14 | 10:23 | 13:20 | 06:55
10,7 17 17 1,5 | 01:47 7 7 17 08:35 | 10:50 | 13:56 | 07:13
13,3 13,6 21 2 02:13 8 9 21 10:20 | 13:07 | 17:05 | 08:45
16,4 1" 25 2 02:44 9 10 25 12:20 | 15:46 | 20:51 | 10:31
20,1 9 30 25 | 03:21 10 " 30 14:47 | 18:57 | 25:15 | 12:38
246 74 35 25 | 04:06 12 13 35 18:00 | 22:48 | 30:24 | 15:12
DA 200
49 41 9 1 00:49 5 5 9 04:19 | 05:24 | 06:59 | 03:44
6,2 33 1" 1 01:02 6 6 1" 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
1,7 26 14 1,5 | 01:17 6 6 14 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
9,6 21 17 1,5 | 01:36 7 7 17 07:49 | 09:50 | 12:37 | 06:34
11,4 17,6 20 1,5 | 01:54 8 8 20 09:05 | 11:28 | 14:47 | 07:38
11,9 17 21 1,5 | 01:59 8 8 21 09:26 | 11:55 | 15:23 | 07:56
14,7 13,6 25 2 02:27 9 9 25 11:14 | 14:19 | 18:47 | 09:33
18,2 1" 30 2 03:02 10 1" 30 13:29 | 17:19 | 23:02 | 11:33
224 9 37 25 | 03:44 1" 12 37 16:26 | 20:55 | 27:53 | 13:57
274 14 43 3 04:34 13 15 43 20:01 | 25:16 | 33:39 | 16:53
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Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 225
55 41 1" 1 00:55 5 5 1" 04:48 | 06:00 [ 07:42 | 04:06
6,9 33 14 1 01:09 6 6 14 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
8,6 26 17 1,5 | 01:26 7 7 17 07:07 | 08:56 | 11:25 | 05:58
10,8 21 21 1,5 | 01:48 8 8 21 08:40 | 10:55 | 14:04 | 07:17
12,8 17,6 25 2 02:08 8 8 25 10:01 | 12:41 | 16:28 | 08:27
13,4 17 26 2 02:14 8 9 26 10:24 | 13:12 | 17:12 | 08:48
16,6 13,6 32 2 02:46 9 10 32 12:27 | 15:57 | 21:05 | 10:38
20,5 1" 38 25 | 03:25 10 12 38 15:04 | 19:17 | 25:43 | 12:51
25,2 9 46 25 | 04:12 12 14 46 18:26 | 23:19 | 31:05 | 15:33
30,8 74 55 3 05:08 14 16 55 22:29 | 28:22 | 37:40 | 19:03
DA 250
6,2 41 14 1 01:02 6 6 14 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
1,7 33 17 1,5 | 01:17 6 6 17 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
9,6 26 21 1,5 | 01:36 7 7 21 07:49 | 09:50 | 12:37 | 06:34
11,9 21 26 1,5 | 01:59 8 8 26 09:26 | 11:55 | 15:23 | 07:56
14,2 17,6 31 2 02:22 9 9 31 10:55 | 13:53 | 18:10 | 09:15
14,8 17 32 2 02:28 9 9 32 11:18 | 14:24 | 18:54 | 09:36
18,4 13,6 39 2 03:04 10 " 39 13:37 | 17:29 | 23:16 | 11:39
22,7 1" 47 25 | 03:47 (i 13 47 16:39 | 21:10 | 28:14 | 14:07
279 9 57 3 04:39 13 15 57 20:23 | 25:44 | 34:15 | 17:13
34,2 14 67 3 05:42 15 18 67 24:58 | 31:27 | 41:41 | 21:13

10.05.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 /4600/ 4702 /4800 /WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PE

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2016
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mmz2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betragt 220° C + 10° C / 428° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie moglich gehalten werden.

