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0 Zu dieser Anleitung

Fur das schnelle Erfassen dieser Anleitung und das sichere Umgehen mit
der Maschine werden |hnen hier die in der Anleitung verwendeten
Warnhinweise, Hinweise und Symbole sowie deren Bedeutung
vorgestellt.

0.1 Warnhinweise

In dieser Anleitung werden Warnhinweise verwendet, um Sie vor
Verletzungen oder vor Sachschdden zu warnen. Lesen und beachten
Sie diese Warnhinweise immer!

Warnsymbol |Bedeutung

Unmittelbar drohende Gefahr!
Bei Nichtbeachtung drohen Innen Tod oder schwerste

Verletzungen.
Gefahr
Moglicherweise drohende Gefahr!
Bei Nichtbeachtung drohen Ihnen schwere Verletzungen.
Warnung

Vorsicht | Gefdahrliche Situation!

Bei Nichtbeachtung drohen leichte Verletzungen oder
Sachschdden.

Warnhinweise sind immer nach einem festen Schema aufgebaut:

e Warnsymbol

e Artund Quelle der Gefahr

e Mogliche Folgen, Erlduterung der Gefahr

e Verbote (wenn vorhanden) (Auszeichnung: ©)

e Massnahmen, um die Gefahr zu vermeiden (Auszeichnung: »)
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0.2  Weitere Symbole und Auszeichnungen

Symbol

Bedeutung

Wichtig,

Hinweis

o

Hinweise: Enthalten besonders wichtige Informationen
zum Verstandnis.

Gebot: Dieses Symbol mussen Sie beachten.

Handlungsaufforderung in einer Handlungsabfolge: Hier
mussen Sie etwas tun.

Allein stehende Handlungsaufforderung: Hier mussen Sie
etwas fun.

Bedingte Handlungsaufforderung: Hier mussen Sie etwas
tun, wenn die davor stehende Bedingung erfulllt ist.

0.3  Abkirzungen

Abk.

Bedeutung

™ 160
™ 250
™ 315
DVS
HD-PE
PE

PP
PVDF
PTFE

Stumpfschweissmaschine d 40-160 mm
Stumpfschweissmaschine d 75-250 mm
Stumpfschweissmaschine d 90-315 mm
Deutscher Verband fur Schweisstechnik
High Density Polyethylene

Polyethylene

Polypropylene

Polyvinylidenfluorid
Polytetrafluorethylen
Rohr-Aussendurchmesser
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1 Sicherheitshinweise

Die T™M 160/250/315 TOP Stumpfschweissmaschinen (hier weiter T™M
160/250/315 genannt) sind nach dem Stand der Technik gebaut. Ein
anderer Einsatz als der in dieser Anleitung beschriebene, kann zu
Personenschdden des Benutzers oder Dritter fuhren. Ferner kbnnen die
Maschine oder andere Gegenstdnde beschddigt werden.

Jede Person, die im Betrieb des Anwenders mit der Montage, De- und
Remontage, Inbefriebnahme, Bedienung und Instandhaltung
(Inspektion, Wartung, Instandsetzung) der TM 160/250/315 befasst ist,
muss die komplefte Bedienungsanleitung und besonders den
Abschnitt "Sicherheitshinweise" gelesen und verstanden haben.

Dem Anwender wird empfohlen, sich dies jeweils schriftlich bestatigen
zu lassen.

Deshalb:
e Die Maschine nur in fechnisch einwandfreiem Zustand benufzen und

diese Sicherheitshinweise unbedingt beachten.
e Komplette Dokumentation in der Nédhe der Maschine aufbewahren.

1.1 Bestimmungsgemadsse Verwendung

Die TM 160/250/315 ausschliesslich zum Verschweissen von Rohren und
Formstlicken aus PE oder PP verwenden.

1.2 Sicherheitsvorschriften

e Nur die in dieser Anleitung aufgefuhrten Abmessungen und
Werkstoffe verwenden. Andere Materialien nur nach Rucksprache
mit Georg Fischer.

e Nur original Ersatzteile und Betriebsstoffe von Georg Fischer Omicron
verwenden.

e Die TM 160/250/315 t&glich auf dusserlich erkennbare Schdden und
Mdangel Uberprdfen. Schdden und Mdangel sofort beheben lassen.

e Arbeiten an der elektrischen Ausrdstung nur von einer
Elektrofachkraft vornehmen lassen.

e Ld&nderspezifische Vorschriffen, Normen und Richtlinien beachten.
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Warnung

Warnung

Warnung

1.3 Sicherheitsbewusst arbeiten
"Leisten auch Sie Ihren Beitrag zur Sicherheit am Arbeitsplatz.”
e Abweichungen vom Betriebsverhalten sofort dem Verantwortlichen

melden.
e Alle Arbeiten sicherheitsbewusst durchfuhren.

Zu lhrer personlichen Sicherheit sowie als Voraussetzung fur einen
sicheren und bezuglich Handhabung optimalen Betrieb ist eine
praxisgerechte Installation der T™M 160/250/315 unumgdanglich.

Die HydraulikschlGuche nur bei ausgeschaltetem Hydraulikaggregat
und ohne Druck (Manometer beachten) an die Maschine
ankoppeln/von der Maschine abkoppeln.

Schnittverletzungen an den Héanden!

Scharfe Hobelmesser!

Schnittverletzungen an den H&nden bei BerUhren der Hobelscheiben.
O Die rotierenden Hobelscheiben nicht berthren.

Verbrennungsgefahr!
Aufgeheizter Heizspiegel (210 °C)!

Verbrennungsgefahr an den H&nden bei Berlhren des aufgeheizten
Heizspiegels.

