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Achtung fiir Muffenschweissung mit SG 160!

Neue Einstellungsmasse beim Tiefenanschl’é‘g

(Siehe Betriebsanleitung: 6.3. Vorbereitung fiir Muffenschweissen. _
Die Einstellmasse des Tiefenanschlag sind vom Hersteller auf neue empfohlene
Richtwerte gedndert worden) : &

y2E

i Tiefenanschlag

L % Neue Masse (mm)

&

WICHTIG

Einstellung Tiefenanschlag SG 160

Bei den angegebenen Massen handelt es sich um eine Grobeinsteilung und
empfohlene Richtmasse des Herstellers beim Muffenschweissen fiir den
Tiefenanschlag. Wird eine genauere Position verlangt, erfolgt die Justierung auf der
Maschine unter Beriicksichtigung des Kalibrierwerkzeuges, Heizstutzen und
Heizbiichse bei einer Probeschweissung.

Tiefenanschlag

Alte Masse (mm)

L
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| ACHTUNG AENDERUNGEN FUER ]
| DIGITALREGLER SG 160 |
Bedienung und Elektroschema, NEU OHNE TRAFO! |

,|
| 8.3 Einstellen der Schweiss-Solltemperatur am Heizelement- [
J Temperaturregler |

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

Einstellung der Schweisster‘nperatur

1. P-Taste kurz driicken
2. Mit Pfeiltaste auf/ab bis Solltemperatur erreicht ist
3. Nach ca. 20 sek. zeigt Display die Normaleinstellung an

1. P-Taste driicken ca. 3sek.
2. ,Oper“ erscheint auf Display
3. Mit Pfeiltaste auf/ab bis ,Conf* erscheint

4. P-Taste driicken

5. Anschliessend mit Pfeiltaste auf ,381" stellen (Passwort)
6. P-Taste driicken

7. Mit Pfeiltaste auf/ab bis ,InP" erscheint ”

8. P-Taste dricken

9. Mit Pfeiltaste auf/ab bis ,OF St" erscheint

10. P-Taste driicken

11. Korrekturwert eingeben

12. P-Taste driicken 3
13. Nach ca. 20 sek. zeigt Display die Normaleinsteu:q‘ng ani. |-

Parametrierung allgemein TLK 38 (nur Fachpersonal oder autorisierte Servicesfélle)
N f

1. P-Taste drlicken ca. 3sek.

2. 2. ,Oper" erscheint auf Display

3. 3. Mit Pfeiltaste auf/ab bis ,Conf* erscheint !

4. P-Taste driicken

5. Anschliessend mit Pfeiltaste auf ,381" stellen (Passwor‘[)

6. P-Taste dricken S % -

7. Einstellungen vornehmen gem. Parameterliste S

8. Nach ca. 20 sek. zeigt Display die Normaielrisfeifung an
Einstellungen Digitalregler TLK 38 +GF+ 1 01.06.2004
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Digitalregler-Anschluss mit Elektroschema Typ TLK 38, NEU OHNE TRAFQ!!!

NEU ab Maschinen-Nr. 7518 neuer Digitalregler ohne Trafo

306395 A

SG 160+GF+
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Digitalregler-Anschluss mit Elektroschema Typ THD mit Trafo, (dltere Ausfilihrung)
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Sehr verehrter Kunde,

lassen Sie sich die Maschine vom Verkaufer
vollstandig vorfihren und erkléren. Danach lesen
Sie bitte c?iese Betriebsanleitung vor der ersten
Inbetriebnahme genau durch. Sie werden iiber
die richtige Anwendung der Maschine und iber
die Sicherheitsvorschriften orientiert. Bewahren Sie
sie an einem sicheren Platz auf, um auch zukiinftig
nachschlagen zu kénnen.

In manchen landem oder Verkaufsgebieten wei-
chen die Ausfihrungen von Netzstecker oder
Netzsteckdosen unter Umstéinden von den in den
Abbildungen gezeigten ab: die Anschluss- und
Bedienungsverfahren der Maschine sind jedoch
gleich.

Diese Druckschrift enthélt keine Garantiezusagen,
sondern vermittelt lediglich technische Informatio-
nen. Wir verweisen auf unsere Allgemeinen Ver-

kaufsbestimmungen.

Diese Betriebsanleitung gehort

zur Maschine Nr.: o

Alle Rechte, insbesondere das Recht der Verviel-
faltigung und Verbreitung sowie der Ubersetzung,
vorbehalten. Vervielfaltigungen oder Reproduktio-
nen in jeglicher Form (Druck, Fotokopie, Mikro-
film, Datenerfassung) oder andere Verfahren
bedirfen der schrif%chen Genehmigung des Ver
fassers.
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1. Sicherheitshinweise

1.1 Symbole

Sicherheitshinweis

Mit dem allgemeinen Gelahrensymbol sind Text-
stellen gekennzeichnel, die Sie unbedingt lesen
und unbedingt beachten miissen. Nichtbeachtung
kann zur Ge%hrdung der Gesundheit oder zu
Verletzungen [Ghren.

Wichtige Information

Texistellen, die wichtige Informationen vermitteln,
sind mit diesem Symbol gekennzeichnet.
Nichtbeachtung kann zu Funktionsstérungen oder
Maschinenschaden fihren.

1.2 Arbeitssicherheitshinweise
Folgende Arbeitssicherheits-Hinweise sind be-
sonders zu beachten:
Die Kunststoffrohrschweissmaschine SG 160
(hier weiter SG 160 genannt) ist nach dem Stand
der Technik gebaut und ist bei vorschriftsgemasser
Anwendung betriebssicher. Von der Maschine
kénnen aber Gefahren ausgehen, wenn sie von
unausgebildetem Personal unsachgemass und
nicht wie vorgeschrieben benutzt wird.
Jede Person, die im Betrieb des Anwenders mit
der Vorbereitung, Inbetriebnahme, Bedienung
und Instandhaltung (Inspektion, Wartung, Instand-
setzung) der SG 160 befasst ist, muss die kom-
lette Bedienungsanleitung und besonders den
Abschnitt «Sicherheitshinweise» gelesen und ver-
standen haben.



Bestimmungsgemdsse Verwendung:

— Die SG 160 isl ausschliesslich zum Stumpl-
und Muffenschweissen von definierten Kunststoff-
rohren und itlings im dafir vorgesehenen
Dimensionsbereich bestimmt. Jeder dariber hin-
ausgehende Gebrauch ist nicht bestimmungs-
gemdass. Fur hieraus resultierende Schaden haffet

der Hersteller nicht.

— Nur Originalteile des Herstellers oder von auto-
risierten Servicestellen gewdhren den sicheren

Betrieb der Maschine.

— Die SG 160 taglich auf Gusserlich erkennbare
Schaden und Mangel tberpriifen. Schaden
und Mangel sofort beheben lassen. Arbeiten an
der elektrischen Ausristung dirfen nur vom
Hersteller oder einer autorisierten Servicestelle
vorgenommen werden. Die Maschine ist vor
Nasse, Schmutz, Staub und Stéssen zu schiitzen.

Sicherheitsbewusst arbeiten

«leisten auch Sie lhren Beitrag zur Sicherheit am
Arbeitsplatz.»

Abweichungen vom Betriebsverhalten sofort dem
Verantworltlichen melden.

Alle Arbeiten sicherheitsbewusst durchfiihren. Zu
lhrer Sicherheit und fir Qualitatsarbeit milssen Sie
fur einen sauberen und organisierten Arbeitsplatz
besorgt sein.

Besondere Verletzungsgefahr besteht an der
Hobelvorrichtung und am Heizelement.

