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Achtun für Muffenschweissun mit SG ,16'0!

Neue Einstellungsmasse beim Tiefenanschlag
(Siehe Betriebsanleitung:
Die Einstellmasse des Tie
Richtwerte geändert worden) 

empfohlene

WICHTIG

Einstellunq Tiefenanschlaq SG 160

Bei den angegebenen Massen handelt es sich um eine Grobeinstellung undempfohlene Richtmasse des Herstellers beim Muffenschweissen frir den
Tiefenanschlag- Wírd eine genauere Position vertang! erfolgt die Justierung auf derMaschine unter Berücksichtigung des Kalibrierwerkzeuges, HeizstuÞen und
Heizbüchse bei einer Probeschweissung.
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ACHTUNG AENDERUNGEN FUER
DIGITALREGLER SG 160

Bedienung und Elektroschema, NEU OHNE TRAFO!

8.3 Einstellen der Schweiss-Solltemperatur am Heizelement-
Tem peratu rregler

. Kalibrieren des Heizelement-Temperaturreglers, Wechsel vom
Betriebsmodus in den Programmiermodus

Einstellung der Schweisstemperatur

1. P-Taste kurz drücken
2. Mit Pfeiltaste auflab bis Solltemperatur erreicht ist
3. Nach ca.20 sek. zeigt Display die Normaleinstellung an

Kal ibrierung der Heiztemperatur

Einstellungen Digitalregler TLK 38 +GF+ 01.06.2004
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1. P-Taste drücken ca. 3sek.
2. ,,Oper" erscheint auf Display
3. Mit Pfeiltaste auf lab bis ,,Conf" erscheint
4. P-Taste drûcken
5. Anschliessend mit Pfeiltaste auf ,,381" stellen (Passwort)
6. P-Taste drücken
7. Mít Pfeiltaste auflab bis ,,lnP" erscheint
B. P-Taste drücken
9. Mit Pfeiltaste auf/ab bis ,,OFSt" erscheint
10. P-Taste drücken
1 1. Korrekturwert eíngeben
12. P-Taste drücken
13. Nach ca.2}sek. zeigt Display die Normaleinsteßing ar!dJ,,



NEU ab Maschinen-Nr. 7518 neuer Digitalregler ohne Trafo
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Sehr verehrter Kunde,

lossen Sie sich die Moschine vom Verköufer
vollstöndig vorführen und erklören. Dcnoch lesen
Sie b¡tte diese Betriebsonleiiunq vor der ersten
lnbetriebnohme qenou durch "S¡" werden über
die richtiqe Anwe-ndunq der Moschine und über
die SicheJheitsvorschrifien orientiert. Bewohren Sie
sie on einem sicheren Platz ouf, um ouch zukünftig
ncchschlogen zu können.

ln monchen Löndern oder Verkoufsoebieten wei-
chen die Ausführungen von Netzstãcker oder
Netzsteckdosen unfer Umstönden von den in den
Abb¡ldunqen qezeiqlen ob; die Anschluss- und
Bedienunóru"ifohre.-n der Moschine sind iedochrr-otercn.

Diese Druckschrift enthölt keine Gorontiezusoqen,
sondern vermittelt lediqlich technische lnformciio-
nen. Wir verweisen o.-rf unsere Alloemeinen Ver-
koufsbestimmungen.

Diese Betriebsonleitung gehört

zur Moschine Nr.:

Alle Rechte, insbesondere dos Recht der Verviel-

r Genehmigung des Ver-
fossers
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| . Sicherheitshinweise

I .l Symbole

Sicherheitshinweis

| .2 Arbeitssicherheitshinweise
Foloende Arbeitssicherheits-Hinweise sind be-
,oñd"r, zu beochten:
Die Kunstsroffrohrschweissmoschine SG I ó0

st noch dem Stond
i vorschriftsgemösser
>n der Moschine
hen, wenn sie von

uncusgebildetem Personol unsochgemöss und
;i.;;;. 

""t"ãr.r,rieben 
b"nrLt wird )

Jede Person, äi" im Betrieb des Anwenders mit
lme, Bedíenung
, Wortung, lnstond-
ist, muss die kom-

95:¿::i"J:ddï,
stcnden hcben

6
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Bestimmungs
Die SG ló Stumpf-
und Muffen len Kunststoff-
rohren und -fitt¡ngs im dofür vorgesehenen
DimensionsbereËh bestimmt. Jeäer dorüber hin-
crrsoehend" Gebrouch ist nicht bestimmuncs-
g"rîs. Für hierous resultierende Schöd"n"hofi"l
der Hersteller nicht.

Nur Originolteile des Herstellers oder von oulo-
risierten Servicestellen qewöhren den sicheren
Belrieb der Moschinu. "

vorgenommen werden. Die Mcschine ist vor
Nösse, Schmutz, Stoub und Stössen zu schüTzen.

Sicherheitsbewusst orbeiten

Alle Arbeiten sicherheitsbewusst durchfuhren. Z-
lhrer Sicherheit und für Quolitötsorbeit müssen Sie
für einen souberon rnd orc,c,nisis¡ts¡ Arbeitsplotz
ha.nrart .ain 

rv vr Yvr rrvr

Y' """ ' '

rührenl



Beim Heizelement besteht Verbrennungsgefohr!
Aufgeheiztes (bis 2ó0"C1) oder dos sich in
der Anwörm- oder Abkuhlohose befindende l)eiz-
element nicht berührenl

Bei sich beweqendem Moschinenschlitten nicht in

die Mosch¡n" Iosen ! Quetschgefohr!

Aus Sicherheits- und Gesundheitsoründen dorf die
Moschine und deren schwere Eleîente (>30 kg)
nie von einer Person ollein getrcgen werden.

Die Moschine ist von vorne zu bedienen.

Entsorgung
Hobelspöne sind ordnungsgemöss zu enlsorgen
(Recycling)

Weitere Sicherheitsvorsch riften
Lönderspezifische Vorschriften, Normen und R¡cht-

l¡nien beochten.

)
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2. Technische Doten

2.1 Kenndoten
Mosch i nen-Bezeich n u nq :

Ku nsistoff-Kom b ¡ noTionsíchwerssmosch i ne
Moschinen-Typ:
Mosch inen-N r:
Gewichl Bosismodell:

" 
Technische Daten, Abb¡ldungen in d¡eser
Betriebsanleilung enlsprechãn dem Slond vom
t t t99ó

2.2 EinsoFzbereich und bestimmungsgemösse
Verwendung

D¡e SG ló0 ist cusschliessl¡ch zum Verschweissen

dos Risiko hierfür tröqt ollein der Benutzer.