O Aufgeheizten Heizspiegel nicht berihren.
P Heizelement nur an den bestehenden Griffen fassen.

Quetschgefahr an den Hénden!

Beweglicher Maschinenschlitten!

Quetschgefahr durch sich bewegenden Maschinenschlitten!

O Beim Anfahren der Endpositionen nicht in die Maschine fassen.
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1.4 Entsorgung

Hobelspdne und Hydraulikdl vorschriffsgemdss entsorgen.

Landersperzifische Vorschriften, Normen und Richtlinien beachten.

Getrennte Sammlung von Elektronik- und Elekirik - Abfall muss durch
geeignete Systeme sichergestellt sein.

Bemerkung:

Das unten abgebildete Symbol zeigt die separate Sammlung von
Elektronik- und Elektrik - Abfall entsprechend der 2002/96/CE WEEE
Anweisung an (Waste Electrical and Electronic Equipment).
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2 Allgemeines

2.1 Einleitung

Diese Betriebsanleitung ist fur diejenigen Personen geschrieben, die fur
Anwendung und Pflege der TM 160/250/315 verantwortlich sind. Es wird
erwarfet  und vorausgesefzt, dass dieser Personenkreis die
Betriebsanleitung liest, versteht und in allen Punkten beachtet.

Nur mit Kenntnis dieser Betriebsanleitung kénnen Fehler an der T™M
160/250/315 vermieden und ein stérungsfreier Betrieb gewdhrleistet
werden. Es ist deshalb unverzichtbar, dass die vorliegende
Betriebsanleitung den zustdndigen Personen bekannt ist.

Vor der Inbetriebnahme empfehlen wir diese Betriebsanleitung
sorgfdltig durchzulesen, da wir fur Schdden und Betriebsstérungen, die
sich aus der Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung ergeben, keine
Haftung Ubernehmen.

Sollten sich trotzdem Schwierigkeiten ergeben, wenden Sie sich bitte an
die ndchste Georg Fischer Verkaufsgesellschaft.

Diese Betriebsanleitung bezieht sich nur auf die Stumpfschweiss -
Maschinen des Typs TM 160 TOP, TM 250 TOP und T™M 315 TOP (hier
weiterhin als TM 160/250/315 bezeichnet).

Gegenuber Darstellungen und Angaben in dieser Befriebsanleitung
bleiben technische Anderungen, die zur Verbesserung der Maschine
notwendig werden, vorbehalten.

2.2  Anwendungsbereich

Die TM 160/250/315 TOP ist ausschliesslich zum Verschweissen von
Kunststoffronren, - Formsticken und - Armaturen im jeweils daflr
spezifizierten  Dimensionsbereich  vorgesehen.  Jeder  darUber
hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemdss. Fur hieraus
resultierende Schdden haftet der Hersteller nicht, das Risiko hierfur tragt
allein der Benutzer.

+GF+
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2.3 Urheberrecht

Das Urheberrecht far diese Befriebsanleitung liegt bei der
Georg Fischer Omicron S.r.l..

Diese Beftriebsanleitung ist fur das Montage-, Bedienungs- und
Uberwachungspersonal  bestimmt.  Sie  enthdlt Vorschriffen und
Zeichnungen technischer Art, die weder vollstindig noch teilweise
vervielfdltigt, verbreitet oder zu Zwecken des Wettbewerbs unbefugt
verwendet oder anderen mitgeteilt werden durfen.

Georg Fischer Omicron S.r.l
Via E. Fermi, 12

1 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (ltaly)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 8971410
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3 Aufbau des Produkis, Ausristung

3.1 Produkt Kennzeichnung

Entsprechend der Richtlinien zur Maschinenkennzeichnung ist an der
Grundmaschine ein Typenschild angebracht. Folgende Angaben sind

enthalten:
1. Hersteller
2. Maschinentyp Q}
3. Seriennummer _ +GF+
4. GesomtKolbenfidche (2 )1ype s
5. Rohrdimensionen o\ Pa S10mnp-_ 752
6.  Baujahr \4 ) \5J
7. Maschinengewicht
7. Maschin o O R

3.2  Standard - Ausristung

GEORG FISCHER OMICRON S.r.|
Via E.Fermi, 12 1-35030 Caselle di Selvazzano (Pd) ltaly c €

S/N M.151A.59.06.030

7
Year mongm 50Kg

Grundmaschine

e (Gehdrtete und hartverchromte
Fuhrungswellen (1)

e Verschiebbare Spannstelle (2)

e Beidseitige Abziehvorrichtung far
das Heizelement (3)

Hydraulikaggregat
e Olmessstab (1)

e Druckeinstellventil, Angleich- und
Fugedruck Voreinstellung (2)

e Bedienfeld(3)

10
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WR 100 Gruppe 4):

o 220V (16A) Steckdose

o Umgebungstemperatur Sensor

o Ausgangssignale (Druck,
Heizelement Temp.)