An der Hobelvorrichtung besteht Schneidgefahr
durch die geschliffenen Hobelmesser!

\/c;]r allem die rotierende Hobelscheibe nicht be-
ruhren!



Beim Heizelement besieht Verbrennun%sgefahr!
Aufgeheiztes (bis 260° Cl} oder das sich in
der Anwdrm- oder Abkihlphase befindende Heiz

element nicht beriihren!

Bei sich bewe?endem Maschinenschlitten nicht in
die Maschine fassen! Quetschgefahr!

Aus Sicherheits- und Gesundheitsgrinden darf die
Maschine und deren schwere Elemente (>30 kg)
nie von einer Person dllein getragen werden.

Die Maschine ist von vorne zu bedienen.

Entsorgung
Hobelspane sind ordnungsgemass zu entsorgen
(Recycling).

Weitere Sicherheitsvorschriften
landerspezifische Vorschriften, Normen und Richt-
linien beachten.



2. Technische Daten

2.1 Kenndaten
Maschinen-Bezeichnung:
Kunststoff-Kombinationsschweissmaschine

Maschinen-Typ: SG 160
Maschinen-Nr: Seite 3
Cewicht Basismodell: 45 KG

" Technische Daten, Abbildungen in dieser
Betriebsanleitung entsprechen dem Stand vom

111996

2.2 Einsatzbereich und bestimmungsgemdasse
Verwendung
Die SG 160 ist ausschliesslich zum Verschweissen
von Kunststoffrohren, fittings und -armaturen
bestimmt. Jeder dariber hinausgehende Gebrauch
gilt als nicht bestimmungsgemdss. Fir hieraus
resultierende Schaden hoﬁet der Hersteller nicht;
dos Risiko hierfur tragt allein der Benutzer.

2.3 Typen-Bezeichnung
SG — SchweissGerdt

160 —— max. Rohr-/Fitting-Durchmesser



2.4 Baugruppen-Ubersicht
Folgende Baugruppen sind im Basis- Lielerumfang
enthalten:

2.4.1 Maschinenbett mit Schlitten
Maschinenbett aus Stahlprofilen geschweisst mi
vier seiflichen Haltegriffen. Zwei gehartele,
hartverchromte Fihrungswellen zur Aufnahme des
Schlittens. Gehartete, Eaorr\xerchromie Fuhrungs-
welle zur Aufnahme des Heizelemenies und der
Hobeleinheit. Schlitten mit vier abgedichteten
Kugelhulsen.

Arretierbarer Kreuzgriff zum Bewegen des Schlit
tens und zum Druckaufbau Uber eine entsprechend
dimensionierte Druckfeder.

2.4.2 Hobelvorrichtun?
Hobelvorrichtung aus AFGuss, in axialer Richtung
verschiebbar, ein und ausschwenkbar,

Antrieb: Elekiromotor 750 Waitt
Spannung: ~ 50/60 Hz, 230V
oder 115V Ausfihrung

2.4.3 Heizelement mit digitaler Temperatur-
anzeige und auswechselbarem PTFE-Vlies
Prazisionsheizelement, in axialer Richtung ver-
schiebbar, ein- und ausschwenkbar.

leistung: 1400 Watt
Temperaturverteilung auf

dem Heizelement: +/-4°C
Spannung: ~ 50/60 Hz, 230V

oder 115V Ausfihrung



3. Allgemeines

3.1 Betriebsanleitung (BA genannt)

Diese BA ist fur diejenigen Personen geschrieben,
die fir die Anwendung und Pllege der SG 160
verantwortlich sind. Es wird erwartet und voraus
gesetzt, dass dieser Personenkreis die BA liest,
versteht und in allen Punkten beachtet.

Die komplette technische Dokumentation ist stets in
der Nahe der SG 160 aufzubewahren. Auf be-
sonders wichtige Einzelheiten fir den Einsatz der
SG 160 wird in dieser BA ausdriicklich hinge-
wiesen.

Nur mit Kenninis dieser BA kénnen Fehler an der
SG 160 vermieden und ein stérungsfreier Betrieb
gewdahrleistet werden.

Sollten sich trotzdem Schwierigkeiten ergeben,
wenden Sie sich bitte an lhre néchste Verkaufs-
stelle (siehe letzte Seite).

Diese BA bezieht sich nur auf die SG 160.

Gegeniber Darstellungen und Angaben in dieser
BA bleiben technische Anderungen, die zur
Verbesserung der SG 160 notwendig werden,
vorbehalten.

3.2 Anwendungsbereich
Kunststoffrohr-Schweissmaschinen sind fir die
Verbindung von thermoplastischen Rohrleitungs-
komponenten konzipiert. Die SG 160 ist fir zwei
verschiedene Schweissverfahren konzipiert:

das Stumpfschweissen (d32 - d 160) und das
Muffenschweissen (d 16 -d 110).

Achtung!




4. Transport

4.1 Verpackun

/\/\itenfscheidengﬂjr die Verpackungsart ist der
Transportweg. Normalerweise wird die Maschine
fund deren Elemente auf einem Transportpalett
ixiert.

4.2 Demontierbarkeit
Das Gerat wird in der Regel komplett transportiert.
Grundsatzlich besteht die Maglichkeit, die SG 160

in mehrere Montage-Baugruppen zu zerlegen.

4.3 Empfindlichkeit

Beim Transport der SG 160 ist besonders vorsich-
tig zu verfahren, um Schéaden durch Gewalteinwir-
kung oder unvorsichtiges Handling zu verhindern.
Es ist darauf zu achten, dass alle %eweglichen
Teile befestigt werden.

Je nach Art und Daver des Transportes sind ent-
sprechende Transporiversicherungen vorzusehen.
Waéhrend des Transportes muss gie Maschine vor
Nasse, Feuchtigkeit, Schmutz, Staub und Stéssen
geschitzt werden.

Die SG160 selbst ist mit der tblichen Sorgfalt zu
behandeln.

4.4 Zwischenlagerung

Wird die SG 160 nicht unmittelbar nach Anliefe-
rung eingesetzt, muss die Maschine an einem
geschitzten Ort gelagert und ordnungsgemadss ab-
gedeckt werden.

4.5 Lieferumfang

Prifen Sie alle Teile der lieferung auf Vollstéindig-
keit und Transportschaden. Fehlende Teile oder
Transportschaden sind sofort schriftlich lhrer Be-
zugsstelle zu melden.



Normalzubehor (Anderungen vorbehalten)

— 1 Quarztimer

— 1 Schweisstabelle

— | Betriebsanleitun

— 1 Halterung R u. | tir V-Rohrauflagen

— V-Rohrauflagen D = 16-32, D = 40-63,
D=/5125 D= 140-160

— 1 Steckschlissel sw 13

— 1 Stiftschlisselsatz

— 1 Sechskantschlissel mit Griff sw 6

— 1 Sechskantschlissel sw 8

— 1 Zyl. Schraube m. In 6 Kt M8 x 60

— 1 Zyl. Schraube m. In 6 Kt M8 x 70

5. Aufbau und Wirkungsweise,

Installationen
5.1 Allgemeine Hinweise
Die SG 160 ist konzipiert als Kombinationsschweiss-
maschine, d.h. ausristbar fir die Stumpf- und/oder
Muffenschweissung.
Der Maschinenautbau basiert auf dem Baukastenprinzip.
Die Zubehérteile erlauben, den anwenderspezifischen
Bedirfnissen auf einfache Weise gerecht zu werden.

5.2 Zubehor




5.3 Stumpfschweissvariante/Zubehérteile

Heizelemen!

