Betriebsanleitung Infrarot-Kunststoff-

Schweissmaschine
IR-63 Plus®

N

GEORG FISCHER
+GF+ PIPING SYSTEMS



Die technischen Daten sind unverbindlich und
beinhalten keine Eigenschaftszusicherung.
Anderungen vorbehalten. Es gelten unsere
Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

Diese Betriebsanleitung gehort

Alle Rechte, insbesondere das Recht der Vervielféltigung und Verbreitung sowie
der Ubersetzung, vorbehalten. Vervielfaltigung oder Reproduktion in jeglicher Form
(Druck, Fotokopie, Mikrofilm oder Datenerfassung) bedirfen der schriftlichen
Genehmigung durch die Georg Fischer Rohrleitungssysteme AG.

+GF+



Inhalt

T I N LTSRN 6
1 ZU DIESER BETRIEBSANLEITUNG ....ooiiteie ettt ettt te e sttt e ettt s sttt e s st eeesanaeasssabesesssraesenans 7
2 SICHERHEITSHINWEISE........oooo ittt ettt ettt e e eb bt e s s sab e e s s st e e e s s bt e e s sbassessabeeessbbasesan 8
2.1 BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG ......uveeeiitteeeeiteeessesseeeeesseeesssssessssssssssassessssssssssssssssesssssessssssssessssenes 9
2.2 SICHERHEITSBEWUSSTES ARBEITEN ....eiiiitteeeietteeessseeessssesessssesssassssssasssesssasssssssssssesasssssssasssssssssesessssesessanes 9
2.3 SICHERHEITSEINRICHTUNGEN .....ceitttttiieeseiiettesieesssssessssssessssssasssssssessssssssssssssssssssssssssssessssssssssssesssssssnes 11
3 IOt [N L1087 AN I = 1 12
4 SCHWEISSPARAMETER ...ttt et e e s e bt e e s s b e e e e s s b e e e s st b e s s sabeaeessabeee s 14
5 AUFBAU DER TR=63 PLUS® ...ttt ettt ettt ettt e et et et ee et et e e s esee et s eeesese st eseeeeneseeeesseneeans 15
6 VERFAHRENSBESCHREIBUNG .........c oottt ettt st ae s svae e s s erb e e e s entee e sanees 15
7 EINSATZMOGLICHKEITEN DER SCHWEISSMASCHINE ..o eeeeeeee oot eeeeeeeeeeeeeeeeseneeeeaes 17
8 TRANSPORT UND LAGERUNG ..ottt ettt sttt ettt e s st e e s sbtt e e s sbb e e e s sabaeessbaeeessarens 18
8.1 JLIERT NS = 0] = AU 18
8.2 = L N 19
9 MONTAGE DER SCHWEISSMASCHINE.........oo ottt 19
9.1 I = LU Y =N N1 19
9.2 LY L X =T 19
9.3 NETZANSCHLUSSMOGLICHKEITEN ..ieiiieiuvreeireeeessisssseeesssssessssseessssssasssssssssesssasssssssssesssssssssssseessssssssssseeses 20
O = = ] 1= 1 L1\ (R 22
10.1 FEHLERFREIE SCHWEISSVERBINDUNGEN.....cciiiiiiiittttiiesessiistsreeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssseessssssssssseess 22
10.2 INBETRIEBNAHME ....uututtiiiieeiiiiitteeieesssasissssteassssssssssseessssssssssssessssssasssssssssssssasssssssssesssssssssnsessssssssssssseass 23
10.2.1 Inbetriebnahme ONNE ZULTTTESCOUE ........oeeiieeie ettt ae e s s st e e s s e aae s s sbaeesssnbeeseans 23
10.2.2  InbetriebNaNmMe Mit ZULITESCOAR. .......cccveiierie ettt st e s be e s s e e e be s s sbessbesssbessabesans 24
10.3 MENUSTRUKTUR UND ARBEITSABLAUF ...utttiiiiieiiiittttiesessiiitbsseeesssssassssseessesssassssssssessssssssssssesssssssssssssesss 25
10.4 DATUM, ZEIT UND SPRACHE EINSTELLEN ..1tttiiiiiiiiittrtteeeeeiiiitisreeesesssasssssesssesssasssssssseessssssssssssesssessssssssseess 27
O R B T (U0 WA= L =T 0 ([ o 27
0 S o - = =T T = | = 28
10.5 L a1 0Ny B = N7 = TN = 29
10.6 FUGEWEG EINSTELLEN uvttiieiiieittteeitesssesitssstessssssassssssessssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssesssssssssssseessssssssssseeses 30
10.7 SOHWEISSEN.....uuttetiieeiiisitteeteessseseisbaseeasssssassssseeasssssasssssseasssssaassssseesssssassssssessssssasssasssesssssasbrsesssssssesssnres 32
10.7.1 Schweisser / BauStElleNCOUE BNUEIN ......coooceeii ettt e e s s e ae e e s sbaee s ssnbeeeeans 32
10.7.2 Schweisser / Baustellencode BEIDENAITEN. ..........cueii i e e 33
10.7.3 Formteile eingpannen / PlanhobelN ..o e 34
O I S 14 1= o g T= T 1= 11T = TS 35
10.7.5  HODEIMASSKONIIOI ... .ee ittt ettt st sbe e s s e e e be e s sbae e be s s sbeesabesssbessabesssbessabessbessabesans 35
10.7.6  Wandversatz / Planparal l&litat Prifen.........ccccoveeiiecieieccese st 36
10.7.7  RONrENAEN VEISCHIIESSEN. ...ttt ettt s e st e s s e e e sbee s saeessbes s sbeesbessbessnbesens 37
10.7.8  SChWEISSZONE GEIINIGE?.....eeeteieisierieeeeeeeree e e sttt e et e et sre s e e e e sa e tesaesteeseesaeneenaenaeseenrenneens 38
10.7.9  AUFSChMEIZ- / FUGEPIOZESS. ...c.veivieieieeeeeceeeee e stes e steste s e e esaese e e seestessesseeseeneenseseeseestesaesseeneenaeseensessenns 39
10.7.10 ADKUNIPIOZESS .....ccveitiueeteiteiete sttt ettt ettt a et bbb et et b et bt s e et bt sb et ek e s e e e ebeseebesbeneenenbe e 41
10.7.11 Protokollausdrucke nach fortlaufender oder variablen SChwei SSNUMMES ........covvvvveeiivciee e 41
10.8 AUSGABE GESPEICHERTER SCHWEISSPROTOKOLLE UND ETIKETTEN ..oiiiiiiiiiiiiiiee e eestreee e e vveeee e e 44
10.8.1 Ausgabe auf Standard-/ ELIKEendruCKer ..........coooiiiie e e 44
O RS 700 00 RSN U= 0 To: "Q 0= o 4 1 B 2= 100 SRR 45
10.8.1.2  AUSHIUCK NACA ZBNIET ..ottt ettt e s st e s st e e e s s aa e e s s be e e s ssreessnannas 46
10.8.2 Konfiguration des EtIKEENArUCKEN'S ........ccv ittt s 47
10.8.3 Ausgabe auf IR PIUS® RECOMCAIT ..........ceveeeieeeeeeseeseeesesee et ees s ese e 48
11  SCHWEISSNAHTBEURTEILUNG ... oottt ettt ettt ettt sttt e s st vt s e st e a e s st e e e s s baa s e sanreaessabenes 49
11.1 VISUELLE BEURTEILUNGSKRITERIEN (SICHTKONTROLLE) w.evviveeueesteeeteseessessessesseeseesseseessessessessessessessenns 50
11.2 RTA N DY = = ST 51

4



12

13

14

15

16

11.3  WULSTKERBE (K-IMASS) ..uiiiiitiieieieecetestesie sttt e st sseeseesa e e e e seessessesseeneeneenseseensessenneenennennsenes 51

114 WULSTEINSCHLUSSE (FREMDSTOFFE) ....evtirtestessessesseeeessessesssssessessessssssessesssssessessessssssessessessessessessessssnsenes 52
INFO- UND FEHLERMELDUNGEN AUF DEM DISPLAY ...ttt 53
12.1 HANDHABUNGSFEHLER ...veeiiiiiicttttieee e e s ieitiateeesesssesssatssesesssasssstsstsssssasssbasesasssssabbaseeesssssabssseeessssssssresnsess 53
12.2 INFORMATIONSMELDUNGEN ......uutttiiiieiiieitiereeeeesssesssstesesssssassssessssssssssssssstsssssesssssssesssssssssssssesssssssssssseeses 54
12.3 YN o TN = L= = T = ST 54
WARTUNG UND INSTANDHALTUNG ...ttt ettt et eates s entae e s sbae e s snbaeesseneeas 56
13.1 S S AV A0 = 0 N4 = = L 56
13.2 AUFBAU-/ ABLAUFORGANISATION ..eutviitisiiteeistesessessssessssesssessssessssessssessssessssessssessssessssessssessssessssessssess 57
13.3 AUFBAU DER GEORG FISCHER SERVICEORGANISATION ....uuuvtiiieeieeiiiiisrieeesesssisssseseeesssasssssssseessessssssssseess 58
134 PERIODISCHE WARTUNG ..ceiiiiiiiititiieee e e s sittteee e e s s seisbateeesssssesabtbeseessssasassbasesasseessabbaseeesssesabbsseeesssssansbrnenesas 59
13.4.1 ADfrage deS SEIVICESIAIUS .....ecueieeeeeeeeie st st e e e ere e es e rae st e tesresbesneereeneenenseeneeneenes 59
13.4.2  KONtrasteiNSIE IUNGEN........coveiie et e st se e e e e e se e besnesreeseeseenae e eneenes 60
135 AUSWECHSELN VON VERSCHLEISSTEILEN ...uveeiiitveeeeeteeeeeiseeeesssveeseessessssseesssssesssassessssssssssssssessssssessssnsenes 60
13.6 DIAGNOSE UND ABHILFE BEI STORUNGEN .....cccciiieitttiiiieeiiesitterieesssesisssestsesssesssssssessssessssssseesssssssssssseess 63
13.7 TESTPROGRAMM ....oiuttttiiee et e s stateeeeesssesabeeesasssassabbesseasssesasbbaseeasssssassasesesesssassasbeeesesssessabbeseeasssssssbbanneesas 66
13.7.1  Aufruf und Funktion des TESIProgrammS L .......c.coeveiririeerineeesieeee e 66
13.7.2  Aufruf und Funktion des TESIPrOgramMIS 2 ......cc.eoiiiirieriene ettt et see e e e sae e e e 68
LIEFERUMFANG UND ZUBEHOR ..o oottt ettt ettt ettt et as e s et e s eenneenens 70
DIENSTLEISTUNGSANGEBOT ...ttt ettt e sttt e e s eate s e s st e e s astaesesasaeeessbenesssreeeeaans 72

F A 1 1N LSRR 74
16.1 CHECKLISTE ZUR SCHWEISSNAHTBEURTEILUNG ....cooitttitiieeeiiiitreseeeessesissbsseesssssssssssseessssssssssssssssesssnsssnes 74
16.2 SICHERHEITSDATENBLATT PV D ... oottt ettt et e e e s e bt e e eente e s s enaaeessenaeeeean 78
16.3 SERVICE-/ WARTUNGSSTELLENVERZEICHNIS ....veiiteeivesieteesressstessssessssessssessssessssessssessssessssessssessssessaessns 80
16.4 MUSTER SCHWEISSPROTOKOLL UND ETIKETT ceeiiittiieietiee e cieeeeeetreeeeetae s s eaeeessssteeesesaesssssessssssenesensenessnnes 81
16.5 S S AV AT = = Y LI = R 82
5

+GF+



Einleitung

Im Bereich der Druckrohrleitungssysteme fir industrielle Anwendungen werden
hohe Anforderungen an die mechanische Festigkeit, Reproduzierbarkeit und
Qualitat der Schweissverbindung gestellt.