Steckdose Hobel (5)

Steckdose Heizelement (6)
Netzschalter (7)

Hydraulik Schnellkupplungen (8)
Anschlusskabel Stecker(9)

Kabelaufwicklung (10)

Heizelement

Hochwertige anfihaft PTFE-
Beschichtung

Versorgungskabel mit Knickschutz
4 m)

Eingebauter Thermometer  zur
schnellen Temperaturprufung

Hobeleinheit

KraftUbertragung mittels robustem
Schneckenradantrieb

Hobelsicherung mit
Selbstarretierung (1)

Hobelmesser doppelseitig
geschliffen (2)

Sicherheitsschalter gegen
unbeabsichtigten Anlauf (3)

Einstellkasten

Verzinkter Stahlkasten Zum
Transport  und Lagerung des
Heizelements und der
Hobeleinheit

11
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4 Technische Daten

Stumpfschweiss-Maschinen zum Verbinden
von thermoplastischen Kunststoffen PE, PP

Typ TM 160 TOP TM 250 TOP TM 315 TOP
SerienNr. | o
Kolbenfldche (gesamt) | 353 mm? 510 mm?2 510 mm?2
Druck (max.) 160 bar 160 bar 160 bar
Hydraulik Ol LI 46 SHELL LI 46 SHELL LI 46 SHELL

(Viskositarit 46) | (Viskositait 46) | (Viskositét 46)
Olmenge 201 201 201
Ladrmpegel 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Spannung 230V /50Hz [230V /80Hz |400V /50 Hz
Leistung 1900 W 3070 W 3670 W
Dimension 110x68%x68 cm | 130x95x75 cm | 162x92x95 cm
(Verpackung)

+GF+
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5 Transport und Montage

5.1 Verpackung

Mitentscheidend fur die Verpackungsart ist der Transportweg. Im
Normalfall wird die Maschine und Zubehor in einer Holzkiste geliefert.

5.2 Empfindlichkeit

Beim Transport der TM 160/250/315 ist besonders vorsichtig zu verfahren,
um Schdden durch Gewalteinwirkung oder unvorsichtiges Be- und
Entladen zu vermeiden.

Alle beweglichen Teile fixieren.

Je nach At und Dauer des Transports enfsprechende
Transportversicherungen  vorsehen. Wdhrend  des  Transports
Kondenswasserbildung auf Grund grosser Temperaturschwankungen
sowie Stdsse vermeiden.

Die TM 160/250/315 selbst ist mit der Ublichen Sorgfalt zu behandeln.

5.3  Zwischenlagerung

Wird die TM 160/250/315 nicht unmittelbar nach Anlieferung eingesetzt,
muss die Maschine an einem geschutzten Ort gelagert und
ordnungsgemdass abgedeckt werden.

5.4  Prifen des Lieferumfangs
Die VollstGndigkeit (Anzahl Kisten, Paletten, Pakete) und deren
Unversehrtheit ist beim Empfang sofort zu prufen. Eventuelle Mdangel

bezuglich Menge und Beschaffenheit sind auf dem Frachtbrief sofort zu
vermerken und Georg Fischer umgehend zu melden.

13
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6 Schweissvorbereitung

6.1 Allgemeine Hinweise

Die  nachfolgenden  Erlduterungen und  Anweisungen  der
Schweissvorbereitung und des Schweissvorgang basieren auf den
Definitionen der Merkbl&tter und Richtlinien des DVS.

Der Schweissbereich ist vor ungunstigen  Witterungseinflissen
(Feuchtigkeit, Umgebungstemperatur <+ 5 °C, exireme direkte
Sonneneinstranlung) durch  Massnahmen wie Vorwdrmen des
Schweissgutes, Einzelten, Beheizen zu schutzen.

Ausschlaggebend fur ein optimales Arbeiten mit der TM 160/250/315 st
der Einsatz von geschultem  Bedienungspersonal. Fundierte
Detailkenntnisse  der  Maschine sowie der dazugehdrenden
Komponenten verhindern Handhabungsfehler und somit fehlerhafte
Schweissverbindungen.

6.2  Vorbereitungen

Die Grundmaschine ist werkseitig vorbereitet um Rohr zu Rohr zu
verschweissen, dabei werden die Komponenten in je zwei Spannstellen
fixiert. Der Hobel und das Heizelement wird zwischen den zwei zentralen
Spannstellen eingesetzt.

Um komplexe Schweisskonstruktionen, T-Sticke oder die Spannscheibe
klemmen zu kébnnen, kann die mobile Spannstelle (B) an die geeignete
Position verschoben werden. Dazu werden die zwei kammartigen
Distanzleisten (C) entfernt, die Spannstelle (B) I&sst sich dann ohne
grossen Kraffaufwand in die entsprechende Position verschieben. Die
neue Position wird mittels den Distanzleisten (C) fixiert. Die
Schweissvorbereitung (Hobeln) und das Einsetzen des Heizelements
erfolgt an neuer Stelle in der Grundmaschine.

Advise Reinige die Schnellkupplungen an der Grundmaschine und an den
Schlduchen.

Verbinde die Schidiuche mit der Grundmaschine.

14 +GF+
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Hinweis

Falls die HydraulikschlGuche nicht benutzt werden verschliesse stets die
Schnellkupplungen mit den Schutzkappen. Schutzkappen vorgdngig
reinigen.

Ersetze das Heizelement falls die PTFE - Beschichtung Schdden aufweist,
fehlerhafte Beschichtung kann die Schweissqualitat beeinflussen.

Umn Rohre/Formstucke mit kleinerem Aussendurchmesser als der
Nenndurchmesser der Grundmaschine verarbeiten zu kbnnen, werden
Reduktionseinsatze eingesetzt und mit einer Schraube gesichert.

Spanne die Komponenten derart in die Grundmaschine, daB die zu
verschweissenden Komponenten mindestens 30 mm aus der Spannstelle
herausragen. Stelle eine optimale axiale Ausrichtung sicher.

Wenn erforderlich, kann durch Drehen der Rohre/Fittinge oder durch
Verdndern der Spannkraft mittels der Rdandelgriffe, eine gunstigere
Einspannposition erreicht werden.

Der Gebrauch vol Rollenbdcken erleichtert die axiale Ausrichtung
entscheidend!