Spannbigel RECHTS

Finlegschale

Grundspannplatle

RECHTS .
Handtransportrad zor -~
Bewegung des Schlittiens UINKS

Grundspannplatte

5.4 Muffenschweissvariante/ Zubehérteile

Kalibrierwerkzeug

digitale Temperatur-
Regelung/Anzeige

Heizstutzen und -

buchsen iy

Klemmbacken

V-Auflage

Hea, L

Prismenspanneinheil
LINKS
. Handtransportrad zur
Heizelement Bewegung des Schlitiens

Hobelvorrichtung
mit Hallerung fir
Kalibrierwerkzeug

Aufnahmevorrichtung fir
Grundspannplatte LINKS

Prismenspanneinheil

RECHTS




5.5 Installation
Die vorschriflsgemasse Installation der SG 160 ist

Voraussetzung fur einen sicheren und beziiglich
Handling optimalen Betrieb.

: Fig. 4
Die Transportkiste ist als VWerkbank konzipiert.
Fig. 4
Gewicht der leeren Transportkiste: 130 kg
Abmessungen: Hohe 1000 mm
Breite 800 mm

lange 1200 mm

Nach dem Herauslésen der Verriegelung kann die
Maschine herausgehoben werden.

Nach dem Schliessen des Deckels muss darauf
geachtet werden, dass die Maschine in die dafiir
vorgesehenen Halterungsschlitze eingefihrt wird.

Fig. 5

Bei anderen Installationsarten, wie z.B. auf einer
stationdren Werkbank, empfiehlt es sich, die
SG 160 mit einer Klemme an der Werkbank zu
befestigen, um ein Verschieben wahrend des
Schweissvorganges zu verhindern.

Vor dem Einschalten der Maschine muss die
Netzspannung mit der Spannungsaufnahme der
Maschine verglichen werden.

Fig. 5

Achtung!




Fig. 7

Achtung!

6. Inbetriebnahme

6.1 Allgemeine Hinweise

Ausschlaggebend fir ein optimales Arbeiten mit
der SG 160 ist die Schulung des Bedienungs-
personals.

Aufgrund vielfaltiger Einflisse empfehlen wir
dringend, nur geschultes Bedienungspersonal
einzusetzen (siehe auch Pkt. 1.2 dieser BA).

6.2 Vorbereitung fir das Stumpfschweissen
Nur wenige Handgiffe sind notwendig, um die
Maschine fir das Stumpfschweissen vorzubereiten.

Randelschraube losen. Die Kraft wird jetzt Gber
eine Feder aufgebaut.

Fig. 6

Die Nut der beiden Excenterschrauben in
horizontale lage bringen und mit der Sicherungs-
schraube sichern.

Es missen beide Excenterschrauben eingestellt
werden.

1. Schraube vorne

2. Schraube hinten (unterhalb Elektronikkasten)
Das Heizelement ist axial verschiebbar.

Fig. /



Mit Kipphebel Drehrichtung des Planhobels
einstellen. Dre‘ehrichiung des Planhobels, von der
Molorseite aus gesehen, im Uhrzeigersinn.

Fig. 8

Montieren der inneren Grundspannplatten links
und rechts.

Einsetzen der Halbschalen und der linken und
rechten Spannbugel fir die entsprechenden
Dimensionen.

Fig. @

Als zusaizliche Auflagehilfen stehen die V-Rohr

Auflagen zur Verfigung.
Fig. 10

Beim Verschweissen von langen Rohrstiicken
empfiehlt es sich, auch die Gusseren
Grundspannplatten einzusetzen.

Einstellen der Schweiss-SOLL-Temperatur:
«P»-Taste kurz driicken (kiirzer als 3 sek.) und dann
mittels der «up»- respektive der «down»-Taste die
Schweiss-SOLl-Temperatur einstellen.

— Kurz driicken = Einstellen der SOLL-
Temperatur in Schritten um
jeweils eine Einheit,

— Anhaltendes Drijcken = Einstellen der SOLL-

Temperatur im raschen
Durchlauf.

Erreichen der Schweiss-SOLL-Temperatur:

Die leuchtDiode «out> erlischt.

Anzeige/Kontrolle der Schweiss-SOLL-Tempe-

ratur im Betrieb:

«P» Taste kurz driicken (kirzer als 3 sek.).

Fig. 11

Bei Manipulationstehler oder Einstellproblemen
siehe auch Kap. 8.3 Seite 45.

Richtwerte fir die Schweiss-SOLl-Temperatur siehe
Tabellen Seiten 25 bis 29.

Fig. 8




6.3 Vorbereitung fir das Muffenschweissen

Ublicherweise wird auf der SG 160, aus Sicht
der Bedienerseite, der Fitting rechts und das
Rohr links eingespannt.

Falls erforderlich, kann die Maschine fir die
umgekehrte Spannméglichkeit vorbereitet resp.
zu einem spateren Zeitpunkt umgebaut werden.
Die nachfolgenden Ausfihrungen beziehen sich
auf die rechtsseitige Fittingeinspannung.

Ausrickvorrichtung auf Fittingseite montieren i
unserem Beispiel rechts).

Fig. 12

Tiefenanschlag so montieren, dass die Einrastgabel
gegen die Fitlingseite zeigt.
Fig. 13

Die Anschlage am Tiefenanschlag missen
folgende Standardeinstellungen aufweisen:

Anschlag l

|

62

e et |
Q0

[ RR)

A

Der Aluminium-Anschlag muss immer in der
gezeigten Position sein.

Fig. 14

Randelschraube eindrehen. Dadurch wird der
Federzug ausser Kraft gesetzt und ein direkter
Druckou?bou wird ermoglicht.

Fig. 15 | Fig. 15




Die Nut der beiden Excenterschrauben in vertikale
Llage bringen und mit der Sicherungsschraube
sichern. Es missen beide Excenterschrauben
eingestellt werden.

1. Schraube vorne

2. Schraube hinten

Das Heizelement ist nun radial verschiebbar.
Fig. 16

Heizbichsen und -stutzen montieren. Die
Heizwerkzeuge dirfen weder zerkratzt noch sonst-
wie beschadigt sein.

Die Schweissfléchen missen sauber sein.

Die Befestigungsschrauben erst nach Erreichen der
gewinschten Schweisstemperatur festziehen.

Fig. 17

Mit dem Kipphebel die Drehrichtung des Hobels

einstellen.
Drehrichtung des Planhobels, von der Motorseite
aus gesehen, im Gegenuhrzeigersinn.

Fig. 18

Werkzeug zur Bearbeitung des Rohrendes
entsprechend der Rohrdimension einsetzen.

Fig. 19

Prismenspanneinheiten auf dem Schlitten bis zu
den Anschlagschrauben vorschieben und mit
Spezialschlissel festziehen.

Fig. 20




Spannbacken montieren. Diese sind mit den ent-
sprechenden Dimensionsbereichen gekennzeichne,
TYP 1 30-50/50-90

TYP 2 16-:30/90-125
Fig. 21

Als zusatzliche Auflagehilfen stehen die V-Rohr-
Auflagen zur Verfigung. Fig. 22

Beim Verschweissen von langen Rohrstiicken
empfiehlt es sich, auch die Gusseren Grund-
spannplatten einzusetzen.

Einstellen der Schweiss-SOLL-Temperatur:
«P»-Taste kurz dricken (kiirzer als 3 sek.) und dann
mittels der «up»- respektive der «down»-Taste die
Schweiss-SOll-Temperatur einstellen.
— Kurz driicken = Einstellen der SOLI-
Temperatur in Schritren um
ieweils eine Einheit.
— Anhaltendes Driicken = Einstellen der SOLL-
e L Temperatur im raschen
Fig. 23 Durchlauf.
T Y - Erreichen der Schweiss-SOLL-Temperatur:
Die Lleucht-Diode «out» erlischt.
Anzeige/Kontrolle der Schweiss-SOLL-Temperatur
im Betrieb:
«P»-Taste kurz dricken (kiirzer als 3 sek.).