2.3 Typen-Bezeichnung

SG Ð SchweissGeröt

ló0 -+ mox. Rohr-/F¡tting-Durchmesser

SG IóO
Seite 3
45 KG

I



2.4 Bougrrppen- Übersicht
Folgende Bougruppen sind im Bosis- Lieferumfong
enïholten:

2.4.1 Moschinenbeft mit Schlitten

Hobeleinheil. Schlitten mit vier obcedichteten
Kugelhülsen
Arretierborer Kreuzgriff zum Bewegen des Schllt-
tens und zum Druckoufbou über eine entsorechend
d i mension ierte Druckfeder.

2.4.2 Hobelvorrichtung
Hobelvorrichtung ous AlGuss, in oxioler Richtung
verschiebbor, ein und ousschwenkbor.

Antrieb: Elektromot or 7 50 Woti
Sponnung: - 50/60l)2,230V

oder I l5V Ausführung

2.4.3 Heizelement mit diqitoler Temoerotur-
onzeige und quswechselËorem PTFÉ-Vlies
Prözisionsheizelement, in cxioler R¡chtunq ver-
schiebbor, ein- und ousschwenkbcr.

Leistung: I 400 Wott
Tem perotu rvertei I ung ouf
dem Heizelement: + /- 4 C
Sponnung: - 50/óOl)2,230V

oder I l5V Ausführunq

)

)

r0



3. Allgemeines

gesetzt, doss dieser Personenkreis die BA liest,
versteht und in ollen Punkten beochtet.
Die komplette technische Dokumentction ist stets in
der Nöhe der SG I 60 aufzubewohren. Auf be-
sonders wichtige Einzelheiten für den Einsatz der
SG ló0 wird in dieser BA ousdruckl¡ch hinge-
wresen.
Nur mit Kenntnis dieser BA können Fehler on der
SG ló0 vermieden und ein störunosfreier Belrieb
oewöhrleistef werden. -
5ollten sich trotzdem Schwieriqkeiten erqeben,
wenden Sie sich bitte on lhre ñ¿chste Vãrkoufs-
stelle (siehe letzle Seite).

Diese BA bezieht sich nur ouf die 5G t ó0.

I
o

Achtung!

3.2 Anwendunqsbereich
Kunststoffrohr-ScÏweissmoschinen sind für die

ll



4. Tronsport

4.1 Verpockung
Mitentscheidend fur die Verpockunqsorl ist der
Tronsportweg. Normolerweise wirJ die Moschine
und deren Elemente ouf einem Tronsportpolett
tixiert.

4.2 Demontierborkeit
Dos Geröf wird in der Reqel komplett tronsoortiert.
Grundsötzl¡ch besreht die"Mogl¡chke¡t, die SG lóO
in mehrere Montoge-Bcugruppen zu zerlegen.

ó0 ist besonders vorsicn-
roen durch Gewolteinwir-
Hondl ina zu verh¡ndern.
oss crle Lew"olichen

Teile befestigt werden.

Douer des Tronsoortes sind eni-
sporlversicheru ngen vorzusehen .

onsoorles r-nuss die Moschine vor
keit, Schmutz, Stoub und Stössen
n.

Die SG I ó0 selbst ist mit der ublichen Sorqfolt zu
behondeln.

4.4 Zwischenlogerung
W¡rd die SG l ó0 nicht unmitelbor ncch Anliefe-
rung eingesetzt, muss die Moschine on einem
qeschützten Ort oelaoert rnd ordnrnosoemö.ss oo-V--,- ;'- -" ; " Yvrvì/vrr vrrv vrvrrurrvrvvrrrvre

oedeckt werden.

4.5 lieferumfonq
Prúfen Sie olle Te-¡le der L¡eferunq cuf Vollstöndic,-

ortschöden Fehlãn;; i"iË ;;¡
n sind sofort schriftlich lhrer Be-
lden

)
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Normolzubehör (Anderungen vorbeholten)
- I Quo rzTimer

- I Schweisstobelle
- I Betriebsonleitunq
- I Holterung R u LJürVRohrouflogen
- V-RohrouflJgen D : I 632, D : 40-63,

D:75-125,D:140 ló0
- I Steckschlüssel sw I 3
- I St¡ftschlüsselsotz

- I Sechskontschlüssel mit Griff sw ó
- I Sechskontschlüssel sw B

- I Zvl Schroube m ln ó Kt MB x ó0
- I Zvl. Schroube m ln ó Kt MB x7O

5. Aufbgu und Wirkungsweise,
lnstqllotionen

5.1 Allgemeine Hinweise
Die SG ló0 ist konzioieri ols Kombinotionsschweiss-
moschine, d.h. cusrüstbor für die Stumpf- und/oder
Muffenschweissuno.
Der McschinenoufËo, bosie
Die Zubehörte¡le erlouben, c

Bedurfnissen ouf einfoche V\

5.2 Zubehör

l?



5.3 Stum pfschweissvo rio n te / Tubehörteile

Heizelemenl

Sponnbügel RECHTS

Einlegschole

Hondtronsporlrod zur
Bewegung des Schl¡rrens

Grundsponnplotle
LINKS

5.4 Muffenschweissvo r¡o nte / Zubehörteile

digitole Temperolur-
Regelung/Anzeige

Heizslulzen und -

oucnSen

Klemmbocken

V-Aufloge

Hondlronsporlrod zur
Bewegung des Schlittens

Kolibrierwerkzeug
HobelvorrichÌung
mil Hoherung für
Kolibrierwerkzeug

Aufnohmevorrichtung [ür
Grundsponnplotte LINKS

Prismenspo nneinheil
RECHTS

14



5.5 lnstollotion
Die vorschriftsoemosse lnstollotion der SG ló0 isl
VorousseTzune [ür einen sicheren rnd heziiolich:" "'Ì'
Hondlino ootimolen Belrieb.

F;n ,4

Die Tronsportkiste ist ols Werkbont<
Fig. 4

Gewicht der leeren Trcnsportkisfe:
Â l-.-^"",,h^^ñ Höhe¡1rJr r rYùJUr rvgr r.