Kontrolliere die Einspannsituation der Rohre. Dazu schliesse die Maschine bis
die Rohrenden in Kontakt kommen. Auf dem Rahmen ist eine rote Markierung
angebracht, welche das Ende des Kolbenhubes anzeigt. Zwischen dieser
Markierung und dem Zeiger am Maschinenschliten muss immer eine
ausreichende Distanz bestehen, um geniigend Bewegung des Schlittens
wihrend der Schweissvorbereitung und der Schweissung selbst zu
gewdhrleisten.

Zeiger
Max. Kolbenhub

15
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6.2.1 Anschluss an Spannungsversorgung
1. Schliesse das Heizelement und den Hobel and der RUckseite des
Hydraulikaggregats an.

2. Verbinde das Hydraulikaggregat an die Spannungsversorgung
(Generator, Netz).

Caution  Spannung beachten!

Der Generator muss bereits gestartet sein und garantiert eine konstante
Spannungsversorgung entsprechen des TM Maschinen Typenschilds!

—— 1 3. Unmittelbar nach Einschalten des Aggregates wird die aktuelle
F+ Heizplaften - Temperatur angezeigt. Die LED (1) ist AN und signalisiert
? = den korrekten Anschluss des Heizelements. Bei Unterbrechungen der

Fehlermeldung "E40/E41” angezeigt. In diesem Fall unterbreche die
| Spannungsversorgung am  Hydraulikaggregat, Uberprife den
Q Anschluss des Heizelementkabels und das Kabel auf Beschddigung.

@-(3) Signalleitung vom Heizelement zur Regelung, wird eine

- ®s 4. Um den eingestellten Heizelement Sollwert angezeigt zu bekommen,
drucke die Taste (3) oder (4), die LED (2) leuchtet und am Display
erscheint der Sollwert. Nach kurzer Zeit wechselt die Anzeige wieder
zur aktuellen Temperatur.

5. Durch gleichzeitiges Drucken von Taste (3) und (6) wird der
eingestellte Heizelement Offset angezeigt.

6. Kontrolliere die Heizplattentemperatur mit Hilfe eines unabhdngigen
Messinstrumentes gegenUber der angezeigten Temperatur am
Regler.

Hinweis Nach erstmaligem Erreichen der Solliemperatur empfehlen wir mindestens 10
Minuten bis zur ersten Schweissung zu warten, um eine einheitliche
Temperaturverteilung auf der Heizplatte zu gewdihren.

1 6 +GF+
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6.2.2 Tasten und Funktionen des Bedienfelds

A Die LED leuchtet konstant, wenn das Hydraulikaggregat
eingeschaltet ist, die aktuelle Heizplatten — Temperatur wird
angezeigt. Die LED blinkt sobald der Sollwert erreicht wurde .

B Die LED leuchtet konstant bei Anzeige des Heizelement -
Sollwerts.

C Die LED leuchtet konstant bei Aktivierung der Anzeige fur die
Anwdrmzeit,

D Die LED leuchtet konstant bei Aktivierung der Anzeige fur die
Abkuhlzeit.

E Taoste zur Einstellung der Zeituhr (Anwdrm- und Abkuhlzeit)
und Start der Uhren.,

j—

Anzeige des Systemdrucks in bar

Anzeige der Heizplatten — Temperatur und des Sollwertes
Anzeige der Anwdrm- und Abkuhlzeit

Taster zum Schliessen der Maschine

Taster zum Ablassen des Druckes

Taster zum Offnen der Maschine
Start / Stopp Hobel
Taster zur Senkung der Sollwerte

O 00 N O O b 0N

Taster zur Steigerung der Sollwerte

+GF+ 17
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6.2.3 Fehlermeldungen

Das Hydraulikaggregat zeigt verschiedene Fehlermeldung in Bezug auf
den Anschluss der Komponenten und der Spannungsversorgung an.
Sobald ein Fehler festgestellt wird, ertdnt ein akustisches Signal und der
entsprechende Fehlermeldung wird angezeigt. Um Fehlermeldungen
quittieren zu kénnen, muB das Aggregat Aus - und Eingeschalten
werden.

Nachfolgend die Liste der Fehler mit Beschreibung, mégliche Ursache
und Vorschldge zur Fehlerbehebung.

Fehler Ursache Behebung

Kontrolliere den Anschluss

Heizelernent nicht des Heizelements. Aus- /

Heizplatte nicht erkannt angeschlossen Einschalten des Aggregates
E40 Signalleitung unterbrochen Kontakfiere den Service
Heizelement Temperatur 20%
hoher als eingestellter Kontaktiere den Service
Sollwert
Kreislauf des
Plattenwiderstands Kontakfiere den Service
Heizelement Temperatur unferbrochen . .
E41 |andert sich nicht nach 1= . verschliesse die Rohrenden,
300 sec Umgebungsbedingungen schutze den
ausserhalb der Schweissbereich gegen
Schweissbedingunge Wind, heize den Bereich
auf.