Fig. 23
i ..c. :_" L4 B ' £l i
Fig. 24 Bei Manipulationsfehler siehe auch Kap. 8.3 Seite 45.
] Richtwerte fur die Schweiss-SOLL-Temperatur siehe
Achtung! Tabellen Seiten 38 bis 39.

Die Schweiss-Solltemperatur ist auf der Heizbichse
aussen mit Temperaturstiften oder einem schnell
anzeigenden Temperatur-Messgerat zu prifen. Fig.24

20



7. Betrieb

7.1 Grundlagen zum Stumpfschweissen

Beim Heizelement-Stumpfschweissen werden die
zu verbindenden Teile (Rohr/Rohr, Rohr/Fitling
oder Fitting/Fitting) im Schweissbereich auf
Schweisstemperalur erwarmt und unter Druck ohne
Verwendung von Zusatzwerkstoffen verschweisst.
Die Heizelement-Stumpfschweissverbindung muss
mit einem kontrollierbaren Anpressdruck er?olgen.
Siehe Druck-/ZeitDiagramm auf Seite 24.

Grundsdizlich konnen nur gleichartige Werkstoffe
verschweisst werden. Um optimale Schweiss-
ergebnisse zu erzielen, dUrfgn nur
scgweisskompalible Teile miteinander verbunden

werden.

Die Wanddicken im Schweissbereich missen
korrespondieren, d.h. sie mussen gleich dick sein.

Nur gleiche Wanddicken im Schweissbereich!

falsch richtig

Achtung!




Achtung!

22

7.2 Vorbereitung zum Stumpfschweissen

Die Herslellung von Heizelement-Stumpfschweiss-
verbindungen darf nur durch sorglallig ausge-
bildetes Personal erfolgen.

Rohr/Rohr, Rohr/Fitting oder Fitting/Fitting in die
Spannelemente einspannen. Es ist dabei auf eine
genaue axiale Ausrichtung zu achfen.

Fig. 25

Planhobel einschwenken und mit der linken Hand
festhalten. Es ist darauf zu achten, dass der
Sicherungshaken auf der Fihrungsstange
einhéngt. Der Hobelmotor wird durch Driicken

des Druckknopfes auf dem Handgriff angefahren.
Das ist aufgrund des eingebauten Sicher%eits—
schalters nur in Arbeitsposition der Hobelvorrichtung
maoglich. Durch Zusammenfahren solange hobeln,
bis auf den beiden zu verschweissenden Fléchen
keine Stelle mehr unbearbeitet ist. Der Anpressdruck
sollte 25 kg nicht Gbersteigen.

Fig. 26

Muss eine Seite vorgehobelt werden (z.B. schrag
abgesagtes Rohr), so kann der Aluminium-

Anschlag auf der Unterseite des Planhobels auf die
emsprec%ende Seite ausgeklappt werden.

Vor dem Schweissen mussen immer beide Seiten
miteinander, d.h. gleichzeitig, gehobelt werden.



Nach dem Ausschwenken des Planhobels werden
die Teile zur Konfrolle soweit zusammengefahren,
bis sie sich berthren. Der Spalt zwischen den
beiden Teilen darf max. 0.5 mm betragen.

Gleichzeitig ist der Wandversatz zu kontrollieren.

7 SN
f s
o s d
} As mx =0.1 x$ -

Dieser darf an der Aussenseite nicht grosser als
10 % der Wanddicke sein. Wird dieses Mass
Uberschritten, ist durch Drehen des Rohres/Fitting
oder durch Verandern der Spannkraft auf den
inneren Grundspannplatten eine ginstigere
Einspannposition zu ermitteln. In diesem Fall wird
allerdings eine emeute spanabhebende
Bearbeitung der Schweissfléchen notwendig.

In das Rohr hineingefallene Spéne sind z.B. mit
einem Pinsel zu entfernen. Vor Beginn jeder
Schweissung sind die Schweissfléchen mit nicht-
faserndem Papier und fefffreiem Reiniger, z.B.
techn. reinem Spiritus oder einem Spezialreiniger
wie Tangit KS, zu reinigen.

Das PTFE-Vlies ist vor Verschmutzung zu schiitzen.
Vor Beginn jeder Schweissung sind beide Seiten
des Heizelementes unter Verwendung von
trockenem, nicht faserndem Papier zu reinigen.
Hierzu sind temperaturfeste Arbeitshandschuhe zu

tragen. Verbrennungsgefahr (210°C/260° C)!

Nach dem Reinigungsvorgang Schweissfléchen
nie mit der Hand berihren.

Achtung! |
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7.3 Schweisstabellen/Schweissvorgang

7.3.1 Einstellen der Schweissdricke

FUr das Erstellen einer Schweissung werden
unterschiedliche Anpressdricke, einerseits beim
Angleichen und Figen und andererseits beim
Anwdrmen, bendtigt.

(Siehe untenstehendes Druck-/Zeit- Diagramm)

Die Dricke fur das Angleichen, Anwdarmen
und Figen sind den entsprechenden Tabellen
(Seiten 25 bis 29} zu entnehmen.

Bei der SG 160 kann die Kraft auf der daN-

Skala der Zugwelle abgelesen werden.

Fig. 2/
Druck-/ZeitDiagramm
Kraft
(N/mm )
Figedruck
PE =015 Bhglsichdisck o Fiigediuck
PP =0.10
PVDF = 0.10
<0,02
Zeit
P o)
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Heizelementstumpfschweissen von PE
Schweisstabelle /Richtwerte (nach DVS 2207)

Heizelementtemperatur 210° C +/- 10°C

1 la 2 3 4 5 6
Wanddicke | Heizelement- Angleichen p =| Anwarmen p = | Umstellen Figen Abkihlzeil unles
temperatur 0,15 N/mm” 0,02 N/mm Fugedruck
s p=0,15N/mm
Bei Wulsthdhe Anwérmzeit = | Max. zulassige| Zeil zum Gesamizeit bis
zunehmender {Mindestwerle} [ 10 x Wand- Umstellzeit vollen zur ausreichenden
Wandsldrke dicke Druckaufbau Abkihlung
abnehmende
Heizelement-
temperatur
mm °C mm s 5 S min
bis 4.5 220 0.5 45 5 5 6
4.5- 7 215 1.0 45- 70 5- 6 5- 6 6-10
7 -12 210 1.5 70-120 6- 8 6- 8 10-16
12 -19 205 2.0 120-190 8-10 8-11 16-24

Berechnungsgrundlage fur Angleich- bzw. Figedruck:
Figedruck min. = [d-s)xsxp xm

Figedruck max. = (d + Grenzabmass - s inkl. Grenzabmass) x s inkl. x p x =

25
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Heizelementstumpfschweissen von PE
Figekrdéfte fir SG 160

Fugekrafte bei 0.15 N/mm?  Figedruck in daN [kp)