Breite
Lönge

Noch dem Herouslösen der Verrieqeluno konn d¡e
Moschine herousaehoben werdenl 

v

Noch dem Schlie"ssen des Deckels muss dorouf
geochtet werden, doss die Moschine in die dofur
vorgesehenen Holterungsschlitze eingeführt wird.
Fig 5

Bei onderen lnstollotionsorten, wie z.B. auf einer
stotionören Werkbonk, empfiehlt es sich, die
SG ló0 mit einer Klemme on der Werkbcnk z,L^r^^+;^^ ein Versch¡eben wöhrend dest. utuJilvv|/ uilt I

Schweissvorgo nges z¿ verhindern.

Vor dem Einscholten der Moschine muss die
Netzsponnung mit der Sponnungsoufnohme der
Moschine verllichen weiden.

konzipiert.

l30ks
I 000 mm
800 mm

I 200 mm

Achtung!

Fír, 5
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Achtung!

6. lnbetriebnqhme

ó.1 Allgemeine Hinweise
A, ,...h1.''.''.'.,ol'.o t (" -lo. A.l^oito^ -ind lur etn opïtmures ^ruelel llll
der SG lóO ist die Schulung des Bed¡enungs-
OCTSONO IS.

Aufgrund vielföltiger E¡nflüsse empfehlen wirI " ' 
"ichultesBed¡en,,n.,..,"r..,n.,1

olngeno, nur gescnultes óeorer,-,,ìJ-|.-,
einz¿selzen (siehe ouch Pkt. 1.2 dieser BA).

6. pfschweissen
N twendig, um die
M ssen vorzubereiten.

Röndelschroube lösen. Die Krcft wird ietzt über
^;^^ E^l^ . ^, ,t^CIf IC f EUCI UUIUEOOUI.

Fig. ó 
v

Die Nut der beiden Excenterschrouben in

horizontole Lcge bringen und mit der Sicherungs-
schroube sichern.
Es müssen beide Excenterschrouben einqestellt
werden.
I . Schroube vorne
2. Schroube hinten (unierholb Elektronikkosten)
Dos Heizelement ist oxiol verschiebbor.
tig. 7

)

Fi7 ó
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Montieren der inneren Grundsponnplotten links
und rechts.

Einsetzen der Holbschclen und der linken und
rechten Sponnbugel fur die entsprechenden
DimensÌonen.
Fig 9

Als zusötzl¡che Aufloqehilfen stehen d¡e V-Rohr-
Auflcgen zur Yerfüguig
Fig l0

Temperotur in Schritten um
ieweils eine Einheit.

- Anholtendes Drücken : Einstellen der SCLL
Temperoiur im roschen
Durchlouf .

Erreichen der Schweiss-5O[-Temperotur:
Die Leucht-D¡ode uout> erlischt.
Anzeige/Kontrolle der Schweiss-SOtL-Tempe-
rotur im Betrieb:
uP, -TosÏe kurz drücken (kürzer ols 3 sek.).
Fig ll

Bei Monipulctionsfehler oder Einstellproblemen
siehe ouch Kop. 8.3 Seite 45.

Richtwerle für die Schweiss-SOLL-Temperotur siehe
Tobellen Seiten 25 6is 29 Achtung!

Fig B

Fig I

FÌ9. I I

l7



ó.3 Vorbereitung für dos Muffenschweissen

Übl¡che.weise wird ouf der SG t ó0, ous Sicht
der Bedienerseite, der Fitting rechts und dos
Rohr links einqesponnt.
Folls erforderlich; konn die Moschine für die

glichkeit vorbereitet resp.
tpunkt umqebout werden.
rführrngeñ beziehen sich
ttingeinsponnung.

Ausrückvorrichtuno ouf F¡ttinoseite montieren lin
unserern Beispiel Techtr)
Fig l2

Tiefenonschlog so montieren, doss die Einrostgobel
gegen die Fittingseite zeigl.
Fig l3

Die Anschlöqe om Tiefenonschloq müssen
folgende Stoîdordeinstellungen ä ufweisen :

Der Aluminium-Anschlog muss immer in der
oezeicrten Position sein.
F¡g l4

Röndelschroube eindrehen. Dcdurch wird der
Federzuo ousser Kroft qesetzt und ein direkter
Drucko rlbo, wird err5qlicht.
Fig l5

IB



Die Nut der beiden Excenlerschrouben in vertikole
Lcge bringen und mit der Sicherungsschroube
sichern. Es müssen beide Excenlerschrouben
eingestellt werden.
I . Schroube vorne
2 Schroube hinten
Dos Heizelement isf nun rod¡ol verschiebbor.
Fig ló

Heizbüchsen und -stutzen montieren. Die
Heizwerkzeuge dürfen weder zerkratzl noch sonst-
wie beschAdigt sein.

D¡e Schwe¡ssflöchen müssen scuber sein.

Die Befesiigungsschrouben erst noch Erreichen der
gewünschten Schweisstemperotur festziehen.
Fig l7

Mit dem Kipphebel die Drehrichtung des Hobels
einstellen.
Drehrichtung des Plonhobels, von der Motorseite
rrrrç. nacohan in I '\-¡uJ VUrur¡sr r/ rrrì \-zeÇelUnfzelgefslnn.
Fio IB

Werkzeu e zut Beorbeitunq des Rohrendes
entsprechénd der Rohrdiménsion einsetzen.
f. ì /'\to. tY

Prismensponneinheiten ouf dem Schlitten bis zu
den Anschloqschrouben vorschieben und mit
Spezio lsch I ussel festziehen .

Fig 20

F¡g. I ó

F¡g. I B



Frg. 22

F;n 2?
"iJ' '"

Achtung!

24F;n,,Y

Soonnbocken montieren. Diese sind rnit den ent-
sprechenden Dimensionsbereichen gekennzeichnet.

TYP r 30 s0l50 e0
rYP 2 t630/9O125

Fig 21

Als zusötzl¡che Auflooehilfen stehen die V-Rohr-
l l'l \ / f .. T. /tAullogen zur Verlugung . Fig. 22

T.gen Rohrstücken
ousseren Grund-

E instellen der Schweiss-SO[-Temperotur:
uP,-Toste kurz drücken (kürzer ols 3 sek.) und donn
mifiels ls¡ .,sp,,- respektive der udownr-Tcste die
Schweiss-SOLL-Tem oe rotu r ei nstel len .

- Kurz drücken : Einstellen der SOLL-
Temoerotur in Schritten um

ieweils eine Einheit.

- Anholtendes Drücken : Einstellen der SOLL

Temperofur im roschen
Durchlcuf .