Signalkreislauf unterbrochen

oder Sensor defekt Kontaktiere den Service

E50 | Drucksensor nicht erkannt

. Prafe ob einer oder mehrere
Taste wdhrend des Wahrend des Aufstarten des Taster der Bedienfl&iche

E90 Einschaltens gedrlckt ﬁ%%i?;}iss,:g ;ereedredrgi; oder beschdadigt sind. Neustart
9 des Hydraulikaggregates
Toleranz der Uberprufe die
Eingangsuberwachung .
Spannungs-Versorgung . . Eingangsspannung
E9T1 | - Uberschritten
Uberwachung . o entfsprechend der
V =Vin £20%
Grenzwerte!
t=0.5s
E98 . Elektronische Schaltung . .
E99 Speicherfehler beschadigt Kontakfiere den Service

1 8 +GF+
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Hinweis

Hinweis

6.2.4 Heizelement Temperatur Einstellung

Nach Anschluss des Heizelementes und Starten des Aggregates, halte
den Taster (6) "ON SET" fur 5 — 6 Sekunden lang gedruckt. Die LED (2)
beginnt zu blinken und zeigt an, daB der Programmiermodus akfiviert ist.
Auf der LCD Anzeige erscheint der zuletzt eingestellte Sollwert in °C.

Um den Sollwert zu verdndern, betdtige die Tasten (3) oder (4), der Wert
verdndert sich sofort. Zur Bestdtigung der Eingabe driucke "ON SET" (5)
oder warte ungefdhr 10 Sekunden bis die Anzeige automatisch zur
aktuellen Heizplatten - Temperatur wechselt, der neue Sollwert ist
gespeichert.

Der Einstellbereich ist von 100°C bis 270°C

Fehlerhafte Einstellungen der Sollwerte kbnnen durch Wiederholung der
Einstellroutine gedndert werden.

6.2.5 Heizelement Temperaturabgleich

Das Heizelement und der Regler sind werkseitig abgeglichen, falls Sie
zwischen der digitalen Anzeige und der Heizplafte Differenzen
feststellen, muB der Offset nachgestellt werden.

Aktivieren Sie den Einstellmodus durch gleichzeitiges Betdtigen der
Tasten "3" und "5" fur ungefdhr 5 bis 6 Sekunden. LED “1” und "2”
beginnen zu blinken und der aktuelle Offset wird angezeigt.

Um den Sollwert zu verdndern, betdtige die Tasten (3) oder (4), der Wert
verdndert sich sofort, der Bereich des Sollwertes liegt zwischen +/- 25°C.

Falls der einzustellende Wert ausserhalb des Bereiches +/- 25°C befindet,
wenden Sie sich bifte an eine Georg Fischer Servicestelle.

Bestatigung der Eingabe durch "ON SET" (5).

Beispiel: Temperaturabgleich

Einstellung der Heizelement Solltemperatur auf 210°C, Wartezeit von mindestens 10 Minuten nach
erstmaligem Erreichen der Solltemperatur.

Angenommen dass die gemessene Heizplattentemperatur 205°C betragt, ergibt sich eine Differenz
zum angezeigten aktuellen Wert (Sollwert) von 5°C. Durch Erhéhung des aktuellen Offset um 5°C
wird die Differenz kompensiert.
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6.2.6 Wahl der Anzeige Einheit

Nach Anschluss der Netzversorgung wird die Temperatur Einheit (°C
oder F) fUr einige Sekunden angezeigt. Wenn diese Anzeige erscheint,
durch gleichzeitiges Betdtigen der Taster "ON SET” (6) + AB (4) kann die
Temperatur Einheit (°C - F) gewechselt werden. Mit den Tasten AUF (5)
und AB (4) wird die Einheit gewechselt, bestatigen mit "ON SET” (6).

6.2.7 Stoppuhr Einstellung

= 1. Halte den Taster "3" far ca. 5-6 Sekunden gedruckt. Die LED (2)
) F+ beginnt zu blinken, der Einstellmodus ist akfiv, der zuletzt eingestellte
= Wert fur die Anwdarmzeit (12) wird angezeigt. (t2: in Sekunden)

@; HE © ""‘5| O 2. Stelle die Zeit entsprechend der Schweisstabellen ein, verwende dazu
- e = die Tasten (4) und (5). Bestdatige die Eingabe mit der Taste (3).

3. Die LED (2) startet wieder zu blinken, der Einstellmodus fur die
A Abkunlizeit (15) ist aktiv, der zuletzt eingestellte Wert in Minuten fGr t5
wird angezeigt.

4. Stelle die Zeit entsprechend der Schweisstabellen ein, verwende dazu
die Tasten (4) und (5). Bestdatige die Eingabe mit der Taste (3).

6.2.8 Start Stoppuhr

j—

. Beide LED’s (1) und (2) sind aus und die Anzeige der Uhr zeigt "0” an.
Drucke Taste (3).

Die LED (1) leuchtet und die Anwdrmzeit in Sekunden (12) ist gestartet.
Das Ende der Anwdrmzeit wird akustisch signalisiert.

o bk 0N

Erneutes Dracken der Taste (3) startet die Abkuhlzeit (t5). Anzeige in
Minuten, die letzte Minute wird in Sekunden herunter gezdhlt.

6. Das Ende der Abkuhlzeit wird akustisch signalisiert.
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7 Schweissvorgang

7.1 Grundlagen zum Stumpfschweissen

Beim Heizelement-Stumpfschweissen werden die zu verbindenden Teile
(Rohr/Rohr, Rohr/Fitting oder Fitting/Fitting) im Schweissbereich auf
Schweisstemperatur erwdrmt und unter Druck ohne Verwendung von
Zusatzwerkstoffen verschweisst.

Die  Heizelement-Stumpfschweissverbindung  erfolgt mit  einem
kontrollierbaren Angleichdruck.

Hinweis  Es konnen nur gleiche Werkstoffe verschweisst werden.

Die Wanddicken im Schweissbereich mussen gleich dick sein.

Richtig Falsch

Nur gleiche Wanddicken im Schweissbereich!

Angleich- und FGgedruck ist identisch. Der Anwarmdruck liegt tiefer und
ist mindestens so gross, dass die Rohre/Fittings im Konfakt mit dem
Heizelement bleiben.