Roh S 20/SDR 41 $15,625/SDR 32,25|S 12,5/S0R 26 S 8,333/SDR 17,666|S 5/SDR 11 S3,125/SDR 7,25 ‘

ohr (PE 80 : PN 2.5) [PE 80 : PN 3.2) (PE 80 : PN 4) (PE 80 : PN 6) (PE 80 : PN 10} [PE 80 : PN 16} ‘

Dimension|Wandstarke| *Fugekraft | Wandstérke | *Figekroft | Wandstérke *Fugekicft | Wandstarke | *Figekralt |Wandstarke | *Figekraft | Wandstarke “Fugekratl |

mm mm mm mm mm mm |

|

|

20 1.8 2 1.9 2 2.8 | 3 |
25 1.8 2 2.3 3 3.5 4
32 1.8 3 1.9 3 3.0 4 4.5 o)
40 1.8 4 253 5 3.7 7 5.6 10
50 1.8 5 2.0 5 29 7 4.6 11 69 15
63 1.8 6 2.0 6 2.5 8 3.6 11 5.8 16 8.7 23
75 1.9 7 2.4 Q 2.9 11 4.3 15 6.9 23 104 33
Q0 2.2 10 2.8 12 3.5 15 5.1 22 8.2 34 12.5 48
110 2.7 15 3.5 19 4.3 23 6.3 33 10.0 50 1572 a
125 3.1 19 3.9 24 4.9 29 7.1 42 11.4 64 17.3 Q2
140 3.5 24 4.4 30 54 36 8.0 53 12.8 81 ' 194 16
160 39 30 5.0 39 6.2 48 Q1 68 14 6 106 221 151

*Der Fugekraft ist der Bewegungswiderstand des Schlittens zuzuzéhlen



Heizelementstumpfschweissen von PP
Schweisstabelle/Richtwerte (nach DVS 2207)

Heizelementtemperatur 210° C +/- 10°C

1 la 2 E 4 5 6
Wanddicke Heizelement- Angleichen p = | Anwarmen p = | Umslellen Figen Abkihlen unter
temperatur 0,10 N/mm* [0,01 N/mm Figedruck p =
s {Richtwerle) 0,10 N/mm’
Wulsthéhe Anwdrmzeil = | Maximal Zeit zum vollen | Gesamizeil bis
(Mindestwerte) zulassige Druckaufbau | zur ausreichen-
Umstellzeil den Abkihlung
mm °C mm 3 5 s min
bis 4.5 210 0.5 bis 135 5 6 o)
4.5- 7 210 0.5 135-175 5-6 6-7 6-12
/=12 210 1.0 175-245 6-7 7-11 12-20
12-19 210 1.0 245 - 330 7-9 11-17 20- 30

Berechnungsgrundlage fiir Angleich- bzw. Figedruck:
Fugedruck min. = (d-s)xsxp x=

Figedruck max. = (d + Grenzabmass - s inkl. Grenzabmass) x s inkl. x P XT

2/
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Heizelementstumpfschweissen von PP
Figekrafte fir SG 160

Fugekrafte bei 0.1 N/mm?  Figedruck in daN (kp)
Rohr PN 2,5 PN 4 PN 6 PN 10 PN 16
S 20/SDR 41 S12,5/SDR 26 S 8,333/SDR 17,666 S5/SDR 11 S3,125/SDR 7,25
Dimension |Wandstarke| *Fugekraft [Wandstérke| *Fugekraft [Wandstarke| *Fugekraft [Wandstarke “Fugekraft [Wandsiarke| *Figekraft
mm mm mm mm mm
20 1.8 | 1.9 1 2.8 1.5
25 1.8 1.5 2.3 2 3.5 | 2.5
5} 1.9 2 3.0 3 4.5 4
40 1.8 2.5 2.3 3 3.7 5 5.6 6
50 1.8 3 2.0 3 2.9 4.5 4.6 / 6.9 10
63 1.8 4 2.5 5 3.6 / 5.8 11 8.7 15
/5 1.9 5 2.9 / 4.3 10 6.9 16 10.4 272
%) 2.2 / 3.5 10 5.1 15 8.2 22 12.5 31
110 2.7 10 4.3 15 6.3 22 10.0 33 15.2 46
125 3.1 13 4.9 20 /.1 28 11.4 472 17.3 60
140 3.5 16 54 24 8.0 O 12.8 54 19.4 /5
160 3.9 20 6.2 S G.1 46 14.6 /0 22.1 @8
|

*Der Fugekraft ist der Bewegungswiderstand des Schlittens zuzuzéhlen




Heizelementstumﬁfschweissen von PVDF
Schweisstabelle /Richtwerte (nach DVS 2207)

Heizelementtemperatur 240° C +/- 8°C

1 la ” __2 o .3 .”4 _5_ —__6.____
Nennwand- Heizelemenl- Angleichen p = [ Anwarmen p = | Umstellen Figen Abkihlen unler
dicke lemperalur 0,10 N/mm?* 10,01 N/mm* Figedruck p =
s 0,10 N/mm-
Wulsthche Anwarmzeit = [ Mox. zulassige | Zeit zum vollen | Abkihlzeit =
[Mindestwerle} | 10 x Wand- Umslellzeit Druckaufbau =| 1.2 x Wand-
dicke + 40 s 0.4 x Wand- | dicke + 2 min.
dicke + 2.5 s
mm °C mm s s [max.] s min [Mindestwerle)
1.9- 3.5 240 0.5 59- 75 3 3-4 5 -6
3.5- 55 240 0.5 75- 95 3 4-5 6 - 85
55-10 240 0.5-1.0 95-140 4 5-7 8.5-14

Berechnungsgrundlage fir Angleich- bzw. Figedruck:
Figedruck min.=[d-s)xsxp xm
FUgedmmkrnox;#d-+(Renzobmoss-sinH.C%enzobnmms)xsinH.x;a><n

Heizelementstumgfschweissen von PVDF
Fugekraft fir SG 16

Fugekrafte bei PVDF 0.10 N/mm?  Fiigedruck in daN (kp)
PN 10 PN 16 .
Rohr | 5'5/50R 11 S 3.126/SDR 7.25 linerRohre
Dimension| Wandstérke | *Figekraft | Wandstérke | *Figekraft [Wandstarke| *Figekraft
mm mm mm
16 1.5 0./
20 1.9 1.0
25 1.9 1.5
32 2.4 2.5
40 2.4 3.0
50 3.0 4.5 3 4.5
63 3.0 6.0 3 6.0
/5 3.0 / 3.6 8.0 3 /.0
Q0 3.0 Q 4.3 12.0 3 8.5
110 3.4 12 5.3 18.0 3 10.0
125 3.9 16 6.0 23.0 3 12.0
140 4.4 20 6./ 2.0 3 13.0
160 4.9 25 e 38.0 3 15.0

“Der Figekratt ist der Bewegungswiderstand des Schlittens zuzuzahlen

N
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7.3.2 Schweissvorgang beim Stumpfschweissen

Das Heizelement zwischen Rohr/Fitting
einschwenken.

Fig. 28

Angleichen (Schweisstabelle Kol.2)
Angleichen von Rohr /Fitling am Heizelement
bis ein regelmassiger YWulst auf dem ganzen
Umfang erkennbar ist.

Angleichdruck = Figedruck

Fig. 2@

Entlasten
Anschliessend den Druck gemass Schweisstabelle

Kol.3 reduzieren.

Anwdrmen (Schweisstabelle Kol. 3)

Angewdarmt wird wahrend der auf dem Timer vor-
eingestelllen Zeit. Die Anwdarmzeit ist abhéngig
von der Wanddicke.

Entspricht der Wert der linken Wanddicke, wird
auch der linke Tabellenwert verwendet,

Zum Beispiel:

PE Anwdarmzeit (sek.) = 10 x Wanddicke (mm).

Umstellen (Schweisstabelle Kol. 4)

Nach Ablauf der Anwarmzeit erfolgt ein sehr
schnelles Auseinanderfahren und anschliessendes
Herausschwenken des Heizelementes.

