Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932

Anwendungsgebiet:

PE 80

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160
2000 / 3000 Kombi

2500 DA 160/ 250 / 315
Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

DA 20 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

110
160
160
250
315

Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.

PE 100

Der Richtwert fir die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
\ Fugeflache
Tsol - T ~~—————______ Tempertur
,"" in der Fuigeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst- Anwarm- [max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] Tk
20 19 11 2 0,5 20 4 4 2 2
2,8 7,4 3 0,5 28 4 4 3 3
25 2,3 11 3 0,5 23 4 4 3 2
3,5 7,4 4 0,5 35 5 5 4 4
32 1,8 17,6 3 0,5 20 4 4 3 2
19 17 3 0,5 20 4 4 3 2
2,4 13,6 4 0,5 24 4 4 4 3
2,9 11 4 0,5 29 4 4 4 3
3,6 9 5 0,5 36 5 5 5 5
40 1,8 26 4 0,5 20 4 4 4 2
2,3 17,6 5 0,5 23 4 4 5 2
24 17 5 0,5 24 4 4 5 3
3,7 11 7 0,5 37 5 5 I 5
5,9 7,4 9 1,0 55 ) S 9 8
50 1,8 33 5 0,5 20 4 4 5 2
2,0 26 5 0,5 20 4 4 5 2
2,9 17,6 7 0,5 29 4 4 I 3
3,0 17 7 0,5 30 4 4 I 4
3,7 13,6 9 0,5 37 5 5 9 5
4,6 11 10 1,0 46 5 5 10 6
5,6 9 12 1,0 56 5 5 12 8
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Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932
Anwendungsgebiet:

PE 80

PE 100

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160
2000 / 3000 Kombi

2500 DA 160/ 250 / 315

DA 20 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

110
160
160
250
315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.
Der Richtwert fir die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
Tsol - T ~~—————______ Tempertur
,"" in der Fuigeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst- Anwarm- [max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 103
56 3,0 -- 8 0,5 30 4 4 8 4
63 1,8 41 6 0,5 20 4 4 6 2
2,0 33 6 0,5 20 4 4 6 2
2,5 26 8 0,5 25 4 4 8 3
3,6 17,6 11 0,5 36 ) S 11 S
3,8 17 11 0,5 38 5 5 11 5
5,8 11 16 1,0 58 6 6 16 8
8,6 74 23 15 86 7 7 23 12
75 19 41 7 0,5 20 4 4 7 2
2,3 33 8 0,5 23 4 4 8 2
29 26 10 0,5 29 4 4 10 3
43 | 17,6 15 0,5 43 5 5 15 6
4,5 17 15 1,0 45 5 5 15 6
6,8 11 22 1,0 68 6 6 22 10
10,3 7,4 32 15 103 7 7 32 14
90 2,2 41 10 0,5 22 4 4 10 2
2,8 33 12 0,5 28 4 4 12 3
3,5 26 15 0,5 35 ) 5 15 4
51 17,6 21 1,0 51 5 5 21 7
54 17 22 10 54 5 5 22 7
8,2 11 32 15 82 6 6 32 11
12,3 7,4 46 2,0 123 8 8 46 16
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Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250

2500 DA 160/ 250 / 315 DA 50 - 315

PE 80 Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.

PE 100 Der Richtwert fir die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.
Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-
gerechnet werden! 1kp=10N

P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T ol o . ———————______ Tempertur
,"" in der Flgeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst-  |Anw&rm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] Tk
110 2,7 41 14 0,5 27 4 4 14 3
3,4 33 18 0,5 34 5 5 18 4
4,2 26 21 0,5 42 S S 21 6
6,3 17,6 31 1,0 63 6 6 31 9
6,6 17 33 1,0 66 6 6 33 9
10,0 11 48 15 100 I I 48 14
15,1 7,4 68 2,0 151 9 9 68 20
125 3,1 41 18 0,5 31 4 4 18 4
3,9 33 23 0,5 39 5 5 23 5
4,8 26 28 1,0 48 5 5 28 6
7,1 17,6 40 15 71 6 6 40 10
7,4 17 42 15 74 6 6 42 10
11,4 11 62 15 114 8 8 62 15
17,1 74 87 2,0 171 9 10 87 22
140 3,5 41 23 0,5 35 5 5 23 4
4,3 33 28 0,5 43 5 5 28 6
5,4 26 35 1,0 54 5 5 35 7
8,0 17,6 50 15 80 6 6 50 11
8,3 17 52 15 83 I I 52 12
12,7 11 77 2,0 127 8 8 77 17
19,2 74 110 25 192 10 11 110 24
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Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932
Anwendungsgebiet:

PE 80

PE 100

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 -

Instaweld 160
2000 / 3000 Kombi

2500 DA 160/ 250 / 315

DA 20 - 110
160
160
250

315

DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.
Der Richtwert fir die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T ol ’," . ———————______ Tempertur
. in der Flgeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst-  |Anw&rm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] Tk
160 4,0 41 30 0,5 40 5 5 30 5
4,9 33 36 1,0 49 5 5 36 7
6,2 26 45 1,0 62 6 6 45 9
91 17,6 65 15 91 I 7 65 13
9,5 17 68 15 95 I I 68 13
14,6 11 101 2,0 147 9 9 101 19
21,9 7,4 143 25 219 11 12 143 27
180 4.4 41 37 0,5 44 5 5 37 6
5,5 33 46 1,0 55 5 5 46 8
6,9 26 57 1,0 69 6 6 57 10
10,2 17,6 82 15 102 7 7 82 14
10,7 17 86 15 107 7 Il 86 14
16,4 11 127 2,0 164 9 10 127 21
24,6 74 181 25 246 12 13 181 30
200 4,9 41 46 1,0 49 5 5 46 7
6,2 33 57 1,0 62 6 6 57 9
7,7 26 70 15 77 6 6 70 11
11,4 17,6 102 15 114 8 8 102 15
11,9 17 106 15 119 8 8 106 16
18,2 11 156 2,0 182 10 11 156 23
27,4 74 223 3,0 274 13 15 223 34
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Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932

Anwendungsgebiet:

PE 80

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 -

Instaweld 160
2000 / 3000 Kombi

2500 DA 160/ 250 / 315
Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

DA 20 - 110
160
160
250

315

DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.

PE 100

Der Richtwert fir die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T ol o . ———————______ Tempertur
,"" in der Flgeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst- Anwarm- [max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 103
225 5,5 41 57 1,0 55 5 5 57 8
6,9 33 71 1,0 69 6 6 71 10
8,6 26 88 15 86 7 7 88 12
12,8 17,6 128 2,0 128 8 8 128 17
13,4 17 134 2,0 134 8 9 134 18
20,5 11 198 2,5 205 10 12 198 26
30,8 74 282 3,0 308 14 16 282 38
250 6,2 41 72 1,0 62 6 6 72 9
7,7 33 88 15 77 6 6 88 11
9,6 26 109 15 96 7 7 109 13
14,2 17,6 158 2,0 142 9 9 158 19
14,8 17 165 2,0 148 9 9 165 19
22,7 11 244 2,5 227 11 13 244 28
34,2 74 348 3,0 342 15 18 348 42
280 6,9 41 89 1,0 69 6 6 89 10
8,6 33 110 15 86 7 7 110 12
10,7 26 136 15 107 7 7 136 14
15,9 17,6 198 2,0 159 9 10 198 20
16,6 17 207 2,0 166 9 10 207 21
25,4 11 305 2,5 254 12 14 305 31
38,3 7,4 437 3,5 383 16 20 437 47
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Tabelle fur PE

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208 DIN 16932

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250

2500 DA 160 / 250 / 315 DA 50 - 315
PE 80 Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Tempertur anzustreben.

PE 100 Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.
Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 méglichst schnell erfolgen !

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-
gerechnet werden! 1kp=10N

P (N/mm?)
1L Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- |Abkihlzeit
0,15 (PE) aufbau Druck in der
Fugeflache
Tsol - T ~~—————______ Tempertur
,"" in der Fuigeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- [Wulst-  |Anw&rm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft hohe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] Tk
315 7,7 41 112 15 77 6 6 112 11
9,7 33 140 15 97 I I 140 13
12,1 26 173 2,0 121 8 8 173 16
17,9 17,6 251 2,0 179 10 11 251 23
18,7 17 262 2,0 187 10 11 262 24
28,6 11 386 3,0 286 13 15 386 35
43,1 74 553 3,5 431 18 22 553 52

ﬁ Eine Unterschreitung der Kihlzeit bis zu 50 % wird unter folgenden Bedingungen erlaubt:
¢ Vorfertigung unter Werkstattbedingungen
* Geringe Zusatzkrafte beim Ausspannen
* Keine Zusatzkrafte beim weiteren Abkiihlen
* Belastung erst nach vollstandiger Abkiihlung
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Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250