Die Fligedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Abkiihldruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweiBmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der SchweiBmaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweilmaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfiigige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm?)
Angleichen Anwidrmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fiigeflache
I Tsol P | R R Hy e s Temperatur
0,01 ,'/ in—(.ier Fiigefliche
- ’ Arbeitszeit
Rohr-  [SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- |SchweiB- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- [Stufe druck am hdhe warm- [Umstell- |aufbau- |druck am [ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum |zeit zeit zeit Mano- <15°C |15-25°C |>25°C |bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F |59-77°F |>77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] |[min:s] |[min:s]
DA 280
6,9 41 18 1 01:09 6 6 18 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
8,6 33 22 1,5 | 01:26 7 7 22 07:07 | 08:56 | 11:25 | 05:58
10,7 26 27 1,5 | 01:47 7 7 27 08:35 | 10:50 | 13:56 | 07:13
134 21 33 2 02:14 8 9 33 10:24 | 13:12 | 17:12 | 08:48
15,9 17,6 39 2 02:39 9 10 39 12:00 | 15:21 | 20:14 | 10:14
16,6 17 40 2 02:46 9 10 40 12:27 | 15:57 | 21:05 | 10:38
20,6 13,6 49 25 | 03:26 10 12 49 15:09 | 19:22 | 25:50 | 12:55
254 1" 59 25 | 04:14 12 14 59 18:34 | 23:29 | 31:19 | 15:39
31,3 9 71 3 05:13 14 16 71 22:51 | 28:49 | 38:16 | 19:22
38,3 74 84 35 | 06:23 16 20 84 27:54 | 35:12 | 46:36 | 23:48
DA 315
1,7 41 22 1,5 | 01:17 6 6 22 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
9,7 33 27 1,5 | 01:37 7 7 27 07:53 | 09:56 | 12:44 | 06:37
12,1 26 34 2 02:01 8 8 34 09:34 | 12:05 | 15:37 | 08:03
15,0 21 41 2 02:30 9 9 41 11:26 | 14:34 | 19:09 | 09:43
17,9 17,6 49 2 02:59 10 " 49 13:18 | 17:03 | 22:40 | 11:22
18,7 17 51 2 03:07 10 (i 51 13:48 | 17:45 | 23:38 | 11:50
23,2 13,6 62 25 | 0352 1" 13 62 17:00 | 21:36 | 28:48 | 14:24
28,6 1" 75 3 04:46 13 15 75 20:53 | 26:22 | 35:04 | 17:39
35,2 9 90 3 05:52 15 18 90 25:41 | 32:22 | 42:52 | 21:51
43,1 14 107 35 [ 07:11 18 22 107 31:13 | 39:38 | 52:30 | 26:45

10.05.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 /4600/ 4702 /4800 /WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 75
1,9 41 1 05 | 00:24 5 6 1 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
2,3 33 2 0,5 | 00:27 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
29 26 2 0,5 | 00:34 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
43 17,6 2 0,5 | 00:51 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
45 17 2 0,5 | 00:53 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
6,8 11 3 05 | 01:19 6 Ji 3 05:50 | 07:18 | 09:16 | 04:53
8,4 9 4 1 01:36 6 8 4 06:59 | 08:46 [ 11:11 | 05:50
10,3 14 5 1 01:57 Ji 10 5 08:19 | 10:28 | 13:28 | 06:59
12,5 6 5 1 02:20 7 " 5 09:49 | 12:26 | 16:06 | 08:17
15,1 5 6 1 02:46 8 14 6 11:30 | 14:39 | 19:16 | 09:46
DA 90
2,2 41 2 0,5 | 00:26 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
2,8 33 2 0,5 [ 00:33 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
3,5 26 2 0,5 | 00:41 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
51 17,6 3 0,5 | 01:00 5 6 3 04:29 | 05:36 | 07:13 | 03:52
54 17 3 05 | 01:03 5 6 3 04:43 | 05:54 | 07:35 | 04:02
8,2 1" 5 1 01:34 6 8 5 06:50 | 08:35 [ 10:56 | 05:43
10,1 9 5 1 01:54 7 9 5 08:10 | 10:17 | 13:13 | 06:52
12,3 14 6 1 02:18 7 1" 6 09:42 | 12:15 | 15:52 | 08:10
15,0 6 7 1 02:45 8 14 Ji 11:26 | 14:34 | 19:09 | 09:43
18,1 5 8 1 03:17 9 16 8 13:25 | 17:14 | 22:54 | 11:29