Es ist darauf zu achten, dass die erwdrmten
Schweissfldichen beim Ausschwenken des
Heizelementes nicht verletzt werden.

Fig. 30

Figen (Schweisstabelle Kol. 5

Wenn die beiden Werksticke nach dem Umstellen
zusammentreffen, muss der Fugedruck ziigig bis
zum Tabellenwert aufgebaut werden.
(Figedrucktabelle)

Fig. 31



Schlitten mit dem Feststellhebel arretieren.

Fig. 32

Abkuhlen (Schweisstabelle Kol. 6)

Die Abkihlzeit muss immer eingehalten werden.
Die Abkuhlzeit ist unabhangig von der Um-
gebungstemperatur. Durch die Wanddicke wird
die entsprechende Abkihlzeit definiert.

Die Verwendung von Kihimitteln ist unzulassig! Achtung!

Bis zur Durchfihrung der Druckprifung missen
alle Schweissverbindungen vallig abgekiihlt sein. Achtung!
Im Regelfall ca. 1 Stunde nach der letzten
Schweissung.

Beispiel: Rohr/ Fitling PP (Tabelle S. 2/, 28)
Durchmesser 110 mm
Druckstufe PN 10 / S5
Wandstarke 10 mm Kol. 1
Umgebungstemperatur ca. 30 °C

Heizelement einschwenken/Schweisstemperatur Kol. 1 entspricht z.B. Kolonne

200°C Kol. 1a I auf der Schweisstabelle.

Angleichen mit einer Kraft von 33 daN' (FT) bis ein Waulst von FT entspricht Figedrucktabelle
] mm entsteht. Kol. 2

Druck reduzieren auf 0.01 N/mm? fir eine Anwdrmzeit von

115 -180 sec. Kol. 3

Auseinanderfahren und das Heizelement herausschwenken.
Umstellzeit betragt max. 6 sec. Kol. 4

Zusammenfahren
in 8- 10 sec muss die Figekraft von 33 daN (FT) erreicht sein.
Kol. 5

Die Abkihlzeit von 12 - 20 Min muss eingehalten
werden. Kol. 6
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7.4 Spezialfdlle beim Stumpfschweissen

e Segmentschweissen
e Dinnwandige Rohre
e GFK verstarkie Rohre

Segmentschweissen
Durch Hochstellen der V-Rohr-Auflagen kénnen
Formstiicke winklig eingespannt werden.

Dinnwandige Rohre

Dank der Rundspannung kénnen auf der SG 160
auch dijnnwonfﬁge Rohre (Liner-Rohre, Abfluss)
mihelos geschweisst werden. Bei speziellen
Aussendurchmessern ist es moglich, entsprechende
Halbschalen einzusetzen.

GFK verstdrkte Rohre

Halbschalen mit speziellen Finlagen erméglichen
ein einwandfreies Festhalten der GFK Rohre und
Formteile unterschiedlicher Aussendurchmesser.

Fur nahere Auskinfte steht Thnen unser
Spezialistenteam gerne zur Verfigung.



7.5 Fehleranalyse beim Stumpfschweissen

] Risse

Langs oder quer zur Schweissnaht verlaufende
Risse, sie kdnnen

- in der Schweissnaht

-im Grundwerkstoff

- in der Warmeflusszone liegen.

2 Wulstkerben

Durchgehende oder ériliche Kerben in
Langsrichtung der Schweissnaht mit Kerbgrund im
Crundwerkstoff, zum Beispiel durch

- mangelhaften Figedruck

- zu kurze Anwérmzeit

- zu kurze Abkihlzeit

3 Kerben und Riefen

Randkerben im Grundwerksfoff, léngs oder quer
zur Schweissnaht verlaufend, zum Beispiel durch
- Spannwerkzeuge

- unsachgemdssen Transport

- Fehler bei der Schweissnahtvorbereitung

4 Versatz der Figeflachen
Die Fugeflachen sind zueinander versetzt bzw.
Dickenunterschiede sind nicht ausgeglichen.

5 Winkelabweichung
- Maschinenfehler
- Einrichtungsfehler

6 Schmaler, Gberhdhter Schweisswulst

Teilweise oder Uber die gesamte Nahtlénge bzw.

den Nahtumfang iberhdhter und scharfkantiger
Schweisswulst durch falsche Schweissparameter.

5
-\....". s
6
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7 Mangelhaft ausgebildeter Schweisswulst
Teilweise oder Uber die gesamte Nahilange zu
breit oder zu schmal ausgebildeler Schweisswulst,
zum Beispiel durch

- falsche Anwarmzeit

- falsche HE*-Temperatur  * (Heizelement)

- falschen Figedruck

8 Ungleichmassiger Schweisswuls!

Nicht winklige Figeebene, dadurch unterschiedlich
ausgebildete Schweisswilste, teilweise oder iber
die gesamte Nahtlange, zum Beispiel durch

- Fehler bei der Nahtvorbereitung

@ Bindefehler

Keine oder unvollsténdige Bindung an den
Fugeflachen, teilweise oder ber den gesamten
Nahtquerschnitt durch

- verschmutzte Figeflachen

- oxydierte Fugeflachen

- zu lange Umstellzeit

- zu geringe HE-Temperatur

- zu hohe HE- Temperatur

10 Lunker

Hohlraum in der Fiigeebene durch
- zu geringen FU egruck

- zu kurze Abkihlzeit

11 Poren durch Fremdstoffeinflisse

Finzelne, zahlreich verstreute oder ortlich gehdufte

Poren bzw. Einschlisse durch

- Dampfbildung wahrend des Schweissens
(Wasser, Losungsmittel)

- Verschmutztes Heizelement

Werden Druckrohre verschweisst, und in diesen
sehr aggressive Medien befordert, empfehlen
wir bei eindeutigen Falschschweissungen, wie
auch im Zweifelsfall, zur Erhéhung der Sicher-
heit die Verbindung herauszuschneiden und

Zu ersefzen.



7.6 Grundlagen zum Muffenschweissen

Beim Heizelement-Muffenschweissen werden Rohr 4
und Fitting Uberlappend ohne Verwendung von =
Zusaizwerkstoffen verschweisst. Rohrende und
Fittingsmuffe werden dabei auf einem muffen- bzw.
stutzenformigen Heizelement auf
Schweisstemperatur erwarmt und anschliessend
ineinandergefigt.

Rohrende, Heizelement und Fittingmuffe sind
masslich so aufeinander abgestimmt, dass beim
Figen ein Schweissdruck aufgebaut wird und eine
homogene Verbindung entsteht.

7.6.1 Allgemeine Anforderungen

Grundsatzlich kénnen nur gleicﬂortige Werkstoffe
verschweisst werden. Um optimale Schweisser-
gebnisse zu erzielen, dirfen nur schweiss-
kompatible Teile miteinander verbunden werden.

7.7 Muffenschweissen

Die Herstellung von Heizelement- Muffenschweiss-
verbindungen darf nur durch ausgebildetes
Personal erfolgen.

Rohr einspannen, ca. 10 - 12 cm iber die
Spannbacken vorstehen lassen.

Fig. 33
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Vor dem Starten des Hobelmotors das Rohr bereits
10-15 mm in das Kalibrierwerkzeug einfuhren.
Ein Abwerfen des Kalibrierwerkzeuges wird somit
bei eventuell falscher Drehrichtung vermieden.

Der Hobelmotor wird durch Driicken des Druck-
knopfes auf dem Handgriff angefahren.
Aufgrund des eingebauten Enc?schohers nur in
Arbeitsposition der Hobeleinheit moglich.