2500 DA 160/ 250 / 315 DA 50 - 315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-
gerechnet werden! 1kp=10N

P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T sol s T ~T———=e—______ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 104
20 1,9 11 2 0,5 90 4 S 2 2
2,8 7,4 2 0,5 104 4 5 2 3
3,4 6 2 0,5 115 ) 6 2 4
4,1 5 3 0,5 128 5 6 3 5
25 2,3 11 2 0,5 95 4 5 2 2
3,5 7,4 3 0,5 117 5 6 3 4
4,2 6 3 0,5 130 5 6 3 6
51 5 4 0,5 145 5 6 4 7
32 1,8 17,6 2 0,5 90 4 5 2 2
2,9 11 3 0,5 106 4 5 3 3
4.4 7,4 4 0,5 133 5 6 4 6
5,4 6 5 0,5 149 o) 6 S 8
6,5 5 6 0,5 167 6 I 6 11
40 1,8 26 3 0,5 90 4 5 3 2
2,3 17,6 3 0,5 95 4 5 3 2
3,7 11 5 0,5 121 5 6 5 5
55 7,4 6 0,5 151 5 6 6 8
6,7 6 8 0,5 170 6 I 8 11
8,1 5 9 1,0 190 6 8 9 14

18.02.03 Betriebsanleitung WIDOS manuelle Maschinen Seite 23 /1 von 42



Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932

Anwendungsgebiet:

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160
2000 / 3000 Kombi

2500 DA 160/ 250 / 315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

DA 20 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

110
160
160
250
315

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T sol s T A —~==——_____ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 104
50 1,8 33 3 0,5 90 4 5 3 2
2,0 26 4 0,5 90 4 5 4 2
29 17,6 5 0,5 106 4 5 5 3
4,6 11 7 0,5 137 5 6 7 6
6,9 7,4 10 0,5 173 6 I 10 12
8,3 6 11 1,0 193 6 8 11 14
10,1 5 13 1,0 218 I 9 13 17
63 1,8 41 4 0,5 90 4 5 4 2
2,0 33 4 0,5 90 4 5 4 2
2,5 26 5 0,5 99 4 5 5 3
3,6 17,6 7 0,5 119 5 6 Il 4
5,8 11 11 0,5 156 6 I 11 9
8,6 7,4 15 1,0 197 6 8 15 15
10,5 6 18 1,0 224 I 10 18 18
12,7 5 21 1,0 254 7 12 21 21
75 1,9 41 5 0,5 90 4 5 5 2
2,3 33 6 0,5 95 4 5 6 2
2,9 26 7 0,5 106 4 5 I 3
4,3 17,6 10 0,5 131 5 6 10 6
6,8 11 15 0,5 172 6 I 15 12
10,3 7,4 21 1,0 221 7 10 21 17
12,5 6 25 1,0 251 7 11 25 21
15,1 5 29 1,0 283 8 14 29 24
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Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932
Anwendungsgebiet:

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160

2000 /

2500 DA 160/ 250 / 315

3000 Kombi

DA 20 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

110
160
160
250
315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T sol s T ~T———=e—______ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 104
90 2,2 41 7 0,5 94 4 5 7 2
2,8 33 8 0,5 104 4 5 8 3
3,5 26 10 0,5 117 ) 6 10 4
51 17,6 14 0,5 145 5 6 14 7
8,2 11 22 1,0 192 6 8 22 14
12,3 7,4 31 1,0 249 7 11 31 20
15,0 6 36 1,0 281 8 14 36 24
18,1 5 41 1,0 319 9 16 41 29
110 2,7 41 10 0,5 103 4 5 10 3
3,4 33 12 0,5 115 ) 6 12 4
4,2 26 14 0,5 130 5 6 14 6
6,3 17,6 21 0,5 164 6 I 21 10
10,0 11 32 1,0 217 7 9 32 17
15,1 7,4 46 1,0 283 8 14 46 24
18,3 6 53 1,0 322 9 16 53 29
22,1 5 62 15 361 10 19 62 34
125 3,1 41 12 0,5 110 4 5 12 4
3,9 33 15 0,5 124 5 6 15 5
4,8 26 19 0,5 140 5 6 19 7
7,1 17,6 27 1,0 176 6 I 27 12
11,4 11 41 1,0 237 7 11 41 19
17,1 7,4 58 1,0 307 8 15 58 27
20,8 6 69 15 348 10 18 69 33
25,1 5 79 15 391 11 21 79 39
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Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932
Anwendungsgebiet:

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160

2000 /

2500 DA 160/ 250 / 315

3000 Kombi

DA 20 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -
DA 50 -

110
160
160
250
315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T sol s T ~T———=e—______ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 104
140 3,5 41 16 0,5 117 ) 6 16 4
4,3 33 19 0,5 131 5 6 19 6
54 26 23 0,5 149 5 6 23 8
8,0 17,6 34 1,0 189 6 8 34 14
12,7 11 51 10 254 7 12 51 21
19,2 7,4 73 15 332 9 17 73 30
23,3 6 86 15 373 10 20 86 36
28,1 5 99 2,0 416 12 24 99 43
160 4,0 41 20 0,5 126 5 6 20 5
49 33 24 0,5 141 ) 6 24 7
6,2 26 30 0,5 162 6 I 30 10
91 17,6 44 1,0 204 6 9 44 15
14,6 11 67 1,0 277 8 13 67 24
21,9 7,4 96 15 359 10 19 96 34
26,6 6 112 2,0 405 11 23 112 41
32,1 5 129 2,0 447 13 28 129 48
180 4.4 41 25 0,5 133 5 6 25 6
5,5 33 31 0,5 151 5 6 31 8
6,9 26 38 0,5 173 6 7 38 12
10,2 17,6 55 1,0 220 I 10 55 17
16,4 11 85 1,0 298 8 15 85 26
24,6 7,4 121 15 386 11 21 121 38
29,0 6 138 2,0 423 12 25 138 44
36,1 5 164 2,0 478 14 31 164 54
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Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250

2500 DA 160/ 250 / 315 DA 50 - 315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-
gerechnet werden! 1kp=10N

P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
—\ Fugeflache
T sol s T ~T———=e—______ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
. Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 104
200 49 41 31 0,5 141 ) 6 31 I
6,2 33 38 0,5 162 6 I 38 10
7,7 26 47 1,0 185 6 8 47 13
11,4 17,6 68 1,0 237 7 11 68 19
18,2 11 104 1,0 320 9 16 104 29
27,4 7,4 149 2,0 411 11 23 149 42
33,2 6 174 2,0 456 13 29 174 50
225 55 41 38 0,5 151 5 6 38 8
6,9 33 48 0,5 173 6 7 48 12
8,6 26 59 1,0 197 6 8 59 15
12,8 17,6 86 1,0 255 I 12 86 21
20,5 11 132 15 345 9 18 132 32
30,8 7,4 188 2,0 437 12 26 188 47
37,4 6 221 2,5 487 14 32 221 55
250 6,2 41 48 0,5 162 6 7 48 10
7,7 33 59 1,0 185 6 8 59 13
9,6 26 73 1,0 211 7 9 73 16
14,2 17,6 106 1,0 272 8 13 106 23
22,7 11 163 15 367 10 20 163 35
34,2 7,4 232 2,0 463 13 29 232 51
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Tabelle fur PP

Grundlage: DVS-Merkblatter 2207, 2208, DIN 16932
Anwendungsgebiet:

Miniplast 2 / 110

Maxiplast / 501 / 900 / 955

Instaweld 160

2000 /

2500 DA 160/ 250 / 315

3000 Kombi

DA 20 - 110
DA 50 - 160
DA 50 - 160
DA 50 - 250
DA 50 - 315

Der Richtwert fur die Heizelementtemperatur liegt bei 210° C +/- 10° C.
Bei kleineren Wanddicken ist die héhere Temperatur anzustreben.

Zu der angegebenen Angleich- und SchweiRkraft muB3 jeweils die Bewegungskraft des Schweil3schlittens hinzu-

gerechnet werden! 1kp=10N
P (N/mm?2)
1 Angleichen Anwarmen Umstellen| Druck- [Abkuhlzeit
0,10 (PP) aufbau Druck in der
Fugeflache
T sol s T A —~==——_____ Temperatur
,-—"’ in der Fugeflache
- Arbeitszeit
Rohr- Rohr- SDR- Angleich- |[Wulst-  [Anwarm- |max. Druck- Schweil3-|Abkuhl-
durch- wand- Stufe kraft héhe zeit Umstell- |aufbau- |kraft zeit
messer |dicke [kp] rundum |[s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm] 101
280 6,9 41 60 0,5 173 6 7 60 12
8,6 33 74 1,0 197 6 8 74 15
10,7 26 91 1,0 227 7 10 91 18
15,9 17,6 132 1,0 292 8 14 132 26
25,4 11 204 15 394 11 22 204 39
38,3 7,4 291 2,5 493 14 33 291 57
315 7,7 41 75 1,0 185 6 8 75 13
9,7 33 94 1,0 213 7 9 94 16
12,1 26 116 1,0 246 I 11 116 20
17,9 17,6 168 1,0 317 9 16 168 28
28,6 11 258 2,0 420 12 24 258 44
104 Eine Unterschreitung der Kihlzeit bis zu 50 % wird unter folgenden Bedingungen erlaubt:
¢ Vorfertigung unter Werkstattbedingungen
* Geringe Zusatzkréfte beim Ausspannen
¢ Keine Zusatzkrafte beim weiteren Abkiihlen
* Belastung erst nach vollstandiger Abkiihlung
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Tabelle fir PVDF