29.08.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 / 4600/ 4702/ 4800/ WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 110
2,7 41 2 05 [ 00:32 5 6 2 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
34 33 3 0,5 | 00:40 5 6 3 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
4,2 26 3 0,5 | 00:49 5 6 3 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
6,3 17,6 4 05 | 01:13 6 7 4 05:26 | 06:48 | 08:40 | 04:35
6,6 17 5 05 | 01:17 6 Ji 5 05:41 | 07:06 [ 09:01 | 04:46
10,0 11 Ji 1 01:53 Ji 9 7 08:06 | 10:12 | 13:06 | 06:48
12,3 9 8 1 02:18 7 1" 8 09:42 | 12:15 | 15:52 | 08:10
15,1 14 9 1 02:46 8 14 9 11:30 | 14:39 | 19:16 | 09:46
18,3 6 " 1 03:19 9 16 1" 13:33 | 17:24 | 23:09 | 11:36
221 5 12 1,5 | 03:55 10 19 12 16:13 | 20:39 | 27:33 | 13:46
DA 125
3,1 41 3 0,5 | 00:37 5 6 3 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
39 33 3 0,5 | 00:46 5 6 3 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
48 26 4 0,5 | 00:56 5 6 4 04:14 | 05:18 | 06:52 | 03:41
71 17,6 6 1 01:22 6 Ji 6 06:04 | 07:35 | 09:37 | 05:04
14 17 6 1 01:25 6 Ji 6 06:17 | 07:52 | 09:59 | 05:14
114 1" 8 1 02:09 7 1" 8 09:05 | 11:28 | 14:47 | 07:38
14,0 9 10 1 02:35 8 13 10 10:47 | 13:43 | 17:56 | 09:09
171 14 12 1 03:07 8 15 12 12:47 | 16:22 | 21:42 | 10:55
20,8 6 14 1,5 | 03:43 10 18 14 15:17 | 19:33 | 26:03 | 13:02
25,1 5 16 1,5 | 04:23 1 21 16 18:21 | 23:14 | 30:58 | 15:29

29.08.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 / 4600/ 4702/ 4800/ WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 140
3,5 41 3 05 | 00:41 5 6 3 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
43 33 4 0,5 | 00:51 5 6 4 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
54 26 5 0,5 | 01:03 5 6 5 04:43 | 05:54 | 07:35 | 04:02
8,0 17,6 7 1 01:32 6 8 Ji 06:42 | 08:24 | 10:42 | 05:36
8,3 17 7 1 01:35 6 8 Ji 06:55 | 08:40 | 11:04 | 05:47
12,7 1" 10 1 02:22 7 12 10 09:57 | 12:36 | 16:21 | 08:24
15,7 9 12 1 02:53 8 14 12 11:53 | 15:10 | 20:00 ( 10:07
19,2 14 15 15 | 03:28 9 17 15 14:09 | 18:10 | 24:14 | 12:07
23,3 6 17 1,5 | 04:06 10 20 17 17:04 | 21:41 | 28:55 | 14:27
28,1 5 19 2 04:48 12 24 19 20:32 | 25:55 | 34:29 | 17:20
DA 160
4,0 41 4 0,5 | 00:47 5 6 4 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
49 33 5 0,5 | 00:57 5 6 5 04:19 | 05:24 | 06:59 | 03:44
6,2 26 6 05 [ 0112 6 Ji 6 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
9.1 17,6 9 1 01:44 6 9 9 07:28 | 09:23 | 12:01 | 06:16
9,5 17 9 1 01:48 6 9 9 07:45 | 09:45 [ 12:30 | 06:30
14,6 1" 13 1 02:41 8 13 13 11:10 | 14:14 | 18:39 | 09:29
17,9 9 16 1 03:15 9 16 16 13:18 | 17:03 | 22:40 | 11:22
21,9 14 19 1,5 | 03:53 10 19 19 16:04 | 20:29 | 27:19 | 13:39
26,6 6 22 2 04:36 1 23 22 19:26 | 24:33 | 3243 | 16:23
32,1 5 25 2 05:21 13 28 25 23:26 | 29:33 | 39:13 | 19:53

29.08.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 / 4600/ 4702/ 4800/ WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 180
44 41 5 0,5 [ 00:52 5 6 5 04:00 | 05:00 [ 06:30 | 03:30
55 33 6 05 | 01:04 5 6 6 04:48 | 06:00 | 07:42 | 04:06
6,9 26 8 05 | 01:20 6 7 8 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
10,2 17,6 1" 1 01:56 7 10 1" 08:14 | 10:23 | 13:20 | 06:55
10,7 17 1" 1 02:01 7 10 1" 08:35 | 10:50 | 13:56 | 07:13
16,4 1" 17 1 03:00 8 15 17 12:20 | 15:46 | 20:51 | 10:31
201 9 20 1,5 | 03:36 9 18 20 14:47 | 18:57 | 25:15 | 12:38
246 14 24 1,5 | 04:18 1" 21 24 18:00 | 22:48 | 30:24 | 15:12
29,0 6 2] 2 04:56 12 25 27 21:11 | 26:44 | 35:33 | 17:55
36,1 5 32 2 05:55 14 31 32 26:21 | 33:11 | 43:56 | 22:26
DA 200
49 41 6 0,5 | 00:57 5 6 6 04:19 | 05:24 | 06:59 | 03:44
6,2 33 8 05 [ 0112 6 Ji 8 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
1 26 9 1 01:29 6 8 9 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
114 | 176 13 1 02:09 7 1" 13 09:05 | 11:28 | 14:47 | 07:38
11,9 17 14 1 02:14 7 1" 14 09:26 | 11:55 | 15:23 | 07:56
18,2 1" 20 1 03:18 9 16 20 13:29 | 17:19 | 23:02 | 11:33
224 9 25 1,5 | 03:58 10 19 25 16:26 | 20:55 | 27:53 | 13:57
274 14 29 2 04:43 1" 23 29 20:01 | 25:16 | 33:39 | 16:53
33,2 6 34 2 05:31 13 29 34 24:14 | 30:33 | 40:31 | 20:35