Weiterhin ist in Industriezweigen, wie z.B. der Halbleiter-, Pharma-, Lebensmit-
tel- und Chemieindustrie die Tendenz zur Herstellung und dem Einsatz von
hochreinen Medien wie z.B. Reinstwasser oder Reinstchemikalien zu erkennen.

Die hohen Qualitatsanforderungen bei der Produktherstellung und / oder an die
Reinheit innerhalb des Produktionsprozesses resultieren aus gesetzlichen Vor-
schriften (Arzneimittel- und Lebensmittelgesetze) oder durch das Ziel Ausschuss
zu reduzieren und somit Kosten einzusparen.

Um die geforderte Qualitat an die Medienreinheit erreichen und sicherstellen zu
kénnen, mussen im Rohrleitungsbau Komponenten und Systeme von héchster
Qualitat und Reinheit eingesetzt werden.

Neben den eingesetzten Werkstoffen und der Geometrie der Rohrleitungskom-
ponenten kommt der Verbindungstechnik eine entscheidende Bedeutung zu.

Der Schweissprozess selbst darf keine Verunreinigung hinzufiigen, weder durch
fremde Zusatzstoffe noch durch Materialveranderungen.

Die Infrarot - Kunststoffschweissmaschinen IR Plus® sind systemgebunden und
ein Bestandteil des Georg Fischer Rohrleitungssystems.

Die Infrarot - Schweisstechnik zeichnet sich durch kontaktloses Aufschmelzen
der zu verschweissenden Komponenten aus. Eine Verschmutzung oder ein Kle-
ben der Rohrstirnflachen am Heizelement ist somit ausgeschlossen. Bei den
oben genannten Anwendungen sind Schweissverbindungen mit geringer Wulst-
ausbildung gefordert. Durch den minimierten, definierten Wulst beim IR-
Schweissverfahren ist die Schweisszone strémungsgunstig, totraumarmer und
vergrossert somit den freien Rohrdurchgang. Das Risiko der Verunreinigung des
gefihrten Mediums durch Ablagerungen von Verschmutzungen (Mikroorganis-
men etc.) wird somit betrachtlich gesenkt.

Durch die automatische Bedienerfiihrung sowie durch das Fugewegprinzip wird
eine sehr gute Reproduzierbarkeit gewahrleistet, woraus eine sehr hohe Sicher-
heit der Schweissverbindung resultiert.

Mit den IR Plus® Schweissmaschinen von Georg Fischer +GF+ konnen die
Schweisszeiten durch Optimierung der Kihlzeiten um durchschnittlich 50% ge-
genuber den heute bekannten Stumpfschweissverfahren gekirzt werden. Somit
verflgt Georg Fischer +GF+ uber Stumpfschweissmaschinen mit den kiirzesten
Prozesszeiten im modernen Kunststoff-Rohrleitungsbau, weltweit. Der Erfolg
und Kostendruck in vielen Unternehmen steigt. Nutzenorientierte und wirtschaft-
liche Investitionsgiiter wie die IR Plus® Schweissmaschine werden favorisiert.
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1 Zu dieser Betriebsanleitung

Symbole

Fur das schnelle Erfassen und das sichere Umgehen mit dieser Betriebsanlei-
tung werden lhnen hier die in der Anleitung verwendeten Symbole sowie deren
Bedeutung vorgestellt.

Sicherheitshinweis

Mit dem allgemeinen Gefahrensymbol sind Textstellen gekennzeichnet, die Sie
unbedingt lesen und beachten miussen. Nichtbeachtung kann zur Gefahrdung
der Gesundheit von Personen fuhren.

Wichtige Information
Textstellen, die wichtige Informationen vermitteln, sind mit diesem Symbol ge-
kennzeichnet.

Aktion
Dieser Pfeil kennzeichnet eine ausfuhrende Tatigkeit. Sie tun etwas.

Achtung
Verbrennungsgefahr

Achtung
Verletzungsgefahr

+GF+
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2 Sicherheitshinweise

Die IR Kunststoffschweissmaschine ist nach dem neusten Stand der Technik
gebaut. Von der Maschine kdnnen Gefahren ausgehen, wenn sie von nicht aus-
gebildeten Personen unsachgemass oder nicht bestimmungsgemass einge-
setzt wird.

Deshalb:

Jede Person, die sich mit der Infrarotschweissmaschine befasst, muss die
komplette Bedienungsanleitung und besonders dieses Kapitel gelesen und
verstanden haben und die Infrarotschweissmaschine dementsprechend einset-
zen.

Betriebsanleitung in der Transportkiste der Infrarotschweissmaschine griffbereit
aufbewahren.

Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand benutzen. Stérungen,
welche die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, umgehend beseitigen lassen.

Sicherstellen, dass nur geschultes Personal an der Infrarotschweissmaschine
arbeitet.

In regelmassigen Abstanden kontrollieren, ob sicherheits- und gefahrenbewusst
gearbeitet wird.

Kundendienst und Reparaturen

Nur Fachpersonal, von Georg Fischer zertifiziert, darf

die Infrarotschweissmaschine 6ffnen,

Einstellungen an der Infrarotschweissmaschine vornehmen,
die Infrarotschweissmaschine reparieren.

Nur original Ersatz- und Zubehdorteile von Georg Fischer verwenden.

Wir machen ausdrtcklich darauf aufmerksam, dass nicht von uns gelieferte Er-
satzteile und Zubehdor auch nicht von uns geprift und freigegeben sind. Der Ein-
bau und / oder die Verwendung solcher Produkte kann daher unter Umstanden
konstruktiv vorgegebene Eigenschaften der Maschine verandern und dadurch
die aktive und / oder passive Sicherheit beeintrachtigen. Fur solche Schaden
sind Gewabhrleistung und jede Haftung seitens Georg Fischer ausgeschlossen.

+GF+



2.1 Bestimmungsgemasse Verwendung

Die Infrarotschweissmaschine nur nach den Angaben dieser Betriebsanleitung
einsetzen. Ein anderer Einsatz kann zu Personenschéaden des Benutzers oder
Dritter fuhren. Ferner kbnnen die Maschine und andere Sachwerte beschadigt
werden.

Die Infrarotschweissmaschine nur zum Schweissen von Rohren, Fittings und
Armaturen aus Kunststoff einsetzten, die auf dem Display der Maschine ange-
zeigt werden. Jeder dartber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht be-
stimmungsgemass. Fur hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller
nicht; das Risiko hierfir tragt allein der Benutzer.

Das Verandern der von Georg Fischer vorgegebenen Schweissparameter ist
verboten. Beim Verschweissen von PVDF ist das DIN-Sicherheitsdatenblatt im
Anhang zu beachten.

Loéten oder Schweissen von elektrisch leitenden Materialien (z.B. Metallrohre)
mit der IR-63 Plus® ist verboten.

Die Infrarotschweissmaschine taglich auf ausserlich erkennbare Schaden und
Mangel Uberprifen. Schaden und Mangel sind sofort vom Georg Fischer Kun-
dendienst beheben zu lassen.

Planhobel, Heizstrahler, Spannschlitten und Maschinenstander sind aufeinander
abgestimmt und durfen nicht mit Komponenten anderer Maschinen ausge-
wechselt werden. Wird nur eine Maschinenkomponente ausgetauscht, kann die
Schweissqualitat nicht mehr gewahrleistet werden.

AN

2.2 Sicherheitsbewusstes Arbeiten

Alle Arbeiten sicherheitshewusst durchfiihren.
Der Heizstrahler wird im Betrieb sehr heiss.

Deshalb:

Heizstrahler nur am Handgriff halten.
Beim Transport Handgriff in senkrechte Stellung drehen.

Heizstrahler nicht berihren (Verbrennungsgefahr).

Im Umkreis von ca. 65 cm um den Heizstrahler keine brennbaren Gegenstande
lagern.

Heizstrahler nicht auf brennbare Gegenstande legen.

Nicht in der N&he leicht entflammbarer Flissigkeiten und Gase schweissen.
Heizstrahler nicht zudecken.

Heizstrahler in Arbeitspausen in der Abschirmung lassen.

Abschirmung nicht bertihren, sie kbnnte heiss sein.

Bei langeren Arbeitspausen Maschine abschalten.

+GF+
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Der Planhobel hat scharfe Messer.
Deshalb:

e Nicht in den laufenden bzw. auslaufenden Planhobel fassen.

e Vor dem Wechsel der Hobelmesser Netzstecker ziehen.

Beachtung von Verletzungsgefahren durch:

e Scharfe Kanten
e Schlagartiges Zuklappen der oberen Spannbugel
e Herunterfallende, unsachgemass eingespannte Rohrkomponenten

e Liegende Zubehdrteile in der Sicherheitszone des Arbeitstisches wahrend
des Flugeprozesses (Schliessen des Kniehebels)

Vor allen Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten ist der Netzstecker zu zie-
hen.

Abweichungen vom geregelten Betriebsverhalten der Maschine sofort dem Ver-
antwortlichen melden.

+GF+
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2.3 Sicherheitseinrichtungen

Die Schweissmaschine nur betreiben, wenn alle Sicherheitseinrichtungen vor-
handen und funktionsféhig sind.

Der Personenschutzschalter schaltet den Planhobel nur in der Arbeitsposition
ein.

Die Abschirmung des Heizstrahlers ist ein Berihrungsschutz.

In senkrechter Stellung des Handgriffes ist der Heizstrahler gegen Ausfahren
gesichert.

Der Planhobel ist nur aktiv, wenn er von der Steuerung freigegeben wird.

Nur die ausgewiesenen Feinsicherungen einsetzen, wodurch ein einwandfreies
Funktionieren gewahrleistet wird.

Entsorgung
Hobelsp&ne und Kunststoffreste ordnungsgemass entsorgen.

Weitere Sicherheitsvorschriften

Beachtung von:

Allgemeingultigen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.
Landerspezifischen Vorschriften, Normen und Richtlinien.

Fur Schaden und Betriebsstorungen, die sich aus der Nichtbeachtung dieser Be-
triebsanleitung ergeben, tbernimmt Georg Fischer keine Haftung.

11
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3 Technische Daten

Hersteller Georg Fischer
Rohrleitungssysteme AG

Maschinen-Typ IR-63 bzw. IR-63 Plus®

Gewicht 18 kg

Gewicht Maschine inklusive Trans-

portkiste (Holz) 41 kg

Abmessungen Maschine 0,36 x0,75x 0,36 m

Abmessungen Transportkiste 0,8x0,4x0,45m

Max. Leistungsaufnahme 1200 W

Spannung 230 VAC

Zulassige Spannungsschwankun-

gen +10 % / -20 %

Elektrischer Anschluss 1-Phasen-Wechselstrom 50/60 Hz
(230 V) L/IN/PE

Der Nulleiter muss immer zugeschaltet sein. Bei Fehlen des Nulleiters
kann die Maschine beschadigt werden.

Absicherung der Netzleitung
mindestens 16 A
Schutzklasse IP 43
Drehzahl elektrischer Planhobel 100 U/min
Arbeitstemperaturbereich Software-
Version 1.0 - 4.0V +10 °C bis +30 °C
Arbeitstemperaturbereich ab Soft-
ware-Version 5.0 und 1.0 Plus +5 °C bis +40 °C ?
Lagerklima +0 °C bis +70 °C

< 70% relative Luftfeuchtigkeit

+GF+
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Schnittstellen

Schnittstellenart

Ausgabeeinheit

Software-Version

Parallel
(ASCII)
Seriell

(ASCII)

PCMCIA

Standarddrucker

Etikettendrucker

Record- /Speicherkarte

abVv.1.0
(Direktanschluss)

ab V. 1.0 Plus®
(Direktanschluss)
ab V. 1.0 Plus

Y Die aktuelle Software-Version ist aus dem Protokollausdruck (zweite Zeile)

ersichtlich.