Erreichen der Schweiss-SOll-Temperotur:
D¡e Leucht-D¡ode uoutu erlischt.
Anzeige/Kontrolle der Schweiss-SO[L-Temperotur
im Betrieb:
uPu-Toste kurz drücken (kúrzer ols 3 sek.).
Fig 23

Bei Monipulctionsfehler siehe ouch Kop. 8.3 Seite 45.

Richtwerte für d¡e Schweiss-SOLlTemoerotur siene
Tobellen Seiten 3B bis 39

;r ist ouf der Heizbüchse
r ooer einem schnell
{essgeröl zu prúfen. Fig.24

20



7. Betrieb

weroen.

Die Wondd¡cken im Schweissbereich müssen

korrespondieren, d.h. sie müssen gleich dick sein.

Nur gleiche Wonddicken im Schweissbereichl

Achtung!
)

folsch richtig

21



[-;l!^r^^ D^.^^^:l erfoloen.Lril\_rutuJ t utJ\rt t, _

Rohr,/Rohr, Rohr/Fitting oder Fitting/t,itting in die
Sponnelemente einsponnen. Es ist dobei ouf eine
oenoue crxiole Arsrichh nÕ 71, cchten.
Fig 25

Plonhobel einschwenken und mit der linken Hcnd
festhclten. Es ist dorouf zu ochten, doss der

keine Stelle mehr unbeorbeitei ist. Der Anoressdruck
..'llto ) \ ln nirht iihorçtai.ron." ,.ìJ

Fi7. 26

Muss eine Seite vorgehobelt werden (2.8. schrög
obqesöqtes Rohr), so konn der Aluminium-
Aníchloã ouf dei Unterseite des Plonhobels ouf die
enlsprecÏende Seite ousgekloppt werden.

Vor dem Schweissen müssen immer beide Seiten
miteinonder, d.h. gleichzeitig, gehobelt werden.Achtung!

Fig.25

Fig.2ó

22



Noch dem Ausschwenken des Plonhobels werden
die Te¡le zur Kontrolle soweit zu.sommenoefohre
bis sie sich berühren Der Soolttiff::i::'"t'
l^^;J^^ r^:l^^ rrrf mcx. 0.5 mm betrooen.l.urLrut I tutruil Llu| iltu^. \/.J lllll

Gleichzeitiq ist der Wondversotz zu kontrollieren.

Às nu<=O.l xS

Dieser dorf on der Aussenseite nicht qrösser ols
1O % der Wonddicke sein. W¡rd die"ses Moss

Nqch dem Reinigungsvorgong Schweissflöchen
nie mit der Hond beiühreñ. - Achtung!

23



7. 3 Schweissto bel len/Schweissvorgo ng
7.3.1 Einstellen der Schweissdrückã 

v

Für dos Erstellen einer Schweissung werden
unterschiedliche Anpressdrücke, einerseits beim
Angleichen und Fügen und ondererseiis beim
Anwörmen, benötiqt.
(Siehe untensteh"nðes Druck-/7eii- Diogromm)

Die Drücke fur dos Anoleichen. Anwörmen
und Fügen sind d"n uñtrprechenden Tobellen
(Seiten 25 bis 291 zu eninehmen.

Bei der SG ló0 konn d¡e Kroft ouf der doN-
Skolo der Zugwelle obgelesen werden.
Fig. 27

Fig.27

Druck-/Zeit-Diogro mm

Kroft ,

{N,/mm I

PE

PP

PVDF

Fiìgedruck

Autbcuzeil

<o 02

,

24



Heizelementstumpfschweissen von PE
Schweisstobelle/Richtwerte (noch DVS 2207l,

Heizelementtemperotur 210' C */- l0'C

Berechnungsgrundloge fur Angleich- bzw. Fügedruck.

Fúgedruckmin.:(d s) xsxp x7r

Fügedruck mox.: (d + Grenzobmoss-s inkl. Grenzobmoss) xs inkl. x p x?r

I lo 2 3 4 5 6

Wonddicke

5

Heizelemenl-

¡empeforur

Angleichen p =
0, I 5 N/mm'

Anwörmen p =
0,02 N,/mm

Umstellen Fügen Abkühlzeit unter

Fügedruck

p=0,15N/mm

mm

Bei

zunehmender

Wondslörke
obnehmende
Heizelement-

tempe¡'orur'
OC

Wulsthöhe
(Mìndestwerle)

mm

Anwörmzeil =
l0 x Wond-
dicke

s

Mox zulössige

Umstellzeit

5

Zeil zum

voilen

Druckoufbou

s

Gesomlzeil bis
zur ousreichenden

Abkühlung

mn

bis 4.5
/F a4J- /

7 -12
12 - l9

220
215
210
205

o5
ì0
1.5
20

45
45- 70
70 t20

120- r90

5
5ó
ó- B

B r0

5
56
ÓB
Bil

ó
ó

to
tó

ìo
ló
24

25



t\)
ax Heizelementstumpfschweissen von PE

tügekröfte für SG t é0

Fügekrölre bei 0 I5 N/mm, Fügedruck in doÌ\ (kp)

ñ r lS2OISDR4lñonr lpr ao : Dñ 2 5)

s 15,625/SDR 32,25
(PEB0:PN32)

s 12,5/sDR 2ó
(PE 80 : PN 4)

s 8,333/SDR 17,6óó
(PE 80 : PN ó)

s s/sDR r l
(PE 80 : PN l0)

s 3, I 25ISDR7 25

(PE 80 : Pl\ ló)

Dimensron Wondslörke
mm

'FUgeKroIt Wondslörke
mm

" FUgerroll Wondslörke
mm

Wo¡dsiörke
Tnm

'' rugeKroil Wondslörke
m,'n

tt,
rugeK rolr Wondslörke

mm
TUOEKiO'I

20

25

32

40
50
ó3

75

90
llo
125

140
ró0

l.B
t9
2.2

27
3l
35
39

ô

7

l0
l5
t9
24

30

IB
2.0
2.4
28
3.5

3.9

4.4
50

5

ó

I
l2
l9
l4

30

39

l8
l.B
2.0
2.5

29
35
4.3
4.9
54
62

3

4

5

I
lt
t5
23

29

3ó
.44

l8
IB
l9
23
2.9
3ó
/1,

5.1

ó3
7.1

BO

9t

2

2

3

5

7

ll
l5
22
??