Grundlage: DVS-Merkblatter 2208, 2207 Teil 15

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250
2500 DA 160 / 250 / 315 DA 50 - 315

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

Zu dem angegebenen Angleich- und Abkihldruck muf? jeweils der Bewegungsdruck des Schweif3schlittens hinzu-
gerechnet werden! lkp=10N

P (N/mm?2)
L Angleichen Anwarmen Umstellen Druck- [ Abkihlzeit
0,10 (PVDF) aufbau Druck in der
_\ Fugeflache
Teol . s ey A— —————_____ Temperatur
’z*r in (_ier Fiigeflache
- Arbeitszeit
Rohr- Rohr- Angleich- |Wulst- Anwarm- |max. Druck- Schweil3- |Abkuhl-
durch- wand- kraft hohe zeit Umstell- aufbau- kraft zeit
messer dicke [kp] rundum [s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm]
20 19 2 0,5 59 3 3 2 4.5
25 1,9 2 0,5 59 3 3 2 4.5
32 2,4 3 0,5 64 3 3 3 50
40 24 3 0,5 64 3 3 3 5,0
50 3,0 5 0,5 70 3 4 5 5,5
63 2,0 4 0,5 60 3 3 4 4.5
3,0 6 0,5 70 3 4 6 5,5
3,8 8 0,5 78 3 4 8 6,5
75 2,3 6 0,5 63 3 3 6 5,0
3,6 9 0,5 76 3 4 9 6,5
4.5 10 0,5 85 3 5 10 7,5
90 2,8 8 0,5 68 3 4 8 55
4,3 12 0,5 83 3 4 12 7,0
54 15 0,5 94 3 5 15 8,5
110 3,4 12 0,5 74 3 4 12 6,0
53 18 0,5 93 3 5 18 8,5
6,6 22 0,6 106 4 5 22 10,0
125 3,9 15 0,5 79 3 4 15 6,5
6,0 23 0,6 100 4 5 23 9,0
140 4,3 19 0,5 83 3 4 19 7,0
6,7 29 0,6 107 4 6 29 10,0
160 49 24 0,5 89 3 5 24 8,0
7,7 37 0,7 117 4 6 37 11,0
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Tabelle fir PVDF

Grundlage: DVS-Merkblatter 2208, 2207 Teil 15

Anwendungsgebiet: Miniplast 2 / 110 DA 20 - 110
Maxiplast / 501 / 900 / 955 DA 50 - 160
Instaweld 160 DA 50 - 160
2000 / 3000 Kombi DA 50 - 250
2500 DA 160 / 250 / 315 DA 50 - 315

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

Zu dem angegebenen Angleich- und Abkihldruck muf? jeweils der Bewegungsdruck des Schweif3schlittens hinzu-
gerechnet werden! lkp=10N

P (N/mm?2)
L Angleichen Anwarmen Umstellen Druck- [ Abkihlzeit
0,10 (PVDF) aufbau Druck in der
Fugeflache
Teol . s ey A— —————_____ Temperatur
’z*r in (_ier Fiigeflache
: Arbeitszeit
Rohr- Rohr- Angleich- |Wulst- Anwarm- |max. Druck- Schweil3- [Abkuhl-
durch- wand- kraft hohe zeit Umstell- aufbau- kraft zeit
messer dicke [kp] rundum [s] zeit zeit [kp] [min]
DA (s) [daN] min. [s] [s] [daN]
[mm] [mm] [mm]
180 5,5 31 0,5 95 4 5 31 8,5
8,6 47 0,8 126 4 6 47 12,5
200 6,2 38 0,6 102 4 5 38 9,5
9,6 58 1,0 136 4 7 58 13,5
225 6,9 48 0,7 109 4 6 48 10,5
10,8 73 1,0 148 4 7 73 15,0
250 7,7 59 0,7 117 4 6 59 11,0
11,9 90 11 159 4 8 90 16,5
280 8,6 74 0,8 126 4 6 74 12,5
315 9,7 94 1,0 137 4 7 94 13,5
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