2)

Die Elektronik regelt ab Software-Version 5.0 sowie 1.0 Plus die Heizstrahler-

temperatur in Abhangigkeit der Umgebungstemperatur im Arbeitsumfeld. Der
Temperaturunterschied zwischen den zu verschweissenden Rohrkomponen-

ten und dem Arbeitsumfeld der Maschine sollte nicht mehr als 10 °C betra-

gen.

3)

(Code-Nr. 790.131.026) ein Etikettendrucker angeschlossen werden.

+GF+
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4 Schweissparameter

Die nachfolgenden Tabellen verschaffen einen raschen Uberblick tiber die
Schweissparameter.

PP-H:
Dim. [Wanddicke | Druckstufe | Strahler- | Anwarmen” | Umstellen Kihlen Fligeweg
temperatur” min. - max. | Soll  Toleranz

[mm] [mm] [bar] [°C] [Sek.] [Sek.] [Sek.] [mm] [mm]
20 1.9 PN10 413 23 25 110 - 160 0.9 |+0.1/-0.3
25 2.3 PN10 413 28 25 130 - 190 09 [+0.1/-0.3
32 3.0 PN10 413 32 3.0 170 — 250 09 [+0.1/-0.3
40 3.7 PN10 413 37 3.0 210 - 310 09 |+0.1/-0.3
50 4.6 PN10 413 46 3.0 260 — 390 10 |+0.1/-03
63 5.8 PN10 413 54 3.0 330 - 490 1.2 [+0.1/-04

Y bei Softwareversion 1.0 bis 4.0 gelten andere Parameter

PP-n: ?
Dim. | Wanddicke | Druckstufe | Strahler- Anwarmen | Umstellen Kihlen Fligeweg
temperatur min. - max. Soll Toleranz
[mm] [mm] [bar] [°C] [Sek.] [Sek.] [Sek.] [mm]
20 19 PN10 383 23 25 110-160 11 |+0.1/-03
25 2.3 PN10 383 28 25 130-190 11 |+0.1/-03
32 3.0 PN10 383 32 3.0 170 - 250 1.1 (+0.1/-0.3
40 3.7 PN10 383 37 3.0 210 - 310 1.1 |+0.1/-0.3
50 4.6 PN10 383 46 3.0 260 — 390 1.2 |[+0.1/-0.3
63 5.8 PN10 383 54 3.0 330 - 490 14 |+0.1/-04
2 erst ab Softwareversion 1.02 Plus
PVDF Standard / PVDF HP (High Purity):
Dim. | Wanddicke | Druckstufe | Strahler- Anwarmen | Umstellen Kuhlen Fugeweg
temperatur min. - max. Soll Toleranz
[mm] [mm] [bar] [°C] [Sek.] [Sek.] [Sek.] [mm]
20 1.9 PN16 508 18 2.5 80 - 110 06 |+0.1/-0.2
25 1.9 PN16 508 18 2.5 80-110 0.6 (+0.1/-0.2
32 2.4 PN16 508 22 2.5 120 - 160 0.6 (+0.1/-0.2
40 2.4 PN16 508 22 25 120 - 160 0.6 [+0.1/-0.2
50 3.0 PN16 508 25 3.0 170 - 210 0.7 [+0.1/-0.2
63 3.0 PN16 508 29 3.0 170 - 210 0.7 [+0.1/-0.2
Die angegebenen Kihlzeiten sind Ungefahrangaben, die in Abhéangigkeit der
Umgebungstemperatur bzw. der Wulstoberflachentemperatur (aussen) vari-

O ieren kdénnen. Diese Kihlzeiten gelten fur die IR Plus® Schweissmaschinen.
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5 Aufbau der IR-63 Plus®

Heizstrahler

) Bewegliche
Bewegliche Spannstelle
Spannstelle

Planhobel
Maschinen-
sténder
Display mit
Tastatur
Halbschalen fir d20, 25, 32, Hebel fir Spannschlitten

40, 50, 63

6 Verfahrensbeschreibung

Nachfolgend wird der Schweissvorgang einer Infrarotschweissmaschine in den
verschiedenen Stufen kurz erlautert.

= Aufschmelzprozess

Durch das beruihrungslose Aufschmelzen mittels des Infrarot-Heizstrahlers kann
die Anwarmzeit, verglichen mit dem konventionellen Stumpfschweissen erheb-
lich verktrzt werden. Das Aufschmelzen durch die Infrarotstrahlung erfolgt ca.
30% schneller. Der ganze Angleichungsprozess, der vielfach grosse Probleme
durch unterschiedliche Wulstausbildung mit sich brachte, entféllt. Eine Ver-
schmutzung der Rohrstirnflachen durch das Heizelement sowie die Klebenei-
gung der Schmelze (speziell PVDF) am Heizelement ist ausgeschlossen.

= Fugeprozess

Bei konventionellen Stumpfschweissmaschinen wird der Fligedruck Uber eine in-
tegrierte Feder erzeugt. Beim IR-Schweissen von Georg Fischer hingegen wird
der Fugedruck Uber den Fugeweg definiert. Das aufgeschmolzene Material
muss somit nur noch auf Anschlag zusammengefahren werden.

15
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Bei einer Feder erkennt man den direkten Zusammenhang:

Federweg x Federkonstante = Federdruck

Federweg

A 4

<
<«

<_ Federdruck

Dieselbe Analogie besteht auch beim Flgewegprinzip. Anstelle der Federkon-
stanten hat man hier die Viskositat der Schmelze.
Daraus ergibt sich die Gleichung:

Fugeweg x Schmelzfaktor = Flgedruck

Schmelztiefe

A 4
A

Flgeweg

A 4
A

4_ Fugedruck

Dadurch, dass die Fiigedruckerzeugung tiber Anschlag geschieht, wird die Re-

produzierbarkeit der Schweissresultate sehr hoch. Da die Fugekraft unabhangig
von der Schliesskraft ist, konnen Reibungskrafte und Massentragheitskréfte ig-

noriert werden. Sie haben keinen Einfluss auf die Schweissung.
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= Abkuhlprozess:

Beim neuen IR Plus® -Schweissverfahren wird die Materialtemperatur zum Fest-
legen des Zyklusendes genutzt. Sobald das geschweisste Formteil eine definier-
te Materialtemperatur (Ausspanntemperatur) erreicht hat, kann es aus der
Schweissmaschine ausgespannt werden. Das Material muss insofern an Festig-
keit gewonnen haben, um beim Ausspannen die auftretenden Installationskrafte
ohne Schaden aufnehmen zu kénnen. Mittels eines kontaktlosen Infrarotsensors
(nur bei IR-225 Plus®) wird die Wulstaussentemperatur permanent erfasst, und
basierend auf dieser, wird die maximale Rohr-/Fittingtemperatur in der
Schweisszone errechnet. Unterschreitet die berechnete Temperatur die Aus-
spanntemperatur wird der Abkthlprozess beendet.

7 Einsatzmadglichkeiten der Schweissmaschine

Die IR Maschine ist eine manuelle, elektronisch gesteuerte Kunststoffschweiss-
maschine, die eine Reproduzierbarkeit der Schweissresultate ermdglicht, die
sonst nur CNC-gesteuerte Maschinen erzielen.

Sie eignet sich fur den Werkstattbetrieb und fir Industriebaustellen.
Die Infrarotschweissmaschinen nicht in Grabenbaustellen einsetzen.

Die IR-Schweissmaschinen sind fur den Einsatz unter Reinraumbedingungen
geeignet. Georg Fischer empfiehlt beim Schweissen von PVDF fur Rein-/ und
Reinstwasseranlagen (z.B. in der Halbleiter-, Pharma-, Bio- und Chemieindust-
rie) in Reinraumen Klasse 10.000 oder besser zu arbeiten. Je sauberer das Ar-
beitsumfeld ist und der Bediener arbeitet, um so geringer wird der Reinigungs-
und Spulaufwand der fertiggestellten Anlage. Die Verarbeitung sollte mindestens
mit reinraumtauglichen Handschuhen erfolgen, da Handschweiss lonen, Bakte-
rien und Partikel enthalt.

Die Steuerung

nimmt die Rohrdaten Uber Tastatur auf.

hat alle Schweissdaten gespeichert; das Blattern in Schweissparametertabellen
entfallt.

zeigt die Arbeitsschritte auf dem Display.
gibt den Planhobel nur bei Bedarf frei.
Uberwacht den gesamten Schweissprozess.

Die eingestellten Rohrdaten bleiben nach dem Abschalten der IR Maschine er-
halten.

Mit der IR-Schweissmaschine nur Kunststoffkomponenten verschweissen, die
auf dem Display mit ihren Daten und Abmessungen angezeigt werden.

17
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8 Transport und Lagerung

8.1 Transport

Nach dem Ausschalten der Maschine, diese 10 Minuten abkihlen lassen,

bevor sie verpackt wird.
A Beim Einpacken den Heizstrahler nicht beriihren, er kdnnte noch heiss

sein.

Netzstecker ziehen.

Anschlusse fir Heizstrahler, Planhobel und Spannschlitten vom Ge-
hause losen.

Heizstrahler-Handgriff in senkrechte Position drehen und Heizstrahler
vom Spannschlitten abmontieren. (ggf. Planhobel vom Spannschlitten
abmontieren) (Fig. 8.1.1)

A Vorsicht, die Abschirmung hat Restwérme.

Spannschlitten schliessen und verriegeln.
Handgriffe am Spannschlitten entfernen. (Fig. 8.1.2)

>
>

Kontrolle: Sind alle beweglichen Teile fixiert?

Kasten fir die Spannstelleneinsétze in die Transportkiste einsetzen.
Abdeckplatte auf den Kasten fur die Spannstelleneinsatze legen und
die IR-63 Plus® auf diese Platte stellen. (Fig. 8.1.3)

Planhobel und Heizstrahler in die Transportkiste legen.

v v O]

7

Die Transporthaube an den vorgesehenen Haltegriffen Gber die Ma-
schine stllpen und mit den Karabinerhaken sichern.

Schweissmaschine nur komplett in der vorgesehenen Transportkiste
transportieren.

— Die Maschine immer aufrecht transportieren.
— Erschitterungen und Stésse vermeiden.

18
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8.2 Lagerung

Die Transportkiste trocken und witterungsgeschitzt lagern.

Grosse Temperaturschwankungen vermeiden. Es koénnte sich Kondens-
wasser bilden.

Zulassige Lagertemperatur siehe Kap. 3, Technische Daten.

Die Georg Fischer Verkaufsgesellschaften beantworten gerne Ihre weite-
ren Fragen zum Unterhalt der Maschinenausristung.

Die Schweissmaschine, sowie die gesamte Ausristung mussen in der Ori-
ginal-Transportkiste aufbewahrt und transportiert werden.

9 Montage der Schweissmaschine

9.1 Lieferumfang

Alle Teile der Lieferung auf Vollstandigkeit und Transportschéaden tberpri-
fen. Fehlende Teile oder Transportschaden bitte sofort Georg Fischer mel-
den.

Lieferumfang siehe Kap. 14 ,Lieferumfang und Zubehor*.

9.2 Montage

= Die Transporthaube an den vorgesehenen Haltegriffen 6ffnen bzw.
abnehmen.

= Maschine aus der Transportkiste nehmen.

= Beide Handgriffe am Spannschlitten montieren.

= Heizstrahler auf den Spannschlitten montieren. (Fig. 9.2.1)
-> hinten — bei Werkbankschweissung

- vorne — bei Platzschweissung

Mit Kniehebelverschluss befestigen.

Handgriff des Heizstrahlers nach rechts drehen. (Fig. 9.2.2)

Anschlusskabel von Spannschlitten, Heizstrahler und Planhobel an
das Gehause anschliessen. (Fig. 9.2.3)

ggf. Maschine an den Stellfiissen waagerecht ausrichten.
= Die Maschine ans Netz anschliessen. (Hierzu das Typenschild der

Maschine sowie die Kapitel 3. ,Technische Daten* und 9.3 ,Netzan-
schlussmoglichkeiten* beachten).