42
53

ó8

l9
2.3

30
3.7
46
58
ó.9
82

r00
11 .4

r2.B
146

2

3

4

7

ll
tó
23

34

50
ó4
BI

l0ó

2B
35
4J
5ó
69
B7

ì04
't2 5
t52
173
194
22 I

3

4

ó

IO

t5
23

33

7l
s2
|ó
r5l

* Der Fügekroft lst der Bewegungswiderstond des Schlitten s zuztzöÁlen
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Heizelementstumpfschweissen von PP
Schweisstobelle/Richtwerte (noch DVS 2207ll

Heizelementtemperotur 210" C +/- IO"C

I lo 2 3 4 5 6

Wonddicke

s

Heizelemenl-

temperolur

{RichWerle)

Angleichen p =
O, I 0 N/mmr

Anwörmen p =
0,0ì N/mm

Umslellen Fügen Abkùhlen unter
Fugedruck p =
o, ìo N,/mm,

mm "C

Wulsthöhe
(Mindestwerle)

mm

Anwörmzeil :

S

Moximol
zulössige

UmsÌellzeil

5

Zeil zum vollen

Druckoufbou

s

Gesomtzeit bis
zur ousreichen
den Abkühlung

bis45
4.5- 7

7-12
12-19

2

2

2

2

0
0
0
0

o5
0.5
t.0
ì.0

bis 135
t35 - 175
175 245
245 330

5
5ó
6-7
7 -9

6
6-7
7-ll

l1 l7

ó
6- 12

12-20
20 30

Berechnungsgrundloge für Angleich- bzw. Fügedruck.

Fügedruck min. : (d -t) x s x p x7r

Fügedruckr-rìoX.: (d+Grenzobmcss-s inkl. Grenzobmoss) xs inkl. x p x7r

27



\)
Heizelementstu ssen von PP
Fügekröfte für SG I

Fügekrofte bei 0. I N,/mm' Fii.to.l r' '.Lr vvvvrvvt\ ln dol'.l (kp)

PN 2,5
S 2OISDR 4I

PN IO
S 5/SDR I

PN IÓ

s 3, l 2slsDR7 2s
Wondstörke

mm

* Fügekroft Wondstörke
mm

" Fil^â7r^tt Wondstörke
mm

* Fügekroft Wondstörke
mm

* Fügekroft Wcndstörke
mm

" Ì-ltalêkr.rtt'ì,"'-',

20

32
40
50
ó3
75
90

lt0
125
140
tó0

3

4
5
7
0
3

6
O

IB
2.O
25
2.9
3.5
4.3
49
54
62

25
3

5
7

l0
t5
20
24
32

]B
t.B
l9
2.3
)O
3ó
4.3
5..l
ó3
7.1
8.0
9t

I

t5
2
3

4.5
7

t0
t5
22
2B
35
46

l9
2.3
3.0
3.7
4.6
5B
6.9
8.2

100
l1 .4
t 2.B
l4 ô

I

2
3

5
7

il
tó
22
33
42
5t.
70

2B
3.5
4.5
5ó
6.9
B7

lo4
12.5
15 2
173
19.4
22t

t5
2.5
4
6

l0
l5
22
3l
4ó
ó0
75
9B

*Der Fügekrott ist der Bewegungswlderstond des Schlittens zuzuzöá)en
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Heizelementstumpfschweissen von PVDF
Schweisstobelle/Richtwerte (noch DVS 2207ll

Heizelementtemperotur 240' C +/- 8'C

Berechnungsgrundloge für Angleich- bzw. Fügedruck:

Fügedruck min.:(d - s) x s x p x 7r

Fügedruckmox.:(d +Grenzobmoss-s inkl. Grenzobmoss) xs inkl. x p x7r

Heizelementstumpfschweissen von PVDF
Fligekrofr fär SG I óö

I lo 2 3 4 5 6

Nennwond-
d¡cke

S

Heizelemenl-

lemperolur
Angleichen p :
O, I 0 N/mm?

Anwormen p =
0,01 N/mm'

Umslellen Fügen Abkühlen unter

Fügedruck p =
O, I O N/mm

mm "C

Wulslhöhe
(Mindestwerle)

mm

Anwörr¡zeil :
l0 x Wond-
dicke + 40 s

5

Mox zulössige

Umslellzeit

s (mox 
)

Zeil zum vollen

Druckoufbou =
0.4 x Wond-
dicke+25s

s

Abkùhlzeit :
1.2 x Wond-
dicke + 2 m¡n

min (Mindestwerte)

l9 35
35 55
5 5 lO

240
240
240

05
05
05 r0

59- 75
75 95
95 140

3

3
/

34
4-5
5-7

5ó
ó 8.5
8.5 l4

Fügekröfte bei PVDF 0. l0 N,/mm, Fügedruck in doN (kp)

Rohr PN ]O
S 5/SDR I I

PN IÓ
s3 r2ólsDR725 Liner-Rohre

Dimension Wondstorke
mm

* Fügekrofl Wondstorke
mm

* Fügekroft Wondstörke
mm

* Fügekroft

ló
20
25
</

40
50
ó3
75
90

il0
t25
140
ló0

3.0
30
3.4
39
4.4
49

7
ô

12
ló
20
25

1.5
1.9
1.9
2.4
a'41.4
30
3.0
3ó
4.3
5.3
ó.0
6.7
7.7

o.7
1.0
1.5
2.5
30
45
ó.0
8.0

12.O
tB.0
23.O
29.0
380

3
3
3
3
3
3
3
3

4.5
ó.0
7.O
8.5

r0.0
12.O
r30
r5.0

"Der Fügekrcft ist der Bewegungswiderstond des Schlittens zuzuzöhlen
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7 .3.2 Schweissvorgong beim Stumpfschweissen

Dos Heizelemenl zwischen Rohrr/Fitting
einschwenken
Fig 28

Fis. 29

Entlosten
Anschliessend den Druck oemöss Schweisstobelle
Kol.3 reduziere:; 

"

Anwörmen (Schweisstobelle Kol 3)
Angewörmt wird wöhrend der cuf dem Timer vor-
einoe.stellten 7eit. Die Anwörmzeit ist ohhönoicr
von der Wonddicke.
Entspricht der Wert der linken Wonddicke, wird
ouch der linke Tobellenwert verwendet.
Zum Beispiel:
PE Anwö rmzeil (sek ) : I 0 x Wonddicke (mm)

Umstellen (Schweisstobelle Kol 4)
Noch Ablouf der Anwörmzeii erfolgt ein sehr
schnelles Auseinonderfohren und onschliessendes
Hercusschwenken des Heizelemenres.
Es ist dorouf zu ochten, doss die erwörmten
Schweissflochen beim Ausschwenken des
Heizelemenies n icht verleTzt werden.
Fig 30

Fügen (schweisstobelle Kol 5)
Wenn die beiden Werkstücke noch dem Umsieuen

Fig 31

)

Fig.29

Fi7.30
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Schlitten mit dem Feststellhebel orretieren.
Fig 32

Abkühlen (Schweissiobelle Kol. ó)

Die Verwendung von Kühlmitteln ist unzulössig!