Druck/Zeit-Diogramm

| Druck

Angleichdruck = Fliigedruck

Anwdrmdruck

1 2 3 4 5

Umstell- Flgedrude Zeit

| Angleichzeit [ Anwdrmzait 2 ‘zeii' = Aufbauzait Ablkbhlzeit

ok L

F Y

Schweisszeit

b S 4

F S S

5 Gesarntschwelsszait
L]

¥
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Warnung

Hinweis

22

Warnung

7.2 Schweissablauf

7.2.1 Ermitteln des Bewegungsdrucks

Quetschgefahr an den Hénden!

Beweglicher Maschinenschlitten!

Quetschgefahr durch sich bewegenden Maschinenschlitten!

O Beim Anfahren der Endpositionen nicht in die Maschine fassen.

Der Maschinen-Bewegungsdruck muss vor jedem Schweissvorgang neu
ermittelt werden.

1. Maschine bis zum Anschlag auffahren, dazu driicke die Taste Offnen (A)

2. Mit dem Feinstell-Druckventi Druck reduzieren (Drehen im
Gegenuhrzeigersinn).

3. Mit dem Feinstell-Druckventil bei gleichzeitigem Betdtigen des Tasters
(B) .Schliessen™ den Druck erhdhen (Drehen im Uhrzeigersinn).

4. Bei gleichmdassiger Bewegung des Maschinenschlittens
Bewegungsdruck am Display ablesen. Achten Sie darauf den Druck
wdhrend der Bewegung abzulesen und nicht wenn die Rohre bereits
in Kontakt sind!

7.2.2 Vorbereitung der Schweissflachen

Schnittverletzungen an den Handen!

Scharfe Hobelmesser!

Schnittverletzungen an den Handen bei BerUhren der Hobelscheiben.
O Die rotierenden Hobelscheiben nicht berthren.
Sicherheitsverriegelung schliessen.

1. Maschine bis zum Anschlag auffahren, dazu driicke die Taste Offnen
A) .

2. Planhobel in Maschine einsetzen, Sicherheitsverriegelung schlieBt
selbsténdig, das Herausspringen der Hobeleinheit aus der Maschine
beim Planhobeln wird verhindert.

Uberprufe die Signallampe, bei Betriebsbereitschaft leuchtet diese.
4. Starten des Hobelmotors mit Taster (C).

Fahre die Rohrenden auf den Hobel durch Betdtigung des Tasters
(D). Stimseiten der Rohre/Fittinge planhobeln bis beidseitig ein
endloser Span in voller Breite der Rohrwandstérke resulfiert.
Maximaler Hobel-Druck von 10 bar Uber dem ermittelten
Bewegungswiderstand.

+GF+
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Vorsicht

0,5 mm

Hinweis

Hinweis

+GF+

Langfrisig zu hoher Hobeldruck fihrt zu einer Beschéddigung des
Hobelantriebes oder Hobelmotors

Zur einwandfreien Kontrolle der Spaltbreite und des Wandversatzes miissen
immer beide Seiten gehobelt werden!

6. Ablassen des Hobeldrucks auf Null bar, durch Betdtigung des blauen
Tasters.

Maschine , Auffahren™.
8. Hobelmotor am Bedienfeld ausschalten.

> Hobeleinheit aus Maschine nehmen, im  Abstellkasten
deponieren,

9. Maschine Zufahren bis zur gegenseitigen BerUhrung der
Rohre/Fittings.
Der Spalt darf maximal 0.3 mm d </= 200mm), 0.5mm
(200<d<400mm), 1,0mm (d>400mm) betragen.

10. Wandversatz kontrollieren.

11. Dieser darf an der Aussenseite nicht grosser als 10 % der Wanddicke
sein.

12. Wird dieses Mass Uberschritten, muB durch Drehen der Rohre/Fittings
oder durch Verdndern der Spannkraft eine gunstigere
Einspannposition ermittelt werden.

13. Schweissflichen erneut spanabhebend bearbeiten.

14. Ins Rohr gefallene Spdne z. B. mit einem Pinsel entfernen. Vor Beginn
jeder Schweissung Schweissfldchen mit nichtfaserndem Papier und
fettfreiemn Reiniger, z. B. fechnischem reinem Spiritus (Tangit KS),
reinigen.

Nach dem Reinigungsvorgang Schweissfléichen nie mit der Hand berihren!

Kontrolliere die Einspannsituation der Rohre. Dazu schliesse die Maschine bis
die Rohrenden in Kontakt kommen. Auf dem Rahmen ist eine rote Markierung
angebracht, welche das Ende des Kolbenhubes anzeigt. Zwischen dieser
Markierung und dem Zeiger am Maschinenschliten muss immer eine
ausreichende Distanz bestehen, um geniigend Bewegung des Schlittens
wdhrend der Schweissvorbereitung und der Schweissung selbst zu
gewdhrleisten

Zeiger
Max. Kolbenhub
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Hinweis

Warnung

7.2.3 Berechnen des Figedrucks

Der Figedruck resultiert aus dem "Tabellenwert + Bewegungsdruck"
(z.B. 3lbar* + 6 bar = 37 bar)
* fur TM 315 und T™M 250 HD-PE d 200 mm, SDR 11 siehe Schweisstabelle

7.2.4 Einstellen des Figedrucks

1. Maschine auffahren.

2. Mit dem Feinstell-Druckventi Druck reduzieren (Drehen im
Gegenuhrzeigersinn).

3. Betdtige den Taster ,Schliessen™ bei gleichzeitiger Druckerhdhung
am Feinstell-Druckventil Druck (Drehen im Uhrzeigersinn) bis Schlitten
fahrt.