19

+GF+



Zylinderschrauben an den Spannstellen I6sen. Die Halbschalen befin-
den sich in der Transportkiste unterhalb der Schweissmaschine. (Fig.
9.2.4)

Halbschalen mit der gewtinschten Rohrdimension in die Spannstellen
einlegen - 8 Stlick pro Dimension. (Fig. 9.2.5)

Zylinderschrauben festziehen.

9.3 Netzanschlussmadglichkeiten

Die IR-63 Plus® Schweissmaschine wird direkt tiber einen 3-poligen 230 V
Schukostecker an das Stromnetz angeschlossen.

Verdrahtungen 230 V

L1 @ schwarz @ L1
N @ blau : e\
PE@ griin / gelb ' ® Ft
L1: Phase durchverbinden
Achtung: Phase L muss auf 16 A abgesichert sein,
respektiv 16 A liefern kbnnen.
N: Null-Leiter durchverbinden
PE: Erdungsleiter durchverbinden

Wird der mitgelieferte Netzstecker aufgrund der landerspezifischen Stromver-
sorgung bzw. Anschlussmdglichkeit ausgewechselt, ist es von zwingender Not-
wendigkeit, den Erdungsleiter durchzuverbinden bzw. die Maschine anderweitig
zu erden.

20
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Fur Schaden, die aus der Nichtbeachtung dieser Anweisung oder aus Fahrlas-
sigkeit resultieren, haftet der Hersteller nicht. Das Risiko hierfur tragt allein der
Benutzer der Schweissmaschine.

Bei IT-Stromnetzen (IT= Isolated Tera) ist die Isolationsiiberwachung durch den
Kunden vorzusehen.

Eine Uberspannung durch den Einsatz von Generatoren ist zu vermeiden.
Dauerhafte Uberspannung und hohe Spannungsspitzen konnen die Elektronik-
einheit beschadigen.

Beim Einsatz von Verlangerungskabeln ist folgendes zu beachten:

Kabelquerschnitt: 230V min. 3 x 2.5 mm?
max. Kabellange 50m

Kabeltrommeln immer ganz abrollen.

21
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10.

11.

12.

10 Bedienung

10.1 Fehlerfreie Schweissverbindungen

Die wesentlichen Voraussetzungen fur fehlerfreie Schweissverbindungen sind:
Geschulte und in die Infrarot-Schweisstechnik eingewiesene Personen.

Nur eine Person darf an der Arbeitsstelle die Maschine bedienen und hat damit
die Kontrolle tber die eingestellten Rohrdaten.

Die Rohrdaten missen mit dem eingespannten Rohr / Fitting Gbereinstimmen.
Vollstandiges Befolgen der auf dem Display angezeigten Arbeitsschritte.
Einhaltung der Arbeitstemperatur von

+ 5 °C bis + 40 °C (bei Software-Version 5.0 und ab Version 1.0 Plus)

+10 °C bis + 30 °C (bei Software-Version 1.0 bis 4.0)

Die Software-Version ist aus der zweiten Zeile des Protokollausdrucks ersicht-
lich.

Trockenes und sauberes Arbeitsumfeld.

Nur gleichartige Werkstoffe mit nominal gleicher Wandstarke miteinander ver-
schweissen.

Max. Wandversatz von 10% einhalten.

Planparallelitat (Spalt zwischen den gehobelten Formteilen) von max. 0,2 mm.
Vermeidung von Luftstromungen mit einer Geschwindigkeit von mehr als 0,2
m/sec (0,6 feet / sec) im Arbeitsumfeld. Endkappen zum Verschliessen der
Formteile einsetzten.

Verwendung der vorgeschriebenen Reinigungsmittel fir die Rohrstirnflachen.
Die Verwendung von falschen Reinigungsmitteln kann zu mangelhaften

Schweissresultaten fiihren.

Exaktes Einspannen der Formteile (kein Rutschen wahrend des Hobel- und Fi-
gevorganges)
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10.2 Inbetriebnahme

10.2.1 Inbetriebnahme ohne Zutrittscode

Ol st ol

| = Die IR-Schweissmaschine am Hauptschalter einschalten.
Tewes
l__:) 0

Fig. 10.2.1.1

Am Display (Fig. 10.2.1.1) erscheint das folgende Bild.

GEORG FISCHER +GF+
IR-63 Plus P1.04 /224

2 Sek. Bildwechsel

Maschinennummer prifen
OK? --> ENTER

abgestimmt und dirfen nicht mit Komponenten anderer Maschinen ausgewech-
selt werden. Wird nur eine Maschinenkomponente ausgetauscht, kann die

f Planhobel, Heizstrahler, Spannschlitten und Maschinenstander sind aufeinander
Schweissqualitat nicht mehr gewahrleistet werden.

Aus diesem Grund hat der Bediener die Maschinennummer, z. B.: 131.49.0609,
an den Bauteilen der Maschine auf Ubereinstimmung zu tberprifen:

e Bei Ubereinstimmung ist die ENTER-Taste zu driicken.
¢ Bei Nichtlibereinstimmung die Arbeit einstellen und den verantwortlichen Bau-
stellen- oder Montageleiter sowie Georg Fischer informieren.

Am Display erscheint nach Driicken der ENTER-Taste folgendes Bild:
Hauptmenu 1

Servicedatum:  25.04.2002
Restschweissungen: 2242

2 Sek. Bildwechsel

> Schweissen
Rohrdaten

23
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10.2.2 Inbetriebnahme mit Zutrittscode

Um die IR-Schweissmaschinen gegen unbefugtes Benutzen Dritter zu schitzen,
kann auf Wunsch des Kunden von Georg Fischer ein Zutrittscode vergeben
werden. Somit kann nur der Personenkreis, der diesen Code kennt, mit der Ma-
schine arbeiten.

=>» Die IR-Schweissmaschine am EIN / AUS-Schalter einschalten.

Am Display erscheint das folgende Bild.

GEORG FISCHER +GF+
IR-63 Plus V1.02/224

2 Sek. Bildwechsel

Am Display erscheint nun das folgende Bild:

Zutritt Code
.0

= Mittels der Pfeiltasten AV den Code eingeben und jede Zahl mit ENTER be-
statigen. Die Unterstreichung springt zur nachsten Zahl.

Zutritt Code
.0.

usw.

Die Unterstreichung (Cursor) ist ein Hinweis darauf, an welcher Stelle die Zahl
geandert werden kann. Zur nachsten Zahl kommt man durch Driicken der EN-
TER-Taste. Durch standiges Drticken der Taste V oder Awechseln die Zahlen
kontinuierlich jede Sekunde (Schnelldurchlauf).

Nach der Bestéatigung der letzten Zahl erscheint bei richtig eingegebenem Zu-
trittscode folgendes Bild:

Maschinennummer prifen
OK? --> ENTER

Planhobel, Heizstrahler, Spannschlitten und Maschinenstander sind aufeinander
abgestimmt und durfen nicht mit Komponenten anderer Maschinen ausgewech-
selt werden. Wird nur eine Maschinenkomponente ausgetauscht, kann die
Schweissqualitat nicht mehr gewéhrleistet werden.

Aus diesem Grund hat der Bediener die Maschinennummer, z. B: 131.49.0609,
an den Bauteilen der Maschine auf Ubereinstimmung zu tiberprifen:

Bei Ubereinstimmung ist die ENTER-Taste zu driicken.

Bei Nichtlbereinstimmung die Arbeit einstellen und den verantwortlichen
Baustellen- und Montageleiter sowie Georg Fischer informieren.
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Am Display erscheint nach Driicken der ENTER-Taste folgendes Bild:
Hauptmenu 1

Servicedatum:  25.04.2002
Restschweissungen: 2242

2 Sek. Bildwechsel

> Schweissen
Rohrdaten

Ist der Zutrittscode falsch, ertont ein Alarmsignal und die Unterstreichung springt
wieder zur ersten Zahl. Der Zutrittscode kann nun richtig eingegeben werden.

10.3 Menustruktur und Arbeitsablauf

Menil/ v N Enter
5top

ENTER-Taste, zum Bestatigen der
Eingabe

Pfeiltasten, zur Menu- und Datenauswahl

Menu-Stop-Taste, unterbricht den Programmablauf

25
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In der Steuerung sind vier Hauptmenus abrufbar:

1. fur Rohrdaten und Schweissung

2. fur Ausdruck nach Datum/Zahler

3. fur Datum / Zeit und Sprache

4. fur Servicemeldungen und Kontrasteinstellung

Diese Hauptments sind wiederum in Untermenis gegliedert.

Hauptmeni 1:

Schweissen
> Rohrdaten

[1 [\ /1 1\

R 152

1. Rohrdaten anwahlen 2. Fugeweg einstellen

> Schweissen
Rohrdaten

—A0
1\

3. Teile einspannen

=

n ol

-

——— e

[1 1\
—

5. Hobelmasskontrolle

8. Teil ausspannen

26

+GF+



Hauptmeni 2:

> Ausdruck nach Datum
Ausdruck nach Zahler

Hauptmenu 3:

> Datum / Zeit
Sprache

Hauptmenu 4:

> Servicemeldung
Kontrast einstellen

10.4 Datum, Zeit und Sprache einstellen

Datum, Zeit und Sprache vor der Erst-Inbetriebnahme einmal einstellen.
Somit sind diese Eingaben gespeichert. Der Ausdruck eines Schweissprotokolls
in der gewahlten Sprache enthalt dann eine korrekte Datum- und Zeitangabe.

Die Systemuhr ist batteriebetrieben und lauft auch bei abgeschalteter Netzspan-

nung weiter. Die Datums- und Zeitangabe ist somit immer auf dem aktuellen
Stand.

10.4.1 Datum / Zeit einstellen

Das richtige Datum und die richtige Zeit sind wichtig, falls ein Schweissprotokoll
und / oder Etiketten Gber einen Drucker ausgedruckt werden sollen.

Ausgehend von Hauptmeni 1 sind folgende Schritte zur Einstellung des
Datums / Zeit durchzufuhren:

> Schweissen
Rohrdaten

=>» Pfeiltaste V viermal driicken.

Am Display erscheint:
Hauptmenu 3:

> Datum / Zeit
Sprache

=» Mendischritt Datum / Zeit mit ENTER bestétigen.

27
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Auf dem Display erscheint z.B.:

Datumsanzeige:

Tag/ Monat/ Jahr
Zeitanzeige:

Stunden/ Minuten/ Sekunden

Datum:(T.M.J.) 12.04.2001
Zeit: 12:41:15

=>» Mit den Pfeiltasten V Adie unterstrichene Zahl korrigieren und mit ENTER
bestétigen. Die Unterstreichung (Cursor) springt zur n&chsten Zahl.

Auf dem Display erscheint z.B.:

Datum:(T.M.J.) 12.04.2001
Zeit: 12:41:35

usw.

Die Unterstreichung (Cursor) ist ein Hinweis darauf, an welcher Stelle die Zahl
geéndert werden kann. Zur nachsten Zahl kommt man durch das Driicken der
ENTER-Taste. Durch standiges Dricken der Taste V oder A wechseln die Zah-
len kontinuierlich jede Sekunde (Schnelldurchlauf).

Nach der Bestéatigung der letzten Zahl erscheint wieder das Hauptmeni 1 auf
dem Display:

> Schweissen
Rohrdaten

Die Datum / Zeiteingabe ist somit abgeschlossen.

10.4.2 Sprache einstellen

Die Bedienerfuhrung Uber die Displayanzeige ist standardmassig in den folgen-
den Sprachen maglich:

— deutsch — italienisch

— englisch — schwedisch
— franzdsisch — niederlandisch
— spanisch — danisch

Ausgehend vom Hauptmeni 1 ist wie folgt vorzugehen:
=>» Pfeiltaste V funfmal driicken.