29.08.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 / 4600/ 4702/ 4800/ WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 225
55 41 8 05 [ 01:04 5 6 8 04:48 | 06:00 | 07:42 | 04:06
6,9 33 10 05 | 01:20 6 Ji 10 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
8,6 26 12 1 01:38 6 8 12 07:07 | 08:56 [ 11:25 | 05:58
128 | 17,6 17 1 02:23 7 12 17 10:01 | 12:41 | 16:28 | 08:27
134 17 18 1 02:29 7 12 18 10:24 | 13:12 | 17:12 | 08:48
20,5 " 26 1,5 | 03:40 9 18 26 15:04 | 19:17 | 25:43 | 12:51
25,2 9 31 15 | 0424 " 21 31 18:26 | 23:19 | 31:05 [ 15:33
30,8 14 37 2 05:11 12 26 37 22:29 | 28:22 | 37:40 | 19:03
37,4 6 43 2,5 | 06:05 14 32 43 27:17 | 34:22 | 45:30 | 23:15
DA 250
6,2 4 10 05 | 01:12 6 Ji 10 05:22 | 06:42 | 08:32 | 04:31
1 33 12 1 01:29 6 8 12 06:29 | 08:08 | 10:20 | 05:25
9,6 26 14 1 01:49 7 9 14 07:49 | 09:50 | 12:37 | 06:34
142 | 176 21 1 02:37 8 13 21 10:55 | 13:53 | 18:10 | 09:15
14,8 17 22 1 02:43 8 13 22 11:18 | 14:24 | 18:54 | 09:36
22,7 1" 32 1,5 | 04:00 10 20 32 16:39 | 21:10 | 28:14 | 14:.07
279 9 38 2 04:47 12 24 38 20:23 | 25:44 | 34:15 | 17:13
34,2 14 45 2 05:39 13 29 45 24:58 | 31:27 | 41:41 | 21:13

29.08.2017 Betriebsanleitung WIDOS 4502 / 4600/ 4702/ 4800/ WELD IT 250/ 12"



Tabelle fiir PP

Qwipbos
Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 - Stand 2017
Anwendungsgebiet: 4502 / 4600 / 4702 /4800 / WELD IT 250/ 12"
1 bar am Manometer: 52 N (Zylinderwirkflache: 510 mm2/ 0,79 inch?)

Die Heizelementtemperatur betrdgt 210°C £ 10° C / 410° F + 18°

Die Umstellzeit soll so klein wie méglich gehalten werden.

Die Fiigedruckaufbauzeit ist als Maximalwert zu verstehen und darf bis zu 50% unterschritten werden.

Zum angegebenen Angleich- und Schweildruck muss jeweils der Bewegungsdruck der SchweilRmaschine hinzugerechnet werden!
Der Maximaldruck der Schweimaschine ist zu beachten.

0 Diese Abkiihlzeiten gelten nur unter folgenden Bedingungen:
® Die Fiigeverbindung wird in einer Werkstatt hergestellt
® Die Entnahme aus der Schweimaschine und das voriibergehende Lagern bis zur vollstdndigen Abkiihlzeit
verursachen nur eine geringfligige Belastung der Fiigeverbindung
Alle Angaben ohne Gewahr