4. Bei Kraftschluss zwischen Maschinen-Festseite und Schlitten mit dem
Feinstell-Druckventil FUgedruck einstellen (Drehen im Uhrzeigersinn).

Ist der FUgedruck zu hoch eingestellt, diesen erneut einstellen:
1. Maschine auffahren

2. Feinstell-Druckventil ca. 3 Umdrehungen im Gegenuhrzeigersinn
drehen.

3. Fugedruck wie oben beschrieben erneut von unten anfahren und
einstellen.

7.2.5 Schweissvorgang

Jegliche mechanische Beschddigung und/oder Verschmutzung der
PTFE -Beschichtung des Heizelementes vermeiden.
Heizelement bei beschddigter PTFE -Beschichtung auswechseln.
Nichtbeachtung beeintrdchtigt die Qualitdt der Schweissverbindung.

Verbrennungsgefahr!
Aufgeheizter Heizspiegel (210 °C)!

Verbrennungsgefahr an den H&nden bei Berihren des aufgeheizten
Heizspiegels.

O Aufgeheizten Heizspiegel nicht bertuhren.
Heizelement nur an den bestehenden Griffen fassen.

Schweissparameter siehe entsprechende Schweisstabellen |
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Hinweis

Angleichen (beidseitiger Aufbau des Schweisswulstes)

1. Heizelement in Abzugvorrichtung der Maschine einsetzen.

2. Zu verschweissende Teile zusammenfahren, Taste "Schliessen "
drtuicken.

3. Bis der voreingestellte Druck aufgebaut ist, auf dieser Position bleiben
und 15 s halten.
Angleichdruck = Figedruck

Der Angleichdruck muss vom Bediener am Display uUberwacht und
gegebenenfalls nachgeregelt werden.
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Hinweis

Hinweis

Entlasten (Abbau des Angleichdrucks nach Aufbau des Schweisswulstes)

1. Nach Aufbau des regelmdssigen Schweisswulstes auf dem gesamten
Rohrumfang entsprechend der Schweisstabellen, Druckentlasten
durch Betdtigung des blauen Tasters bis Druckanzeige nahe 0 bar ist.

Maschine nicht auffahren! Rohre miissen immer in Kontakt mit dem Heizelement

bleiben.

2. Timer mit voreingestellter Anwdarmzeit entsprechend Schweisstabelle
starten

Anwdrmen

Der Anwdrmdruck muB sich wdhrend der gesamten Anwdrmzeit
zwischen 0 bar und dem Maoximalwert entsprechend der
Schweisstabelle befinden.

Umstellen (enffernen des Heizelements)

Die Umstellzeit muss moglichst kurz sein, beachte den Maximalwert
entsprechend der Schweisstabelle.
Unmittelbar nach Ablauf der Anwdérmzeit:

» Betdatige den Taster ,Offnen® , zu verbindende Komponenten
werden mit Hilfe der Abziehvorrichtung von der Heizplatte getrennt.

> Heizelement sofort aus der Maschine nehmen.

Figen (Schweissvorgang)

» Betdtige den Taster ,Schliessen™ bis die Rohre sich berUhren und der
voreingestellte Fugedruck aufgebaut ist, auf dieser Position bleiben
und 15 s halten.

» Die zu fUgenden Fi&ichen werden verschweisst.

> Das Heizelement ohne Beschdadigung und Verschmutzung der
Schweissflchen im Einstellkasten abstellen.

Abkihlen (der Schweissverbindung)

¢ Die Abkihlzeit muss eingehalten werden. Wéhrend des Abkihlens ist die
Anwendung von Kihimitteln unzulassig.

e Wahrend der Abkihlzeit ist der Figedruck vom Bediener zu iberwachen
und gegebenenfalls nachzuregeln
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Warnung

Vorsicht

Hinweis

Entlasten (des Hydrauliksystems) nach Ablauf der kompletten AbkUhlzeit

Quetschgefahr!

Vor Offnen der Spannstellen Hydrauliksystem entlasten.

1. Betdtige den Entlastungstaster bis zur Druckanzeige von O bar
Maschine nicht auffahren.
2. Spannstelle 6ffnen, verschweisste Rohre/Fittinge entnehmen.

Bis zur Durchfilhrung der Druckpriifung miissen alle Schweissverbindungen
véllig abgekihlt sein. Im Regelfall ca. 1 Stunde nach letzter Schweissung.

7.3  Visuelle Prifung der Schweissnaht

Naht unmittelbar nach dem Ausspannen der Schweissverbindung visuell
bezlglich des korrekt ausgebildeten Doppelwulstes und des k -Masses
prafen.

Gleichmdassiger

Doppelwulst k>0
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7.4 Beispiel

Rohr/Fitting HD-PE Heizelementtemperatur 210°C

Rohr- 200mm Bewegungswiderstand 6 bar

Aussendurchmesser

Druckstufe SDR 11 Tabellenwert 31 bar

Wanddicke 18,2 mm Einstellwert am 37 bar
Hydraulikaggregat

Angleichen mit einem Druck von 37 bar bis Wulsthdhe von 2,0 mm

Anwdrmen
Umstellen
Figen

Abkuihlen

Entnehme

erreicht
wdhrend 182 s mit einen Druck von 0,02 N/mm?2

innerhallb max. 10 s
wdhrend max. 11's

wdhrend 23 min

die Parameter fur Druck, Zeit, Temperatur den

entsprechenden Schweisstabellen |
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8 Fehleranalyse Stumpfschweissen

1.