Am Display erscheint:
Hauptmeni 3

Datum / Zeit
> Sprache

= ENTER-Taste driicken
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Am Display erscheint z.B.:

> Sprache: Deutsch

=>» Mit den Pfeiltasten V Adie gewiinschte Sprache anwéhlen und mit ENTER
bestatigen.

Am Display erscheint nun das Hauptmenu 1 in der gewahlten Sprache.

> Schweissen
Rohrdaten

10.5 Rohrdaten wahlen

= Mit Pfeiltaste V den Anzeiger > auf Rohrdaten stellen und mit ENTER bestéa-
tigen.

Schweissen
> Rohrdaten

Am Display erscheint z.B.:

> Material: PP-H
Farbe: grau

= Mit den Pfeiltasten V A gewinschtes Material (PVDF, PP-H oder PP-n) an-
wahlen und mit ENTER bestétigen

Am Display erscheint z.B.:

Dimension: d 63

(2")

= Mit den Pfeiltasten V Adie gewiinschte Dimension (Aussendurchmesser)
anwahlen und mit ENTER bestétigen.

Am Display erscheint daraufhin z.B.:

PN 16 SDR 21.0
Wanddicke: 3.0 mm/0.118"

= Mit ENTER bestétigen.

29
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Falsche Auswahl von Parametern wie z.B. Material, Druckklasse oder Dimensi-
on aus Unkenntnis oder Fahrlassigkeit kann zu mangelhaften Schweissresulta-
ten fUhren.

ACHTUNG: Bei der Parameterauswabhl ist dies zu beachten.

Auf dem Display erscheint die Rohrdaten-Gesamtubersicht. Sie wird fir 3 Se-
kunden zur Kontrolle angezeigt.

1) 2) 3) 4

5) 6) [

z.B..

PVDF d 63 x 3.0mm PN16

508°C 29s 3.0s 177 s
1) Material

2) Aussendurchmesser

3) Wandstarke

4) Nominal-Betriebsdruck

5) Heizstrahlertemperatur*

6) Aufschmelzzeit*

7) max. zulassige Umschaltzeit*
8) Abkihlzeit*

* Diese Parameter werden durch die Maschineneinstellung vorgegeben. Sie
koénnen nicht eingegeben bzw. verandert werden.

Um die Anzeigendauer der Rohrdaten-Gesamtubersicht zu verlangern, die EN-
TER-Taste gedrickt halten.

Fur falsch ausgewahlte Schweissparameter / Materialien des Bedieners und de-

ren Folge ist eine Gewahrleistung sowie Haftung seitens Georg Fischer ausge-
schlossen.

10.6 Flugeweg einstellen

Nach der Gesamtiibersicht der ausgewahlten Rohrdaten erscheint am Display
das Bild zur Fliigeweg-Einstellung.

z.B.:
Flugeweg Soll: -0,70 mm
Andern Ist: * kK mm)

= Den Spannschlitten mittels Kniehebel bis auf Anschlag zusammenfahren,
ohne ihn zu verriegeln.

Es durfen keine zu verschweissenden Formteile eingespannt sein.
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Fig. 10.6.1
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=> Mit Hilfe der Einstellschraube durch Drehen den Fligeweg einstellen.
(Fig. 10.6.1)
Tip:
Den Fugeweg um 0.05 mm Uber den geforderten Wert einstellen.
z.B. -0.65 mm anstatt -0.70 mm

Flugeweg Soll: -0,70 mm
OK : -0,65 mm

=>» Schlitten mittels Kniehebel verriegeln.
Flugeweg SOLL und IST mussen nun mit einer Genauigkeit von +/-
0.05 mm Ubereinstimmen, ansonsten ist der Schlitten zu 6ffnen und
der Fugeweg genauer einzustellen.

z.B.:
Flugeweg Soll: -0,70 mm
OK IST: -0,70 mm

Befindet sich der Figeweg innerhalb der Toleranz von +/-0.05 mm, ist die EN-
TER-Taste als Bestéatigung zu dricken.

Beim Einstellen des Fligeweges ist die linke, mittlere Spannstelle zu schliessen,

da ansonsten in der Displayanzeige **.* anstatt dem aktuellen Fligeweg ange-
zeigt wird. Durch das Schliessen der Spannstelle wird der Reedschalter in der
Spannstelle aktiviert.

Danach erscheint auf dem Display wieder das Hauptment 1

> Schweissen
Rohrdaten

Die Eingabe der Rohrdaten und die Kontrolle des Fligeweges ist damit abge-
schlossen.

Von diesem Zeitpunkt an darf an der Fligewegeinstellschraube nicht mehr ma-
nipuliert werden, da ansonsten das Schweissresultat mangelhaft werden kann.

+GF+
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10.7 Schweissen

> Schweissen
Rohrdaten

Nachdem alle benétigten Daten / Parameter eingestellt sind, kann mit dem Vor-
gang <<Schweissen>> begonnen werden.

10.7.1 Schweisser / Baustellencode andern

Der Bediener hat die Moglichkeit, einen Schweisser- und Baustellencode zur
eindeutigen Identifizierung / Zuordnung der Schweissprotokolle einzugeben. Im
Rahmen der Qualitatssicherung ist dies von Bedeutung.

In Version 5.0 und ab Version 1.0 Plus haben die Maschinen je 9 freie Stellen
zur Eingabe des Bedieners und der Baustellenbezeichnung. Bei Version 4.0
sind dies nur je 5 freie Stellen.

= Den Mentupunkt ,Schweissen mit ENTER bestatigen:

Am Display erscheinen die zuletzt eingegebenen Daten z.B.:

Schweisser: T _STEIERT
Baustelle: FAB 2000

= Eingestellte Angaben kontrollieren und mit der ENTER-Taste bestétigen.

Bei Anderung des Schweisser-/Baustellencodes ist wie folgt vorzugehen:

Schweisser: T _STEIERT
Baustelle: FAB 2000

= Mit Men0/Stop abbrechen, um den Schweisser-/Baustellencode zu andern.

Am Display erscheint der Schweissercode z.B.:

Schweisser:
T _STEIERT

= Mit Pfeiltasten V Adie unterstrichene Zahl / den Buchstaben korrigieren und
mit ENTER bestatigen. Die Unterstreichung (Cursor) springt zur nachsten
Zahl / Buchstabe. (9 Zahlen / Buchstaben stehen zur Verfliigung)

Auf dem Display erscheint z.B.:

Schweisser:
M GADOW

usw.
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Nach der Bestatigung der letzten Zahl / Buchstabe des Schweissercodes er-
scheint auf dem Display der Baustellencode.

Baustelle:
FAB 2000

= Mit Pfeiltasten V Adie unterstrichene Zahl / Buchstaben korrigieren und mit
ENTER bestatigen. Die Unterstreichung (Cursor) springt zur nachsten Zahl /
Buchstabe. (9 Zahlen / Buchstaben stehen zur Verfiigung)

Nach der Bestéatigung der letzten Zahl / Buchstabe des Baustellencodes er-
scheint auf dem Display zur Kontrolle nochmals der Schweisser / Baustellenco-
de z.B.:

Schweisser: M GADOW
Baustelle: TC 4

Eingestellte Angaben kontrollieren und mit der ENTER-Taste bestétigen.

Die Eingabe des Schweisser / Baustellencodes ist somit abgeschlossen und der
Schweissvorgang kann fortgesetzt werden.

10.7.2 Schweisser / Baustellencode beibehalten

Hauptmenu 1

> Schweissen
Rohrdaten

= Den Mentpunkt ,Schweissen* mit ENTER bestatigen.

Am Display erscheint der zuletzt eingegebene Schweisser-/Baustellencode wie
z.B.:

Schweisser: M Gadow
Baustelle: TC 4

= Eingestellte Angaben kontrollieren oder &ndern und mit der ENTER-Taste
bestatigen.

Am Display erscheinen zur Kontrolle nochmals die eingestellten Rohrdaten.

z.B.:

PVDF d63 x 3,0mm PN16
Eingestellte Daten OK ?

= Eingestellte Rohrdaten kontrollieren und mit der ENTER-Taste bestatigen.
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Am Display erscheint die Freigabe zum Hobeln.

Hobeln
** ** mm Korrektur

Formteile einspannen / Planhobeln

Spannschlitten 6ffnen.
Rohranschlag einschieben. (Fig. 10.7.3.1)
Rohre langer als 1.5 m unterstitzen.

Fig.10.7.3.1

Wenn mdglich, sind die Formteile immer beidseitig fest einzuspannen, um
ein Rutschen der Komponenten zu vermeiden. Ist dies nicht mdglich, sind die
Formteile zu hinterstlitzen. Die Spannkraft der Spannelemente sollte gleich-
massig sein, um keinen Wandversatz zu erzielen.

= Die zu verschweissenden Formteile in die gedffneten Spannelemente einle-
gen.

Der Temperaturunterschied zwischen den zu verschweissenden Rohrkompo-
nenten und dem Arbeitsumfeld der Maschine sollte nicht mehr als 10 °C betra-
gen. Wir empfehlen, das Material, welches in Kiirze verschweisst werden soll, im
Umfeld der Schweissmaschine zu lagern.

O]

= Formteile gegen den Rohranschlag schieben, bis die Stirnflachen den
Anschlag berlhren.

« =» Spannstellen schliessen und die Spannkraft mittels Feineinstellungs-
schrauben justieren. (Fig. 10.7.3.2) Die Formteile missen axial fluchten.

=>» Rohr/Fitting-Anschlag entfernen.

Fig. 10.7.3.2

= Den Planhobel vorsichtig auf die Spannschlittenschiene aufsetzen und den
Kniehebel auf der Unterseite des Hobels bis zum Anschlag nach rechts dri-
cken.

Der Planhobel darf aus Sicherheitsgrinden nur in der eingesetzten Position be-
triebsbereit sein.

Nicht in den laufenden bzw. auslaufenden Planhobel fassen.

>[>

34

+GF+



= Formteile gegen den Planhobel fahren. Den Spannschlittenhebel hierzu
nach links dricken.
= Mit der linken Hand gleichzeitig die Hobeltaste am Hobel driicken

Der Hobelvorgang ist abgeschlossen, wenn keine Spdne mehr von den Form-
teilen abfliessen.

Ein dauerhaftes Blockieren des Planhobels z.B. durch zu hohen Anpress-
druck der Formteile wahrend des Hobelns kann zu einem Defekt der Elektro-
nik fihren.

O]

Formteile auseinanderfahren (Spannschlittenhebel nach rechts driicken).
Planhobel vorsichtig vom Spannschlitten abnehmen.

Fliessspéne aus dem Arbeitsbereich entfernen.

Stirnflachen beurteilen.

Bei deutlich sichtbaren Rattermarken siehe Kapitel 13.6 ,Diagnose und Ab-
hilfe bei Stérungen®.

Bei ungenigend bearbeiteten Stirnflachen den Hobelvorgang wiederholen.

LA A A7

7

10.7.4  Stirnflachen reinigen

Georg Fischer empfiehlt, die Nassreinigung der Stirnflachen mit dem Reiniger
Tangit KS, um mdgliche Verunreinigungen (fett-, 6lhaltige Substanzen) zu ent-
fernen.

Am Display erscheint:

Schweisszone gereinigt ?
OK? --> ENTER

=>» Stirnfllachen mit Kunststoffreiniger Tangit KS (Code-Nr. 799 298 023)
und nicht faserndem Reinigungstuch reinigen. (Fig. 10.7.4.1)

= Stirnflachenreinigung mit ENTER bestatigen.