Das Rohrende so lange bearbeiten, bis die Rohr-
Stirnseite am Teller des Kalibrierwerkzeuges leicht
anstosst.

Fig. 34
Hobelmotor anhalten, chne das Rohr auszufahren.

Spannbacken der Prismenspanneinheit [6sen.
Schlitten so weit nach rechts fahren, bis die
Spannbacken auf dem Schalwerkzeug zum
Anschlag kommen.

Spannbacken wieder festziehen.

Die jetzige Rohrposition ist Voraussetzung fir die
exakte Einsteckfiefe beim spaferen

Schweissvorgang.
Fig. 35

Den Hobel, mit leichtem Druck gegen die
Anschlagschraube auf der Fittingseite, arretieren.
Fig. 36

Fitting einspannen. Die Rickseite des Hobels dient

als Anschlag.
Fig. 3/



Arrefierunag [6sen und Kalibrierwerkzeug und Rohr
auseinanderfahren. Planhobel nach hinten
ausschwenken.

Spdne entfernen.

7.8 Schweisstabellen und Schweissvorgang

Die Heizbiichsen und Heizstutzen missen vor jeder
Schweissung mit einem trockenen, nicht fasernden, ACthﬂg!
sauberen Papier gereinigt werden.

Fig. 38

Zu verschweissende Rohr—/Fittingteile sind mit
techn. reinem Spiritus oder einem Spezialreiniger
Zu reinigen.

Heizelement einschwenken.
Sicherstellen, dass der Tiefenanschlag richtig in die
Federeinheit eingeschwenkt wird.

Fig. 39

Die zu verschweissenden Teile sind %emc'iss
Zeitangaben der Muffenschweiss-Tabellen auf
Seite 38 zu verschweissen.
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Richtwerte fir das Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-

leitungsteilen aus PE - HD Heizelementtemperatur 260° C +/- 10°C
bei 20° C Umgebungstemperatur und méssiger Luftbewegung
(nach DVS 2207, Teil 1.

] 2 - 3 4 S
Rohraussen- Anwdrmen Umstellen Abkihlen
durch- (Maximal-
messer for PN 10 [fur PN 6 | zeit] fixiert gesamt
d in mm SDR 1127 |SDR 17666 s S min
16 5 4 6 2
20 5 4 6 2
25 7 | 4 10 2
32 8 ! 6 10 4
40 12 K 6 20 4
50 18 I 6 20 4
63 24 K 8 30 @
75 30 15 8 30 6
Q0 40 22 8 40 6
110 50 30 10 50 8
125 60 35 10 60 8

! lnfol?e zu geringer Wanddicke ist das Schweissverfahren nicht
emplehlenswert.

2 Standard Dimension Ratio ~ d/s
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Richtwerte fir das Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-
leitungsteilen aus PVDF Heizelementtemperatur 260° C +/- 10°C
bei 20° C Umgebun?sfemperotur und massiger Luftbewegung

i

(nach DVS 2207, Teil 15).
|2 3 4 5 Jo
Rohraussen- | mind. Rohr- | Anwérmen | Umstellen Abkiihlen
durch- wanddicke
messer s [Maximal- | fixiert gesamt
mm mm S zeit) S min
16 1.5 4 _
20 1.9 6 4 6 2
25 1.9 8
32 2.4 10
40 2.4 12 4 12 4
50 3.0 18 B
63 20
75 3.0 27 6 18 6
Q0 25
110 3.0 30 6 24 8

Richtwerte fir das Heizelementmuffenschweissen von Rohren und Rohr-
leitungsteilen aus PP Heizelementtemperatur 260° C +/- 10°C
bei 20° C Umgebun?stemperotur und massiger Luftbewegung

(nach DVS 2207, Te

i1,

] 2 3 4 5 6
Rohraussen- | mind. Rohr- | Anwdrmen | Umstellen Abkiihlen
durchmesser | wanddicke s (Maximal- | fixiert gesamt
mm mm S zeit) S min
16 2.0 5 6
20 2.5 5 4 6 2
25 2./ / 10
32 3.0 8 10
40 3.7 12 O 20 4
50 46 18 20 - )
63 3.6 24 30
/5 4.3 30 38 30 6
Q0 5.1 40 40
110 6.3 50 10 50 8
125 /] 60 10 60 8
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Rohr und Fitling durch Drehen des Handrades in
ca. 2 - 3 sec. in/auf Heizbuchse bzw. Heiz
stutzen schieben. Es wird bis auf Anschlag
zusammengefahren.

Die Anwarmzeit beginnt nach vollstandigem
Aufschieben.

Fig. 40

Nach Ablaut der Anwdarmzeit ruckartig
auseinanderfahren, Heizelement ausschwenken
und anschliessend Rohr und Fitting sofort wieder
bis auf Anschlag zusammenfahren.

Fig. 41

Feststellhebel anziehen.

Fig. 42

Nach Ablauf der Abkihlzeit Feststellhebel [ésen

und Werkstick ausspannen.

Fig.42

Die Schweiss-Solltemperatur ist auf der
Achtung! Heizbiichse aussen mit Temperaturstiften oder

einem schnell anzeigenden Temperatur-
Messgerdt zu priifen.

Achtung! Die Verwendung von KihImitteln ist unzulassig!

Die Verbindung darf erst nach Ablauf der
Achtung! Abkiihlzeit durch die weiteren Verlegearbeiten
beansprucht werden.

Bis zur Durchfiihrung der Druckprifung missen
Achtuna! alle Schweissverbindungen véllig abgekihlt sein.
g- Im Regelfall ca. 1 Stunde nach der letzten

Schweissung.
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7.9 Spezialfdlle beim Muffenschweissen

e Verschweissen komplexer Formstiick-
kombinationen
¢ Doppelrohrsysteme

Verschweissen komplexer Formstiick-
kombinationen

Durch Verschieben der Prismenspanneinheiten
konnen komplexe Formstickkombinationen
problemlos verschweisst werden.

Doppelrohrsysteme

Wenige Handgriffe und der Einsatz von speziell
entwickelten Spanneinheiten ermaglicht ein
problemloses Verschweissen des Georg Fischer
Doppelrohrsystemes.

Fir néhere Auskiinfte steht lhnen unser
Spezialistenteam gerne zur Verfigung.
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7.10 Fehleranalyse beim Muffenschweissen

I Unterschiedliche Wulstausbildung oder nicht
vorhandener Wulst auf einer oder Eeiden Seiten
teilweise oder Uber die gesamte Nahilange) durch
- Uberhohte HE-Temperatur

- zu lange Heizzeiten

- unzulassige Toleranzen

2 Unterschiedliche Waulstausbildung oder nicht
vorhandener Wulst auf einer oder beiden Seiten
teilweise oder Uber die gesamte Nahtlange) durch
- zu kurze Heizzeit

- zu niedrige HE-Temperatur

- unzulassige Toleranzen

3 Unterschiedliche Wulstausbildung oder nicht
vorhandener Wulst auf einer oder beiden Seiten
(teilweise oder Uber die gesamte Nahtldnge) durch
- nicht bearbeitete Figeflachen

- verschmutzte Fiigefléchen

- zu hohe HE-Temperatur

4 Ein- oder beidseitig schrég in den Fitting
eingeschweisstes Rohr ohne oder mit geringfigiger
Verspannung, zum Beispiel durch Einrichtungs-
fehler