Beispiel: Rohr/ Fitting PP (Tobelle S 27, 28)
Durchmesser I lO mm
Druckstufe PN l0 / 55
Wcndstorke lO mm Kol. I
Umgebungstemperctur co. 30'C

Heizelemenieinschwenken,/Schweisslemperotur 
Kol. lo

Angleichen mit einer Kroft von 33 doN (FT) b¡s ein Wulst von
I mm enlsteht Kol. 2

Druck reduzieren ouf O.0l N,/mm' für eine Anwörmzeit von
I15 IBOsec Kol. 3

Auseinonderfohren und dcs Heizelement herousschwenken.
Umstellzeii betrögt mcx. ó sec. Kol. 4

Zusommenfchren
in B - l0 sec muss die Fügekroft von 33 doN (FT) erreicht sein.

Kol. S

D¡e Abkuhlzeit von 12 - 20 Min muss eingeholten
werden. Kol.6

Achtung!

Achtung!

Kol I cntsnrir-hf . B. Kolonne,"','"r',
I ouf der Scåweissto belle.

FT entspricht Fügedrucktobelle

3l



7 .4 Speziqlfölle beim Stumpfschweissen

. Segmentschweissen. Dünnwondige Rohre
o GFK verstörfte Rohre

GFK verstcirkte Rohre
Holbscholen mit speziellen E¡nloqen ermöqlichen
ein einwcndfreies' Festholten der"GFK Rohle uno
Formtei le u ntersch ¡ed I icher Aussend u rch messer.

Für nöhere Auskünfte steht lhnen unser
Spezícl istenteom gerne zur Yerl¿gung.

)

)

ól



2.5 Fehleronolyse beim Stumpfschweissen

lRisse
Löngs oder quer zur Schweissnoht verloufende
Risse, sie können
- in der Schweissnohi
- im Grundwerkstoff
- in der Wörmeflusszone liegen.

2 Wulsikerben

- zu kurze Abkühlze¡t

3 Kerben und Riefen
R off, löngs oder quer
z , zum Beispiel durch

tvorbereitung

4 YersaTz der Fügeflochen
Die Fügeflochen sind zueincnder versetzt bzw.
Dickenunterschiede sind nicht cusgeglichen.

5 Winkelobweichung
- Moschinenfehler
- Einríchtungsfehler

ó Schmoler, überhohter Schweisswulst
Teilweise oder über die c

den Nohtumfonq überhö
Schweisswu lst d-u rch fo ls<

.l

.1

4

J

6

33



7

Achtung!

ô
Õ

Z Mongelhoft isswulsl
Teilweise oder ohtlonge zu
breit odet zu s Schweisswulst,
zum Bei.sniel drrrch
- folsche Anwörmzeit
- folsche HE*-Temperotur * (lleizelement)
- folschen Fügedruck

9 Bindefehler

- zu geringe HE Temperotur
- zu hohe HE Temperotur

l0 Lunker
Hohlroum in der Fügeebene durch
- z¿ qerinqen Füqedruckv v , , ,v
- zu kurze Abkühlzeit

)

ll

I I Poren durch Fremdstoffeinflüsse
Einzelne, zohlreich verstreute ooer örtlich gehöufte

Schweissens
Poren 6zw. Einschlüsse durch
- D,^,mnfhilr^lrrnn wöhrend desyvr rrYrurrvur rY

(Wosser, Lösungsmittel)
- Verschmutztes Heizelement

Werden Druckrohre verschweisst, und in diesen

zu ersefzen.
2/



7 .6 Grundlogen zum Muffenschweissen

Beim Heizelement-Muffenschweissen werden Ronr
und Fitt¡ng überloppend ohne Verwendunq von
ZusalzwJrksloffen' verschweisst. Rohrende"rnd
Fittinqsmuffe werden dobei ouf einem muffen- 6zw.
.silrtzãnförm ioen Heizelement o ufvrur¿vr ilvr r rrivvr r

.Schweisstemnerotur erwörmt und onschliessendvvrrv

inoinn nr]a raalt\r--'v-'-JI'

7.7 Mvllenschweissen

Die Herstellunq von Heizelement- Muffenschweiss-
verb¡ndungen äor-f nur durch ousgebildetes
Personol eifolcen.v

Rohr einsponnen, co. l0 I 2 cm über die
Soonnbocken vorstehen lossen.
Fig 33

Fig.33
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Vor dern Storien des Hobelmoiors dos Rohr bereits
I 0 I 5 mrn in dos Kol¡br
Ein Abwerfen des Kolibri
bei eventuell folscher Dre

Der Hobelmolor wird durch Drücken des Druck-
iff onqefohren.
n EnJscholters nur in
leinheit moglich.

Dos Rohrende so longe becrbeiten, bis d¡e Rohr-

Stirnseiie om Teller des Kolibrierwerkzeuges leicht
o nstösst.
Fig 34

Hobelmotor onholten, ohne dos Rohr ouszufohren.

Sponnbocken der Prismensponneinheit
Schlitten so weit noch rechts fohren, bis

Die ietzige Rohrposilion ist Vorousselzung
exokte Einstecktiete beim spöieren
Schweissvorgong.
Fig. 35

lur ote

Den Hobel, mit leichtem Druck gegen die
Anschlocrschrcrr¡be ouf der Fittinoseite arretieren./ \r rJvr ilvYJvr il vu

Fig 3ó

t..
I(JòUI I.

t.
aì rê

ZUît

)

Fitting einsponnen. Die Rückseite des
ols Anschlog.
tig. 37

Fig.34

Fig.35

Fìs 37

3ó

Hobels dient



Arrelierung lösen und Kolibrierwerkzeug und Rohr
cuseinonJerfohre,r. Plonhobel noch hinten
ousschwenken.

Q^Ä^^ ^^ll^r^^.Jporìe enrrernen.