Fig. 10.7.4.1

D Nach dem Reinigen der Stirnflaichen sind diese nicht mehr zu berthren, da
O eine Bertihrung zu mangelhaften Schweissresultaten fihren kann

10.7.5 Hobelmasskontrolle

Nach dem Hobelvorgang kdnnen die Stirnflachen Bearbeitungsruckstande
(Spane) aufweisen.

Diese mussen sorgféltig entfernt werden, da ansonsten die Gefahr besteht, dass
die Keramikoberflache des Heizstrahlers durch geschmolzene Kunststoffspane
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Ol

Ol

angegriffen wird oder dass das Messresultat bei der Hobelmasskontrolle ver-
falscht wird.

= Kunststoffspéne, die sich an der Stirnflache der Formteile befinden, sind mit
einem nichtfasernden Reinigungstuch zu entfernen.

=» Kunststoffspéne, die sich im Arbeitsbereich befinden, sind mit dem
Reinigungspinsel zu entfernen.

Der Reinigungspinsel eignet sich nicht zur Reinigung der Stirnflachen, da dieser

Ruckstande (z. B. Ol, Schmutzpartikel etc.) aufweisen kann .

= Formteile mittels Spannschlittenhebel zusammenfahren, ohne den Spann-
schlitten zu verriegeln. Zur Hobelmasskontrolle missen sich die Formteile
leicht berlhren.

Am Display erscheint die Anzeige fir die Hobelmasskontrolle:

Hobeln
-0,00mm OK

Ist das Hobelmass positiv, d.h. grésser als ,+0,05 mm®:
= Nochmals Hobeln

Ist das Hobelmass negativ, d.h. kleiner als ,-0,05 mm?*:
=» Formteile neu einspannen, Hobelvorgang wiederholen.

=>» Ist die Anzeige im Toleranzbereich von +/- 0,05 mm, sind die Formteile drei
Sekunden in zusammengefahrener Schlittenposition zu halten und die EN-
TER-Taste zu drucken.

Nach der Hobelmasskontrolle die Position der Formteile nicht mehr verandern,
ansonsten konnten diese den Heizstrahler beriihren. Wird die Position der Form-
teile verandert, ist wieder bei Kap.10.8 ,Schweissen” zu beginnen.

¢ Nicht entfernte Kunststoffspane kbnnen das Messresultat bei der Hobelmass-
kontrolle verfalschen (Hobelmass positiv).

e Bei ungenigendem Hobeln (z.B. um +0.3 mm) das Ubermass nicht durch
Druckerh6hung auf den Kniehebel in den Toleranzbereich korrigieren. Die
Qualitat der Schweissverbindung kann somit nicht mehr sichergestellt wer-
den.

10.7.6  Wandversatz / Planparallelitat prifen

Am Display erscheint die Anzeige:

Wandversatz ?
OK --> ENTER

= Gehobelte Formteile auf Wandversatz und Planparallelitat (Spalt zwischen
den Formteilen) Uberprtfen.
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Der maximal zulassige Wandversatz der Formteile betragt 10% der Rohrwand-
starke.

Der Spalt zwischen den Stirnflachen der Formteile darf maximal 0.2 mm betra-
gen.

* \Wandversatz
As

I ©° As max.=0.0xs

> max. 10% Wandversatz in Abhéangigkeit von der Rohrwandstéarke zulassig

* Planparallelitat (Spalt zwischen den Formteilen)

e
[ As max. = 0.5 mm beim konv. Stumpfschweissen
As max. = 0.2 mm beim IR - Schweissen

Ein Wandversatz sowie die Planparallelitat kann durch Feinjustierung der
Spannkréfte mittels Spannhebel reguliert werden. Die Position der Formteile darf
hierbei nicht verandert werden, ansonsten sind die Formteile auszuspannen und
der Hobelprozess zu wiederholen.

= Liegt der Wandversatz und die Planparallelitat innerhalb der Toleranz-
werte, ist dies mit der ENTER-Taste zu bestatigen.
Das Nichteinhalten des Wandversatzes sowie der Planparallelitat kann
zu mangelhaften Schweissresultaten fiihren.

10.7.7 Rohrenden verschliessen

Beim berUhrungslosen Aufschmelzen der Formteile kénnen sich Luftbewegun-
gen mit einer Geschwindigkeit von 0.2 m/sec (0.6 feet / sec) unglnstig auf das
Schweissresultat auswirken. Hervorgerufen werden diese Lufteinwirkungen
durch Zugluft und / oder den sogenannten ,Kamineffekt®, d.h. den Austausch
von kalter und heisser Luft.

Aus diesem Grund:

Lufteinflisse > 0.2 m/sec (0.6 feet / sec), hervorgerufen durch:

Klimaanlagen

Ventilatoren

HEPA-Filter in ReinrAumen

Zugluft / offene Fenster / Turen

Wind

Luftdruckunterschied zwischen dem Schweissbereich und dem Rohrende (in
Reinraumen)

sind zu vermeiden.

37

+GF+



Am Display erscheint die Abfrage:

Rohrenden verschlossen?
OK? --> ENTER

=> Aus aerotechnischen Gruinden die Enden der Formteile mit den Ver-
schlusskappen verschliessen (Fig. 10.7.6.1). Sind nicht gentigend
Kappen vorhanden, oder passen diese nicht auf die Rohr- / Fittingen-
den (z.B. Vorschweissbund), sind die Enden anderweitig zu ver-
schliessen.

Fig. 10.7.6.1 =» Nach dem Verschliessen der Rohrenden ist die Abfrage mit ENTER zu

bestatigen.

GEORG FISCHER +&F+

Ohne das Verschliessen aller offener Rohrenden ist keine qualitativ hochwer-
tige Verschweissung der Formteile moglich!

O]

10.7.8 Schweisszone gereinigt?

Kontrolle, sind die Rohrenden und der Bereich zwischen den inneren Spannstel-
len sauber und frei von Spénen etc.?

Am Display erscheint:

Schweisszone gereinigt ?
OK? --> ENTER

= Wenn notig, Stirnfllachen mit nicht faserndem Reinigungstuch reinigen.

=>» Stirnflachenreinigung mit ENTER bestatigen.

D Nach dem Reinigen der Stirnflachen sind diese nicht mehr zu beriihren, da eine
O Beruhrung zu mangelhaften Schweissresultaten fihren kann.
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10.7.9 Aufschmelz-/ Fugeprozess

Am Display erscheint z.B.:

Strahlertemperatur
250 °C Warten!

Die Elektronik Gberprift und regelt die Heizstrahlertemperatur in Abhangigkeit
der Umgebungstemperatur im Arbeitsumfeld (Elektronik-Version 5.0 sowie ab
Version 1.0 Plus) bis zum Erreichen des Soll-Wertes.

Der Temperaturunterschied zwischen den zu verschweissenden Formteilen
und dem Arbeitsumfeld der Maschine sollte nicht mehr als 6 °C betragen.

O]

Am Display erscheint z.B.:

Strahlertemperatur
508 °C OK

Bei Erreichen der Soll-Heizstrahlertemperatur gibt das Display das OK und
wechselt automatisch zum nachsten Bild.

Bereit zum Schweissen
Heizstrahler einfahren

= Spannschlittenhebel nach rechts schwenken.
=>» Heizstrahler einfahren und die Formteile ziigig zusammenfahren.
(Fig. 10.7.8.1)

Fig. 10.7.8.1

Die Elektronik tberprift die Einfahrzeit, d.h. die Zeit zwischen dem Einfah-
ren des Heizstrahlers in die Arbeitsposition (Kontakt des Reedschalters)
und dem Ausldsen der Heizzeit.

Ist der Heizstrahler in der Arbeitsposition, wird die aktuelle Schweisstemperatur
und die ablaufende Aufschmelzzeit angezeigt.

z.B.:
Schweissen 508 °C
Anwarmzeit 29 sec.

= Wahrend des Aufschmelzens die Formteile mittels Spannschlittenhebel
standig gegen die Heizstrahler-Anschlage driicken.
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Die letzten 5 Sekunden der ablaufenden Aufschmelzzeit werden zusétzlich a-
kustisch unterstitzt.

O . . . . .
Anstelle der Heizstrahlertemperatur wird nun die maximal zulassige Umschalt-
zeit angezeigt.

z.B.:
Umstellzeit < 3 sec.
Anwarmzeit 4 sec.

Umschalten bedeutet Wechseln vom Aufschmelzen zum Fuigen der Formteile.
Nach Ablauf der Aufschmelzzeit wechselt das Display auf das nachste Bild.

z.B.:

Umstellen
Umstellzeit: 2 sec.

Der Umschaltvorgang wird von einem akustischen Dauersignal begleitet.

= Formteile zlgig auseinander fahren (Spannschlittenhebel nach rechts
dricken) =» Heizstrahler fahrt automatisch zuriick

Fig. 10.7.8.2
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10.7.10 AbkuUhlprozess

Wurde korrekt umgeschaltet und verriegelt, erscheint folgende Displayanzeige:
z.B.:

Kuhlen
AbkuUhlzeit 175 sec.

Wahrend des Abkihlvorganges miissen die Formteile eingespannt bleiben. Ein
frhzeitiges Ausspannen kann zu mangelhaften Schweissresultaten fihren.

O

Nach Ablauf der Abklhlzeit erscheint am Display die Statusanzeige:

z.B.:

Nr.: 00080 OK
12.04.2001 16:50:20

1) 2)
3) 4)

1) Schweiss-Nr.
2) Prozess-Status - OK =Schweissprozess (Parameter) in Ordnung
- NOK =Schweissprozess (Parameter) nicht in Ordnung
3) Datum
4) Zeit

10.7.11 Protokollausdrucke nach fortlaufender oder variablen
Schweissnummer

= Daten mit ENTER bestéatigen.

Grundsatzlich werden alle Schweissprotokolle zusatzlich im internen Ringspei-
cher abgeleqgt.

Auf dem Display erscheint:

Protokollausdruck
Bitte warten !

Nach dem Ausdruck bzw. der Speicherung erscheint am Display:

Protokollausdruck
- - - FERTIG - - -

Das aktuelle Schweissprotokoll / Etikett wird nun ausgedruckt.
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Der Prozess-Status gibt lediglich an, ob die Schweissparameter, wie z. B. Tem-
peratur, Umschaltzeit, Kiihlzeit etc. eingehalten wurden. Er lasst keine Aussage
Uber die Qualitat der Schweissverbindung zu. Jede Schweissnaht ist durch den
Bediener visuell zu prifen.

Am Display erscheint wieder das Hauptmenu 1.

> Schweissen
Rohrdaten

Vor der Druckprifung im Rohrnetz ist die zuletzt bearbeitete Schweissverbin-
dung mindestens 1 Stunde abkihlen zu lassen.

Der Unterschied in den Abkuhlprozessen zwischen der Software Versionen 1.0
bis 5.0 und 1.0 Plus liegt darin, dass ab 1.0 Plus die Abkihlungskurve in Abhan-
gigkeit von der Aussentemperatur zu Grunde liegt. D.h. bei unterschiedlichen
Aussentemperaturen wird die Ausspanntemperatur zu unterschiedlichen Zeiten
erreicht.

Die Ausspanntemperaturen sind bei:
PVDF: 90 °C
PP: 70°C

Bei diesen Materialtemperaturen ist sichergestellt, dass die auftretenden Instal-
lationskrafte ohne Qualitatseinbussen der Rohrleitungskomponente aufgenom-
men werden kdnnen.

Eingabe der zweiten / variablen Schweissnummer
Um eine einfache und eindeutige Zuordnung der aktuellen Schweissnaht zum

Rohrleitungsplan (Isometrie) zu erhalten, besteht die Mdglichkeit, der Schweis-
sung zusatzlich eine variable Nummer zu geben.

Nr.: 00080 OK
12.04.2001 16:50:20

= Erscheint nach der aktuell durchgefiihrten Schweissung die Statusanzeige,
ist die MENU/STOP-Taste zu driicken.