5 Verformung oder Ovalitgt von Rohrende oder
Fitting mit érﬁich zu geringem Schweissdruck, zum
Beispiel durch

- zu geringe Krimmungsradien bei Ringbunden

- falsche lagerung von Rohr/Fitting

- zu starkes Einspannen in Prismenspanneinheit

6 Ungenigende Schweissnahtlange mit vollstandig
oder nur teilweise angeschmolzenen Figeflachen,
zum Beispiel durch

- zu kurze Anwarmzeiten

- nicht rechtwinklige Rohrenden

- zu geringe HE-Temperatur

- wegschieben von Rohr/Fitting

- zu lange Umstellzeit



7 Bindefehler durch ungentgende Form-

schlissigkeit

Ortliche, flachig axial oder umlaufende

Kanalbildung zum Beispiel durch

- Kerben in ger Rohroberflache

- Uberschrittene Durchmessertoleranzen von Rohr
oder Fitting

- falsche mechanische Bearbeitung

- Rohr nicht fluchtend in Fitling

8 Eingeengter Rohrquerschnitt beim Erwérmen
oder Figen, zum Beispiel durch

- zu hohen Figedruck

- Schweissen dinnwandiger Rohre

- zu lange Anwdrmzeit

- zu hohe Schweisstemperatur

@ Poren durch Fremdstoffeinflisse

Einzelne, zahlreich verstreute oder érilich gehaufte

Poren bzw. Einschlisse, zum Beispiel durc%

- Dampfbildung wéhrend des Schweissens
(Wasser, Lasungsmittel)

- verschmutztes Heizelement

Uber die Zuldssigkeit von Schweissungen mit
beschriebenen Fehlerbildern geben die
allgemeinen Richtlinien des Deutschen Verband
fir Schweisstechnik (DVS 2202) genauve
Auskunft.

Werden Druckrohre verschweisst und in diesen
sehr agressiven Medien beférdert, empfehlen
wir bei eindeutigen Falschschweissungen, wie
auch im Zweifelsfall, zur Erhéhung der Sicher-
heit die Verbindung herauszuschneiden und zu
ersetzen.

:“'.—"'m

BN N

Achtung!

Achtung!
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8. Instandhaltung

8.1 Periodische Wartung
Die SG 160 ist, einwandfreie Behandlung

vorausgeselzt, wartungsfrei.

Der normale Unterhalt der SG 160 beschréankt sich
auf regelmassige Gussere Reinigung.

Die Antriebsvorrichtung fir den Hobel ist voll
gekapselt und bendtigt keinerlei Wartung.

Muss die Anfriebskette nachgespannt oder
gegebenenfalls ersetzt werden, so kann durch
L&sen der Imbusschraube der Antriebsmotor
exzentrisch verdreht werden.

Fig. 43

8.2 Auswechseln von Verschleissteilen

Sobald am PTFE-Vlies Verklebungen, Risse oder
sonstige Beschadigungen festgestellt werden, sollte
das Vlies ausgetauscht werden.

Durch Lésen der Schrauben kann der Metallring,
welcher Uber dem Vlies liegt, enffernt werden, und
das Vlies* lasst sich einfoc]gw auswechseln.

Die Hobelmesser* am Planhobel sollten periodisch
ausgewechselt werden.

Heizbuchsen und Heizstutzen* diirfen keine
Beschadigung an der Oberflache aufweisen. Die
beschichteten Oberfléchen kénnen durch harte,
scharfe Gegenstande beschadigt werden.

Sie sind deshalb vor jeder Schweissung zu
kontrollieren.

Heizwerkzeuge mit abgenitzter oder zerkratzier
Beschichtung kénnen bei unseren Niederlassungen
nachbeschichtet werden.

*Bestellnummer siehe Ersatzteillisten



8.3 Einstellen der Schweiss-Solltemperatur am
Heizelement-Temperaturregler (Betriebsmodus)
Folientaste P kurz dricken.

Fig. 44

leuchtdiode OUT blinki, auf dem Display erscheint
die aktuelle Schweiss-Solltemperatur.

Mittels der UP- resp. DOWN-Taste kann die Soll-
Temperatur nach oben resp. nach unten veréndert
werden.

Fig. 45

Kurzes Driicken = Verandern der SollF-Temperatur
um jeweils eine Einheit.
Anhaltendes Dricken = Veréindern der Soll-Tempe-
rafur im raschen Durchlauf.

8.4 Kalibrieren des Heizelement-Temperatur-
reglers, Wechsel vom Betriebsmodus in den
Programmiermodus

Beim Austausch des Temp.-Reglers ist der neue
Regler gegeniber dem I-Ieize?

Folientaste P langer als 5 Sekunden driicken, die
Leuchtdiode OUT blinkt. Auf dem Display wird der
erste Einstellparameter im Programmiermodus
angezeigt.

Fig. 46

Taste P loslassen und mit der Taste UP den Para-

meter CAL anwdhlen,
Fig. 4/

Taste P so lange gedriickt halten, bis auf dem
Display der eingestellle Wert (z.B. -5) angezeigt
wird.

Fig. 48

ement zu kalibrieren.,
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Achtung!

Muss dieser Wert verandert werden, Taste P ge-
drickl halten bei gleichzeitigem Dricken der UP-
oder DOWN-Taste.

Beispiel:

Wird eine Heizelement-Temperatur von 205°C
(ISTWert) bei einem Soll-\Wert von 210°C ge-
messen, muss der Einstelloarameter CAL von -5

auf -10 korrigiert werden.
Fig. 49

Zu beachten ist, dass die ISTHeizelement-Tempe-
ratur mit einem geeichten Temperaturmessgerdat an
mehreren Punklen der Heizelementoberflache ge-
messen wird.,

Als Korrekturwert ist der Mittelwert zu ermitteln.

Nach der Korrektur des Finstellwertes Taste P
loslassen, auf dem Display erscheint die Para-

meterabkirzung CAL
Fig. 47

Im Programmiermodus kénnen, bei unkon-
trolliertem Driicken einzelner Folientasten, werk-
seitig eingegebene Parameter (Grundeinstell-
werte) verdndert werden.

Verdnderte oder falsch eingegebene Einstell-
werte kénnen zu Funktionsstorungen oder zu
einem Defekt des Reglers fishren.

Firr solche Schéden sind Gewdhrleistung

und jede Haftung seitens des Herstellers ausge-
schlossen.

Designénderung

Neuer Heizelement-Temperaturregler
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8.5 Grundeinstellwerte

Parameter: | Finheit: _E;eschreibung:
B d1 Og/ °F Scholfdiﬂeren; o
LS1 °C / °F |Min. Sollwert
HS1 °C / °F [Max. Sollwert
od sec. Ausgangsverzogerung
drb °C / °F |Band des dynamischen Einstellpunkies
dSi °C / °F | Ansfieg des dynamischen
Finstellounktes
dSt sec.  |Zeitraum des Anstiegs des
dynamischen Einstellpunktes
CAL °C / °F | Kalibrierung
PSE code  [Messfihler
HC1 flag OUT-Betriebsart
dP flag Dezimalpunkt
rou flag Masseinheit
tAb nicht veranderbarer Parameter

Einst.-\VWert: ;

FE

of
°C

29

47



48

Achtung! j

8.6 Wechsel vom Programmiermodus in den
Betriebsmodus

Wahrend 20 Sekunden keine Taste driicken.

Der Regler wechselt dann vom Programmiermodus

in den Betriebsmodus.

Das Display zeigt die ISTHeizelementtemperatur.

Vor dem Ausschalten des Reglers bzw. Heiz-
elementes muss der Programmiermodus ver-
lassen werden, da sonst der korrigierte CAL-
Wert nicht gespeichert wird.



9. Elektrisches Anschlussschema
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Anderungen ohne Voranzeige vorbehalten.
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