7.8 Schweisstobellen und Schweissvorgong

Die Heizbüchsen und Heizstutzen mússen vor ieoer
Schweissung rnit einem trockenen, nicht fosernden,
souberen Popier gereinigt werden.
Fis 3B

Zu verschweissende Rohr-/Fittingteile sind mit
techn. reinem Spiritus oder einem Speziolreiniger
zu retnrgen.

Heizelemenl ei nschwen ken.
Sicherstellen, doss der Tiefencnschlcq richtiq in die
Federeinheit einqeschwenkt wird 

v

t-. 
^/\rIO. JY

D:" ., verschweissenden Teile sind cemöss
Zeitongoben der Muffenschweiss-ToËellen ouf
Seite 38 zu verschweissen.

Achtung!

F;^ 2Qt rY.vv

Fis.3Ç
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Richtwerte für dos Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-
leitungsteilen ous PE - HD Heizelementtemperotur 260" C +/- I0'C
6ei 20" C Umgebungstemperotur und mössiger Luflbewegung
(noch DVS 2 zÕz rei l )

)

'r lnfolge zu geringer Wonddicke ist dos Schweissverfohren nicht
emotehlenswert.

') Stondcrd Dimension Rotio - d/s

)

2 3 4 5

Rohroussen-
durch-
messer
dinmm

Anw,

f¡r PN t0
SDR I I')

U msiellen
(Moximol
zeiT)

S

Abki

fixiert
S

h len

ôeqnmt

min

tó
20
25

5
5
7 rl

4
4

A4

A\J

IU

.)
z_

L
.)

1 

JU

B

12
IB

rl

r)

ìl

ó

6

t0
20
20

/1+

4
/+

ó3
75
90

l4
30
40

rl

l{t.)
LL

ö
B

B

30
30
40

ó

il0
125

50
ó0

JU
?5

l0
l0

50
ó0

B

B

<X



Richtwerte für dos Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-
leitungsteilen ous PVDF Heizelementtemperotur 260" C +/- IO"C
6ei 20" C Umgebungsiemperotur und mössiger Luftbewegung
(noch DVS 2 2Õ7 , reil l5).

Richtwerre für dos Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-
leitungsüeilen ous PP Heizelementtemperotur 260" C +/- lO'C
bei 20" C Umgebungstemperotur und mössiger Luftbewegung
(noch DVS 22Õ7, fef I I ).'

I 2 3 4 (
J al

Rohroussen-
ttourcn-

mêq,qêr

mm

mind. Rohr-
wondd¡cke

mrn

Anwörmen Umstellen

s (Moximol-
zeitl

Abk

fixiert
S

tó
20
25

t5
t9
l9

4
ó
B

4 6 I

2)
40
JU

)/1
^L.+ô)1.4
J.U

r0
12
IB

4 12 4

ó3
75
oô

30
20
22
25

o IB ó

ll0 30 30 6 24 B

I 4 5 ó
Rohroussen-
durchmesser
mm

mind. Rohr-
wonddicke
mm

Anwörmen U mstellen
s (Moximol-
zeil)

^f 
I

É\oK
(.
Irxrerï

hlen
gesomr
mtn

ló
20
25

20
25
27

5

7
4

6
ó
r0

L

Õl
40
50

?ô
r) '-7ó./
4.O

B
12
IB

A
l0
20
20

/1+

ó3
75
90

/1 e+. \)
{'t

\,J. I

24
30
40

B
30
JU
40

ó

lt0 Á? <r\ l0 50 B

125 71 ó0 l0 ó0 B

39



Rohr und Fittino durch Drehen des Hondrodes in

ca. 2 - 3 sec .-,n/auf Heizbuchse 6zw. lleiz-
siutzen schieben. Es wird bis cuf Anschlog
zusommengefohren.
D¡e Anwörmzeil beginnt noch vollstöndigem
Aufsch ieben.
Fig. 40

Noch Ablouf der Anwörmzeit ruckortio
ouseinonderfohren, Heizelement orsðh*enken
und onschliessend Rohr und Fittino sofort wieder
bis ouf Anschlco zusormenfohreñ.
f-. Á 1 

vtis 4l )

Festslellhebel onziehen.
Fis. 42

Achtung!

Achtung!

Achtung!

Achtung!

Noch Ablouf der Abkuhlzeit Feststellhebel lösen
und Werkstück oussoonnen.

Die Schweiss-solltemperotur ist ouf der
Heizbächse oussen mit Temperoturstiflen oder
einem schnell onz-eigenden Temperolur-
Messgeröt zu prüfen.

Die Verwendung von Kühlmitteln ist unzulössig!

Die Verbindunq dorf erst noch Ablouf der
Abkählzeit duËh die weiteren Verlegeorbeiten
beonsprucht werden.

r Druckprüfunq müssen
Fn völli'q qbqelühlt sein.
r nqch dä. bLten

)

Fig 40

F;n .4 l

ng.4z
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7 .9 Speziolfölle beim Muffenschweissen

o Verschweissen komplexer Formstück-
kombinotionen

. Doppelrohrsysteme

Verschweissen kom plexer Formsttick-
kombinotionen
Durch Verschieben der Prismensponneinheiten
können komplexe Formstückkomb¡notionen
oroblemlos verschweisst werden.

Für nöhere Auskünfte steht lhnen unser
Speziolistenteom gerne zur Yerfügung.

)

41



7 .lO Fehleronolyse beim Muffenschweissen

I Untersch¡edliche Wulstousbilduno oder nicht
vorhondener Wulst ouf einer oder beiden Seiien
(feilweise odel über die gesomte Nohtlönge) durch
- überhöhte H E-Temoerotùr
- z¿ lange Heizzeilen
- unzulössige Tole tanzen

2 Unterschiedl¡che Wulstousbildunq oder nicht
vorhondener Wulst ouf einer oder 6eiden Seiten
(feilweise oder über die gesomte Nohllönge) durch
- zu kurze lleizzeil
- zr niedrige HE Temperotur
- unzulössioe Tole tanzenv

3 Unierschiedliche Wulsiousbildunq oder nicht
vorhondener Wulst ouf einer oder beiden Seiten

¡esomie Nohtlonge) durch
ichen
n

4 Ein- oder beidseitio schröo in den F¡ttino
eingeschweisstes RoËr ohnåder mit geriigfrg,g",
Versponnung, zum Beispiel durch Einrichtungs-
tehler