Es erscheint nun folgendes Display:

> Keine 2. Schweissnr.
2. Schweissnr.: 0001
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OLC_JOLC_]

= Pfeiltaste V einmal driicken. Der Anzeiger > springt zur Eingabe der
2. Schweissnummer.

Keine 2. Schweissnr.
> 2. Schweissnr.: 0001

= Mit ENTER-Taste bestatigen.

Es erscheint folgendes Display:

2. Schweissnr.: 0004
OK? --> ENTER

= Mittels den Pfeiltasten V A die gewlnschte Schweissnummer eingeben und
mit der ENTER-Taste bestatigen.

Es erscheint folgendes Display:

Nr.: 00022 / 0004 OK
12.04.2001 16:50:20

= Nach Uberprifung der Displayanzeige die ENTER-Taste zur Bestatigung
der 2. Schweissnummer driicken.

Zum nochmaligen Léschen / Andern der 2. Schweissnummer ist die MENU/
STOP-Taste erneut zu driicken.

Es erscheint folgendes Display:

Protokollausdruck
Bitte warten !

Das aktuelle Schweissprotokoll / Etikett mit Angabe der 2. Schweissnummer
wird nun ausgedruckt.

Die Eingabe der 2. Schweissnummer ist abgeschlossen.

Wird die 2. Schweissnummer nicht geandert, wird sie automatisch nach jedem
Schweissvorgang um 1 erhéht.

Das Verlassen der Statusanzeige ist nur mit der ENTER-Taste mdglich.
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10.8 Ausgabe gespeicherter Schweissprotokolle und Etiketten

Die Anforderung an die Qualitatssicherung und die damit verbundene Dokumen-
tation nimmt stéandig zu. Nicht selten verlangen Endkunden schon heute eine lU-
ckenlose Dokumentation Uber die Installation einer Anlage. Dies hat zur Folge,
dass jede Schweissnaht einer Anlage eindeutig gekennzeichnet sein muss, um
eine eindeutige Ruckverfolgbarkeit zu gewahrleisten.

Die IR Plus® Schweissmaschinen von Georg Fischer erméglichen es, ei-

-‘ nen Etikettendrucker (Fig. 10.8.1) und einen Protokolldrucker anzuschlies-

N ” sen. Je Schweissung werden gleichzeitig zwei Etiketten ausgedruckt, wo-
-\ von das eine direkt neben der Schweissung sowie das andere auf dem

' | | Rohrleitungsplan angebracht werden kann. Die Dokumentation und die

= Rickverfolgung jeder einzelnen Schweissnaht wird somit gewéahrleistet.

Fig. 10.8.1

:

Bei der Vorgeneration der IR Plus® Schweissmaschinen kann kein Direktan-
schluss des Etikettendruckers erfolgen. Hierzu ist eine spezielle Schnittstellen-
box (Code-Nr. 790.131.026) notwendig. Naheres erfahren Sie bei der Georg Fi-
scher Niederlassung in Ihrer Nahe.

Die IR Plus® Schweissmaschine verfiigt tiber drei Schnittstellen:

1. die parallele Schnittstelle fur den einen Standarddrucker

2. die serielle Schnittstelle fur den Etikettendrucker

3. die PCMCIA-Schnittstelle fur die Recordcard (externer Speicherbaustein)

=» Ist an einer dieser Schnittstellen eine Ausgabeeinheit angeschlossen, werden
die Schweissdaten (Protokolle) automatisch ausgegeben bzw. gespeichert.

10.8.1 Ausgabe auf Standard-/ Etikettendrucker

Die interne Speicherkapazitat der Elektronik betragt ca. 1800 Schweissprotokol-
le. Es sind folglich die letzten 1800 Schweissungen aus dem Ringspeicher ab-
rufbar. Im Anhang Kap. 16.4 ist ein Schweissprotokoll und die zugehérigen Eti-
ketten abgebildet.

Die Ringspeicherkapazitat ab Version 1.0 Plus betragt ca. 1800 Schweissproto-
kolle.

Die Ringspeicherkapazitat von Version 1.0 bis 5.0 betragt jedoch nur ca. 256
Schweissprotokolle.

Menu Stop

Mit der MENU/STOP-Taste wird

e jeder Vorgang abgebrochen,

e zum Hauptmeni 1 zurickgekehrt

Vorgang abgebrochen

1 Sek. Bildwechsel
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Am Display erscheint das Hauptmenu 1:

> Schweissen
Rohrdaten

= Pfeiltaste V zweimal driicken.

Am Display erscheint Hauptmenu 2:

> Ausdruck nach Datum
Ausdruck nach Zahler

10.8.1.1 Ausdruck nach Datum

= Mendschritt ,Ausdruck nach Datum*“ mit ENTER bestatigen.

Auf dem Display erscheint z.B.:

Datumsbereich
10.04.2001 - 12.04.2001

=> Mit den Pfeiltasten V Adie unterstrichene Zahl korrigieren und mit ENTER
bestatigen. Die Unterstreichung springt zur n&chsten Zahl.

Auf dem Display erscheint z.B.:

Datumsbereich
10.04.2001 - 12.04.2001

Nach dem Bestatigen der letzten Zahl erscheint auf dem Display:

Protokollausdruck
Bitte warten !

Es werden nun alle Schweissungen ausgedruckt, die im angewahlten Datums-
bereich ausgeflihrt wurden.
Nach erfolgtem Ausdruck erscheint am Display:

Protokollausdruck
---FERTIG - - -

Dieses Bild bleibt 1 Sekunde stehen und dann erscheint am Display wieder
Hauptmenu 2.

> Ausdruck nach Datum
Ausdruck nach Zahler
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10.8.1.2 Ausdruck nach Zahler

= Pfeiltaste V einmal driicken. Der Anzeiger > springt auf die nachste Zeile.

Ausdruck nach Datum
> Ausdruck nach Zahler

=» Menuschritt ,Ausdruck nach Zahler* mit ENTER bestatigen.

Auf dem Display erscheint die feste (nicht variable) Nummer der zuletzt ausge-
fuhrten Schweissung wie z.B.

Zahlerbereich
00379 - 00379

Sind z.B. die letzten 80 Schweissprotokolle von Nummer 300 bis 379 auszudru-
cken, ist wie folgt vorzugehen.

=» Mit Pfeiltasten V Adie unterstrichene Zahl korrigieren. Die Unterstreichung
springt zur nachsten Zahl.

Auf dem Display erscheint z.B.:

Zahlerbereich
00300 - 00379

usw.

Nach dem Bestétigen der letzten Zahl erscheint auf dem Display:

Protokollausdruck
Bitte warten !

Nun werden die Schweissprotokolle von Nummer 300 bis 379 ausgedruckt.
Nach erfolgtem Ausdruck erscheint am Display:

Protokollausdruck
---FERTIG - - -

Dieses Bild bleibt 1 Sekunde stehen. Danach erscheint wieder Hauptmenu 2.

> Ausdruck nach Datum
Ausdruck nach Zahler

= Zum Verlassen des Hauptmenis 2 die MENU/ STOP-Taste driicken.

Am Display erscheint wieder das Hauptmena 1.
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10.8.2 Konfiguration des Etikettendruckers

Die von Georg Fischer empfohlenen Thermotransfer-Etikettendrucker (TLP
‘ 2242 oder TLP 2642) sind vor der Erstbenutzung mit den IR Plus®

Schweissmaschinen einmalig zu konfigurieren. (Fig. 10.8.2.1)

\r‘r’;”"

: Bei der Vorgangerversion der IR Plus® Schweissmaschinen ist dies nicht
Fig. 10.8.2.1

“ notwendig.

Vorgehen:

=> Beide Geréte, d.h. Etikettendrucker und Schweissmaschine sind ausge-
schaltet.

= Beide Gerate mit den mitgelieferten parallelen Schnittstellenkabel des Eti-
kettendruckers verbinden. Hierzu ist die parallele Schnittstelle der
Schweissmaschine und des Etikettendruckers einzusetzen.

=» Zusatzlich das serielle Schnittstellenkabel (Code-Nr. 790.133.112) ebenfalls

an Schweissmaschine und Etikettendrucker anschliessen.

Beide Geréate einschalten.

Eines der Menus ,Ausdruck nach Datum” oder “Ausdruck nach Zahler” &ff-

nen.

>
>

Auf dem Display erscheint der Datums- oder der Zahlerbereich:

Datumsbereich
10.04.2001 - 12.04.2001
oder

Zahlerbereich
00300 — 00300

= Die Tasten V und A gleichzeitig mindestens 2 Sekunden drticken, bis die
Kontrolleuchte am Etikettendrucker kurz aufflackert.

Um zu Uberprifen, ob der Etikettendrucker richtig konfiguriert ist, kann ein Kon-
trolletikett ausgedruckt werden.

= Im Menu ,Ausdruck nach Datum” oder “Ausdruck nach Zahler” die Tasten V
und ENTER gleichzeitig mindestens 2 Sekunden driicken, bis die Kontroll-
etiketten ausgedruckt sind.

TILLLLEEREe

' TEST !
! OK !
i

=» Das parallele Schnittstellenkabel kann nun wieder entfernt werden.
= Protokoll und Etiketten nach Datum oder Zahler (Kap. 10.10.1) ausdrucken.

Hinweis:
Das serielle Schnittstellenkabel mit zwei mannlichen Steckern (Stifte) Code-Nr.
790.133.112 kann bei Georg Fischer bezogen werden.
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Fig. 10.8.3.1

Fig. 10.8.3.2
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10.8.3 Ausgabe auf IR Plus® Recordcard

Mittels der integrierten PCMCIA-Schnittstelle ist eine papierlose Dokumen-
tation moglich. Die Schweissdaten kdnnen vom Ringspeicher der
Schweissmaschine auf die Recordcard (Speicherbaustein mit 256 KB
Speicherkapazitat) geladen werden. Die IR Plus® Recordcard (Fig.
10.8.3.1) hat eine Speicherkapazitat von ca. 900 Schweissprotokollen.

Zum Auslesen der Daten auf die Recordcard ist wie folgt vorzugehen:
=>» Schweissmaschine ausschalten.

Die Recordcard nur bei ausgeschalteter Schweissmaschine in die Offnung der
PCMCIA-Schnittstelle schieben, sonst kann die Schweissmaschine blockiert
werden. In diesem Fall ist die Schweissmaschine aus- und wieder einzuschal-

Den sich in der PCMCIA-Schnittstelle befindlichen Karton nicht entfernen.
Er dient als Schutz der Elektronik.

= Recordcard gemass den Pfeilangaben auf der Recordcard und der
Schnittstelle in die PCMCIA-Schnittstellenoffnung (Rickseite der Ma-
schine) schieben, bis der Auswerfer herausgedrtickt wird (Fig.
10.8.3.2).

= Schweissmaschine wieder einschalten.

Jede Schweissung wird ab diesem Zeitpunkt jetzt zusatzlich auf der Recordcard
gespeichert.

Uber das Menii , Ausdruck nach Datum® oder ,Ausdruck nach Zahler* kénnen
zudem die Schweissprotokolle schon durchgefihrter Schweissungen nachtrag-
lich ausgegeben werden. Siehe hierzu Kapitel 10.10.1.

Zum Auslesen der Schweissprotokolle von der IR Plus® Recordcard auf ein PC-

Unterverzeichnis ist das Ausleseprogramm IR Plus® WIN-WELD notwendig.
Siehe hierzu die Betriebsanleitung von IR Plus® WIN-WELD.
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11 Schweissnahtbeurteilung

Jede Schweissnaht ist vom Bediener der Schweissmaschine visuell zu tber-
prufen.

Wie wird die visuelle Uberprifung

a) des Schweisswulstes

b) des dazugehérigen Schweissprotokolles
durchgefuhrt?

a) Schweisswulstiberprifung

— Um die "Silhouette" des Schweisswulstes besser beurteilen zu kénnen, sollte
ein dunkler Hintergrund (z. B. schwarzes Papier etc.) verwendet werden.