+GF+

Auf Risse langs oder quer zur Schweissnaht prufen
- in der Schweissnaht

- in der Warmeflusszone

— im Grundwerkstoff

Woulstkerben durchgehend oder o&rtlich in Langsrichtung der
Schweissnaht, mit Kerbgrund im Grundwerkstoff durch

- zU wenig Fugedruck
— zu kurze Anwarmzeit
— zu kurze Abkunhlzeit

Kerben und Riefen im Grundwerkstoff bei der Schweissnaht, I&ngs oder
quer zur Schweissnaht verlaufend, durch

- Spannwerkzeuge

- unsachgemassen Transport

- fehlerhafte Schweissnahtvorbereitung

Versatz der Figeflédchen durch

- oval geformte Rohrenden (unsachgemdsse Lagerung der Rohrel)
- Verspannen in den Spannstellen

Winkelabweichung der verschweissten Komponenten durch

- Maschinenfehler

— Einrichtungsfehler

Schweisswulst schmal, iberhoht, scharfkantig, teilweise oder Uber den
gesamten Umfang durch

— falsche Schweissparameter

Schweisswulst zu breit oder zu schmal, feilweise oder Uber den
gesamten Umfang, durch

- falsche Anwdarmzeit
— falsche Heizelement-Temperatur
- falschen Fugedruck

Schweisswulst ungleichmdssig ausgebildet, teilweise oder Uber den
gesamten Umfang, durch

- nicht winklige FUgefldchen
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9. Bindefehler an den Fiigeflachen, teilweise oder Uber den gesamten
Umfang durch

- verschmutzte und/oder oxydierte Fugeflchen
- zu lange Umstellzeit
- zu tiefe/zu hohe Heizelement-Temperatur
10. Lunker in den Figefléchen durch
- zU wenig Fugedruck
— zu kurze Abkuhlzeit
11. Poren einzeln, zahlreich verstreut oder orilich gehduft durch
— verschmutztes Heizelement
- Dampfbildung wdhrend des Schweissens (Wasser/Losungsmittel)
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Vorsicht

9 Wartung

Die T™M 160/250/315 ist, einwandfreie Behandlung vorausgesetzt,
wartungsfrei.

Der normale Unterhalt der T™M 160/250/315 beschrénkt sich auf
regelmadssige dussere Reinigung.

Alle 3200 Arbeitsstunden oder nach 2 Jahren sollte die gesamte
Maschine von einer Georg Fischer Servicestelle gewartet und kalibriert
werden

9.1 Auswechseln von Verschleissteilen

® PTFE -Beschichtung des Heizelements:
Verklebungen, Risse oder sonstige Beschddigungen:
- Heizelement muss neu beschichtet werden.

— Das Heizelement an die ndchste Servicestelle oder an den
Hersteller senden

Verletzungsgefahr!
Scharf geschliffene Hobelmesser!

Schniftverletzungen bei BerUhren der beidseitig geschliffenen
Hobelmesser.

e Die Hobelmesser am Planhobel sollten periodisch ausgewechselt
werden.
Bestellnummer siehe Ersatzteilliste.

9.2 Hydrauliksystem

e Die Hydraulikanschitisse an der Maschine und an den
Hydraulikschlduchen sind regelmdssig zu reinigen.

e Wird die TM 160/250/315 nicht benutzt, sind die HydraulikanschltUsse
an der Maschine und an den Hydraulikschiduchen mittels der
Schutzkappen zu schutzen.
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9.3 Hydraulikaggregat
¢ Olstandskontrolle
Prife den Olstand regelmdBig, ziehe den C)Imgsss’rob aus der
Hyfraulikeinheit heraus und kontrolliere ob sich der Olstand zwischen
den beiden Markierungen MIN und MAX auf der Messsonde
befindet.
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
e Wechsel des Hydrauliksls
Nach ca. 3200 Betriebsstunden sollte das Hydraulikdl von einer
Service — Werkstatt gewechselt werden.
Altél muB in entsprechende Behdlter abgefullt werden und dem
Recycling zugefuhrt werden,
Hinweis
Altes, verschmutztes Hydraulikél vorschriftsgemdss entsorgen !
Hinweis Gefahr des Verschiitens beachten !
Beflille den Tank mit neuem Ol entsprechend der Sperzifikation am
Anfang dieser Anleitung (max. 2 Liter).
Hinweis Verwende nur in dieser Anleitung spezifiziertes oder hsherwertiges Ol. Stelle
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sicher, daB der Austausch an einem sauberen Ort statffindet, belaste nicht
Wasser oder die Umgebung mit Ol.
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Wartungsheft  Wir empfehlen, fur jede TM 160/250/315 ein Wartungsheft zu fUhren.

Beispiel:

Datum Wartung | Reparatur Bemerkung
156.09.2008 |GFO allesi. O.
25.10.2009 |GFO Heizelement Kabel ersetzt
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10 Service/Kundendienst

FUr das Bestellen von Ersatzteilen siehe separate Ersatzteilliste.

FUr die Behebung von Stérungen wenden Sie sich bitte direkt an unsere
fur Sie zustandige Niederlassung.

Geben Sie bitte folgende Daten an:

e Kunden Name

e Produkt Beschreibung

e Maschinen-Typ

e Maschinen-Nr. (sieche Typenschild)
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Solution for Water & Gas Utilities

Pipes, fittings, valves, machines and tools for safe and
reliable connections.

Wheter in water or gas distribution, for main lines, service
lines or hydrants. A safe connection - especially with
differing materials - I1s always a primary concern.

GF Piping Systems has the right solution even for your
most difficult connections.

.

- Local distributor
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