5 Verformuno oder Ovolitöt von Rohrende oder
Fitting mit örifich zu geringem Schweissdruck, zum
r-ìlll
DEISOIEI OUTCN

- zu gerinqe Krümmungsrodien bei Ringbunden
- folsche Logerung von Rohr /tttting
- zu storkes Einsponnen in Prismensponneinheit

ó Ungenügende Schweissnohtlönge
oder nur teilweise onoeschmolzenen
zum Beisoiel durch '
- zu kurze Anwörmzeiten
- nicht rechtwinklioe Rohrenden
- zu getnge HE-Tãmperotur
-rnro.,..hiohan, ^ t /r"",,-v--, /on Konr/ Ftiltng
- zu lonoe Umstellzeit

)

Fitting

Rohr

Ã
J

)

mit vollstöndig
F;ì.'ollÄ.ho.'
'"y"'lvvllvll/
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- überschrittene Durchmessertolero nzen von Rohr

9 Poren durch Fremdstoffeinflüsse

(Wosser, Lösungsm ittel)
- verschmutztes Heizelement

Werden Druckrohre verschweisst und in diesen

ersetzen.

Achtung!

Achtung!

43



8. lnstqndholtung

8. I Periodische Wortung
Die SG ló0 ist, einwondfreie Behondlunq
vorousge selzl, wo rtungsfrei.

Der normole Unterholi der SG ló0 beschrönkt sich
:re Reiniqunq.

¡ frr d"nïoËel ist volt
'keinerlei Wortung.

Muss d¡e Antriebskette nochqespcnnl oder
gegebenenfclls ersetzt werdðn,'so konn durch
Lösen der lmbusschroube der Antriebsmotor
exzentrisch verd reht werden .

tig 43

8.2 Auswechseln von Verschleissteilen

D¡e Hobelmesser* om Plonhobel sollten oeriodisch
ousgewechselt werden.

Heizbuchsen und lleizsluTzen * dürfen keine
Beschöd¡ounq on der Oberfloche oufweisen. Die
beschichtðten"Oberflochen können durch horte,
schorfe Gegenstönde beschodigt werden.
Sie sind d"iholb vor iecier .Schv

kontrollieren 
v\-'r lu\rur '"rçr¡vvelssung zu

lleizwerkzeuqe m it o bqe nülzler oder zerkrolzler
Beschichtunq"können béi rnseren Niederlcssuncên
lãlibJ;hi."hià; werden 

r vvvr rvvvv Yv

* Bestellnumrner síehe Ersotzteillisren

)
Fig. 43

)
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8.3 Einstellen der Schweiss-Solltemperotur om
Heizelement-Tem perotu rreg ler (Betiiebsmod u s)

Folientoste P kurz drücken -

Fig 44

Fig.45

Kurzes Drücken : Veröndern der Soll-Temoerotur
um ieweils eine Einheit.

Drücken : Veröndern der Soll-Tempe-
rotur im roschen Durchlouf

F¡g 45

t,
t:

î
¡tI

I
t

Anholtendes

8.4 Kolibrieren des Heizelement-Temperotur-
reglers, Wechsel vom Betriebsmodus-in den
Progrommiermodus

>.-Reglers ist der neue
leizeleme nl zu kol ibrieren.
Sekunden drücken, die

Auf dem Disploy wird der
erste Einstellporometer im Progrommiermodus
cngezeigt.
tig. 46

Toste P loslossen und mit der Toste UP den Poro-
meter CAL onwöhlen.
T. À --7rÊ. 4/

f""rt" P so lcnge gedrückt holten, bis ouf dem
Drsploy der eingestellte Wert (.8 -5) ongezeigl
W O.

Fia 48

Fig.47
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Muss d¡eser Wert verönderT werden, Toste P qe-
drückt holten bei qleichzeitiqem Drücken der ÚP-
oder DOWN Tostã. 

v

Beisoiel:
Wird eine Heizelement-Temoerotur von 205"C
(lSTWert) bei einem Soll Werl von 2l 0"C qe-
messen, muss der EinsTellpcrometer CAL uoñ -5
ouf -10 korrigiert werden.
Fig. 49

Zu beochten ist, doss die tsT-Heizelement-Tempe-
rotur mit einem qeeichten Temoerotutmessoeröt cn
mehreren Punkte"n der HeizelementoberflAãhe g"-
messen wird.
Als Korrekturwert ist der Mittelwerl zu ermitteln.

Noch der Korrektur des Einstellwertes Toste P
loslossen, ouf dem Disploy erscheint die Poro-
meterobk ürzuno CAL.
Fig.47

lm Progrommiermodus können, bei unkon-
trolliertem Drücken einzelner Folienloslen, werk-
seitig eingegebene Porometer (Grundeinstell-
werte| veröndert werden.
Verönderte oder folsch eingegebene Einstell-
werte können zu Funktions-stõrungen oder zu
einem Defekt des Reqlers führen.
Für solche Schöden ind Gewöhrleistunq
und iede Hoftung seitens des Herstelleriousge-
schlossen.

Neuer Heizelement-Tem perotu rreg ler

Fig.47

Achtung!

)

)
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Einheit:

dt

tst

HSr

od

drb

ds¡

cAr

PSE

HCI

dP

rou

rAb

o/^' / or'-/ |

o/- / ort/rv/l

o/- / or\-/ t-

s,êr-

ol- / oF
v/l

o/^ / ot\-/ l-

o/- / or\*/ t-

COOE

Scholtd ifferenz

Min. Sollwert

Mox. Sollwert

Ausgongsverzögerung

Bond des dynomischen Einstellpunktes

Anstieq des dvnomischen
E instellpun ktes'

Zeitroum des
dynomischen

Kolibrierung

À ¡ (..1 I

/V\essfuhler

OUT-Betriebsort

Dezimolpunkt

Mosseinheit

nicht verönderborer Porometer

8.5 Grundeinstellwerte

Beschreibung: Einst -Wert

I

0

300

U

I

-J

FE

H

oF

"C

29

0

47



8.ó Wechsel vom Progrommiermodus in den
Betriebsmodus

Wöhrend 20 Sekunden keine Toste drücken
Der Reqler wechselt donn vom Procrommiermodus
in den 

"Betriebsmodus

Dos Disploy zeigt d¡e IST ¡eizelementtemperotur.

Achtung! Vor dem Ausscholten des Reqlers bzw. Heiz-
elementes muss der Proq.orï¡"rmodus ver-
lossen werden, do sonst-der korrigierte CAL-
Wert nicht gespeichert wird.

)

)

4B



9. Elektrisches Anschlussschemo
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