P (N/mm2)
Angleichen Anwérmen |Umstellen| Druck- Abkiihlen
_0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fiigefliche
T|'80|| /' --------------------------------------------------------- Temperatur
0,01 // in der Fiigeflache
- - Arbeitszeit
Rohr-  |SDR- Angleich-  [Wulst- |An- max. Druck- [Schweil3- Abkiihlzeit bei Abkiihl-
wand- |[Stufe druck am héhe warm- [Umstell- |aufbau- [druck am |ungstemperatur zeit mit
dicke Mano- rundum [zeit zeit zeit Mano- <15°C |[15-25°C |>25°C [bes.Bed.
(s) meter min. meter <59°F [B9-77°F > 77°F o
[mm] [bar] [mm] [min:s] |[s] [s] [bar] [min:s] [[min:s] [[min:s] |[min:s]
DA 280
6,9 41 12 05 | 01:20 6 Ji 12 05:55 | 07:24 | 09:23 | 04:56
8,6 33 15 1 01:38 6 8 15 07:07 | 08:56 | 11:25 | 05:58
10,7 26 18 1 02:01 7 10 18 08:35 | 10:50 [ 13:56 | 07:13
159 | 176 26 1 02:55 8 14 26 12:00 | 15:21 | 20:14 | 10:14
16,6 17 2] 1 03:02 8 15 27 12:27 | 15:57 | 21:05 | 10:38
254 1" 40 1,5 | 04:25 1" 22 40 18:34 | 23:29 | 31:19 | 15:39
31,3 9 48 2 05:15 12 27 43 22:51 | 28:49 | 38:16 | 19:22
38,3 14 56 25 | 06:11 14 33 56 27:54 | 35:12 | 46:36 | 23:48
DA 315
1,7 41 15 1 01:29 6 8 15 06:29 | 08:08 [ 10:20 | 05:25
9,7 33 18 1 01:50 7 9 18 07:53 | 09:56 | 12:44 | 06:37
12,1 26 23 1 02:16 7 1" 23 09:34 | 12:05 | 15:37 | 08:03
179 | 17,6 33 1 03:15 9 16 33 13:18 | 17:03 | 22:40 | 11:22
18,7 17 34 1 03:23 9 17 34 13:48 | 17:45 | 23:38 | 11:50
28,6 1" 50 2 04:53 12 24 50 20:53 | 26:22 | 35:04 | 17:39
35,2 9 60 2 05:47 14 30 60 25:41 | 32:22 | 4252 | 21:51
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Tabelle fur PVDF

Qwipbos

Grundlage: DVS-Merkblatter 2208, 2207 Teil 15
Anwendungsgebiet:

1 baram M

anometer:

4600 / 4502 / WELD IT 250

4800 /4702 /12"
52 N

Der Richtwert firr die Heizelementtemperatur liegt bei 240° C +/- 8° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die hohere Temperatur anzustreben.

DA 75 - 250
DA90-315

Zu dem angegebenen Angleich- und Abkuhldruck mufd jeweils der Bewegungsdruck des Schweilischlittens hinzu-
gerechnet werden!

P (N/mm?2)
Angleichen Anwéarmen Umstellen Druck- | Abkiihlzeit
" Jo,10 (PvDF) aufbau Druck in der
Flgeflache
:rsoll ,'/ O\ e Temperatur
’/, in der Fugeflache
- Arbeitszeit
Rohr- Rohr- Angleich- |Wulst- Anwarm- [max. Druck- Schweil3- |Abkunhl-
durch- wand- druck am [hohe zeit Umstell- aufbau- druck am |zeit
messer dicke Mano- rundum [s] zeit zeit Mano- [min]
DA (s) meter min. [s] [s] meter
[mm] [mm] [bar] [mm] [bar]
75 2,3 2 0,5 63 3 3 2 5,0
3,6 2 0,5 76 3 4 2 6,5
4,5 2 0,5 85 3 5 2 7,5
90 2,8 2 0,5 68 3 4 2 5,5
4,3 3 0,5 83 3 4 3 7,0
5,4 3 0,5 94 3 5 3 8,5
110 3,4 3 0,5 74 3 4 3 6,0
53 4 0,5 93 3 5 4 8,5
6,6 5 0,6 106 4 5 5 10,0
125 3,9 3 0,5 79 3 4 3 6,5
6,0 5 0,6 100 4 5 5 9,0
140 4,3 4 0,5 83 3 4 4 7,0
6,7 6 0,6 107 4 6 6 10,0
160 4,9 5 0,5 89 3 5 5 8,0
7,7 8 0,7 117 4 6 8 11,0
180 55 6 0,5 95 4 5 6 8,5
8,6 9 0,8 126 4 6 9 12,5
200 6,2 8 0,6 102 4 5 8 9,5
9,6 12 1,0 136 4 7 12 13,5
225 6,9 10 0,7 109 4 6 10 10,5
10,8 14 1,0 148 4 7 14 15,0
250 7,7 12 0,7 117 4 6 12 11,0
11,9 18 1,1 159 4 8 18 16,5
280 8,6 15 0,8 126 4 6 15 12,5
315 9,7 18 1,0 137 4 7 18 13,5
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