— Es ist der Wulst am gesamten Rohrumfang (360°) zu Uberprifen. Hierzu ist
die Rohrkomponente zu drehen.

— Neben der Uberpriifung des Wulstes an der Rohraussenseite (Aussenwulst)
ist, wenn immer maglich, auch der Wulst an der Rohrinnenseite (Innenwulst)
zu kontrollieren.

b) Schweissprotokolltiberprifung

Bei der visuellen Uberpriifung der einzelnen Schweissnihte sind die dazugeho-
rigen Schweissprotokolle/Etiketten wie folgt zu kontrollieren:

— Ubereinstimmung der Daten des Schweissprotokolls mit der aktuellen
Schweissnahtverbindung (Wulst) und dem plazierten Etikett auf der Rohrlei-
tungskomponente.

= Rohrdaten/Material/Dimension
= Plausibilitat des Datums/Zeit
= Maschinennummer

= Schweisshahthummer

= Parametervergleich (Soll/Ist)
= Prozessstatus “OK” Uberprifen
= Unterschrift vorhanden

Der Prozessstatus gibt lediglich an, ob die Schweissparameter, wie z. B. Tempe-
ratur, Kihlzeit etc. eingehalten wurden. Er |asst keine Aussage Uber die Qualitat
der Schweissverbindung zu. Jede Schweissnaht ist durch den Bediener visuell
zu prufen.
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11.1 Visuelle Beurteilungskriterien (Sichtkontrolle)

Bei der Sichtkontrolle werden die Wulstform der zu prifenden Teile, der Wand-
versatz, das K-Mass und evtl. Wulsteinschllsse beurteilt.

Wulstformen

In Abhangigkeit vom Material (PVDF, PP), der Rohrdimension sowie der Bautei-
lekombination (Rohr-Rohr, Rohr-Fitting, Fitting-Fitting) gibt es typische IR-
Waulstformen, die als Richtlinien zur Beurteilung eines Schweisswulstes heran-

gezogen werden kdnnen.

=D =0 =

§

Kantige "M" Wulstform bei Rohr zu Rohr
Verbindungen von PVDF am Aussenwulst
unten.

Runde "M" Wulstform bei Fitting zu Fitting
Verbindungen speziell bei PVDF, jedoch
tendenziell auch bei PP.

Vielfach sieht die Wulstform bei PVDF Fit-
ting-Fitting Kombinationen auch so aus, als
ob nur ein Wulst vorhanden wére (keine bzw.
sehr geringe Wulstkerbe). Speziell bei gros-
sen Dimensionen.

Typische Wulstform bei PVDF Rohr-Fitting
Kombination durch den unterschiedlichen
MFI-Wert des Rohr-/Fittingmaterials (Extru-
sions-/Spritzgusstyp). Der MFI-Wert des Fit-
tings ist hoher, d. h. das aufgeschmolzene
Material ist dinnfllssiger als jenes des Roh-
res. Beim Flgevorgang verdréangt das dick-
flissige Material das dinnflissige und er-
zeugt so einen grésseren Wulst auf der Fit-
tingseite. Der Wulst auf der Fittingseite ist
durchschnittlich 20 - 30 % grosser als auf der
Rohrseite.
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Ist eine Waulsthélfte an irgend einer Stelle des Wulstumfanges um mindestens
50 % kleiner als die gegenuberliegende Wulsthalfte, ist die Schweissnaht als
ungenigend einzustufen.

11.2 Wandversatz

Der Versatz der Fugeflachen zueinander darf nicht grosser als 10% der Rohr-
wandstarke sein, d.h. e <0,1 x s (s = Wanddicke; e = Wandversatz)

Betragt der Wandversatz mehr als 10 % der Rohrwanddicke, ist das Schweiss-
resultat mangelhaft, der Schweisswulst ist herauszutrennen.

11.3 Wulstkerbe (K-Mass)

Bei dieser visuellen Uberpriifung wird das K-Mass kontrolliert. Das K-Mass ist
der Abstand zwischen dem tiefsten Punkt der Wulstkerbe (Kerbgrund) und dem
Rohrscheitel (Rohraussenoberflache) in mm.

Das K-Mass muss stets deutlich grosser als 0.0 mm sein. Die Uberpriufung des
K-Masses hat am gesamten Fitting-/Rohraussenumfang zu erfolgen. Die Kon-

trolle wird durch geeignete Hilfsmittel wie ein dunkler Hintergrund (z. B. schwar-
zes Papier), einer hellen Lichtquelle oder durch Zuhilfenahme der Georg Fischer
K-Mass-Lehre erleichtert.

Ist das K-Mass an irgend einer Stelle des Rohrumfanges negativ (K < 0), ist die
Qualitat des Schweisswulstes definitiv ungeniigend.

Liegt das K-Mass nahe 0 mm (z.B. K < +0.2 mm), sind weitere Beurteilungs-
kriterien zur Einstufung der Schweissnahtqualitéat heranzuziehen.

Waulstkerbe
Rohrscheitel (Kerbgrund)

(Rohraussenoberflache) /

51



52

O]

O]

11.4 Wulsteinschlisse (Fremdstoffe)

Waulsteinschlusse jeglicher Art, die sich in der Schweissnaht befinden, kénnen
die Festigkeit der Verbindung in Abhangigkeit der Fremdkdrperlokalitat deutlich
verringern.

Neben der Festigkeitseinbusse besteht die Gefahr einer méglichen Kontaminati-
on (Verschmutzung) des gefiihrten Mediums im Rohrleitungssystem.

Fremdstoffe sind z. B. Staub, Fett, Ol, Haare, Materialspane, verbranntes Mate-
rial etc.

Je nach lokaler Lage des Fremdkdrpers ist dieser von aussen ersichtlich. Die
Tranzlundenz beim PVDF erleichtert die visuelle Beurteilung. Beim PP gestaltet
sich dies schwieriger.

Es gibt jedoch Fremdstoffe, wie Fett (Hautfett, Cremes etc.), die durch den Be-
diener der Schweissmaschine in die Schweissnaht gelangen und die nicht zu
sehen sind. Gerade dl/fetthaltige Stoffe in der Fligegrenzflache fihren zu extre-
men Festigkeitseinbussen, da sich das Material nur ungentgend verbindet. Die-
se Fehler werden meist erst bei der Dichtheitsprifung aufgedeckt. Fremdstoffe,
die sich im Aussenwulst ausserhalb der Fligegrenzflache befinden, sind wesent-
lich unkritischer anzusehen.

Fremdstoff (FT) im Aussenwulst

C(f
%

FT in Fugegren-

zflache FT an der Oberflache im Innenwulst (Gefahr

fur Medium)
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12 Info- und Fehlermeldungen auf dem Display

Die Schweissmaschine verfugt tber ein Info- und Fehlermeldesystem, welches
den Bediener auf Handhabungsfehler hinweist und tiber Maschinenfehler infor-

miert.

12.1 Handhabungsfehler

FEHLER'!
Nicht verfugbar !

FEHLER'!
Einfahrzeit zu lang

FEHLER'!
Anwarmzeit zu lang

FEHLER !
Umstellzeit zu lang !

FEHLER!
Position Heizstrahler !

1 Sek. Bildwechsel

Heizung blockiert !
Heizstrahler ausfahren !

FEHLER!
Fugeweg ausser Toleranz !

Es wurde ein Rohr ausgewahlt, zu dem es keine
Schweissparameter gibt.

Einfahrzeit wurde tUberschritten.

Die Einfahrzeit, ist die Zeit zwischen dem Einfahren des

Heizstrahlers in die Arbeitsposition (Kontakt des Reed-

schalters) und dem Auslésen der Heizzeit.

= Heizstrahler ausfahren und den Schweissprozess
mit der MENU / STOP-Taste abbrechen.

Heizzeit ist unzulassig Uberschritten.

= Sofort den Heizstrahler ausfahren und den
Schweissprozess mit der MENU/STOP-Taste ab-
brechen.

Umschaltzeit wurde Uberschritten.

= Sicherstellen, dass der Heizstrahler ausgefahren ist,
den Schweissprozess mit der MENU/ STOP-Taste
abbrechen.

Vor Ablauf der Heizzeit wurde der Heizstrahler aus der
Schweissposition gefahren.

=>» Sofort den Heizstrahler ausfahr_(_an und den
Schweissprozess mit der MENU/STOP-Taste ab-
brechen.

Flgeweg nicht richtig eingestellt oder Rohrmaterial zu

wenig aufgeschmolzen, z.B. durch ungeeignetes Materi-

al oder durch eine zu tiefe Umgebungstemperatur.

= Mit der MENU/STOP-Taste den Schweissprozess
abbrechen.

= Schweissung wiederholen.
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FEHLER'!
Abkuhlzeit zu kurz !

Das geschweisste Formteil wurde vor dem Ende der

vorgeschriebenen Kihlzeit vom Bediener aus den

Spannstellen der Schweissmaschine herausgenommen.

= Mit der MENU/STOP-Taste den Schweissprozess
abbrechen.

= Schweissung wiederholen.

Ein Nichtbeachten der Fehlermeldungen kann zu mangelhaften Schweissresul-

taten fuhren.

12.2 Informationsmeldungen

SERVICE !l
===> +GF+ <===

Nach Durchfiihrung von 2500 Schweissungen bzw. dem
Ablauf der 18 Monatsfrist erscheint bei jedem Einschalt-
vorgang der Maschine die Servicemeldung auf dem Dis-
play.

Die Schweissmaschine kann jedoch kurzfristig ohne
Funktionseinschrankung weiter verwendet werden.

= Mit der ENTER-Taste die Meldung bestatigen.

12.3 Maschinenfehler

FEHLER!
Temperatursensoren !

FEHLER!
Heizung !

Maschine blockiert !
===> +GF+ <===

54

Einer oder mehrere Temperatursensoren sind defekt,
eventuell Unterbrechung in der Zuleitung. Funktions-
Uberprifung mit Hilfe des Testprogrammes.

Kontakt mit Georg Fischer aufnehmen!

Fehler: Der Temperaturunterschied zwischen
mindestens zwei Heizkreisen betragt mehr
als 20 °C.

Ursachen: - Sicherung defekt.

- Eine oder mehrere Heizpatronen defekt.

Interner Hardware-Fehler!
Kontakt mit Georg Fischer aufnehmen.
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, Breakdown*
Press --> ENTER

Programmabsturz durch externe magnetische Storfelder,
die einen Verlust der maschinenrelevanten Daten bewir-
ken.

Auf dem Display erscheint z.B.:

= ENTER-Taste dricken.

Datumsanzeige:

Tag/ Monat/ Jahr
Zeitanzeige:

Stunden/ Minuten/ Sekunden

Datum:(T.M.J.)
Zeit:

12.04.2001 | o it Pfeiltasten V A aktuelles Datum und
12:41:15 Zeit einstellen und mit ENTER bestéti-

gen.

Auf dem Display erscheint das Hauptmena 1.

> Schweissen
Rohrdaten

=» Nach einem Breakdown wird der interne
Protokollspeicher (Ringspeicher) ge-
I6scht.

Ein Nichtbeachten der Maschinenfehlermeldungen kann zu mangelhaften
Schweissresultaten fuhren.
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13 Wartung und Instandhaltung

Um im Fall einer notwendigen Serviceleistung unseren Kunden die Schweiss-
maschinen rasch wieder zur Verfigung stellen zu kénnen, hat Georg Fischer ein
flachendeckendes Servicenetz aufgebaut.

Diese moderne Serviceorganisation beginnt beim Anwender / Kunden und fuhrt
Uber Georg Fischer Wartungsstellen zu Georg Fischer Servicestellen.

Anwender/ Kunden werden durch Georg Fischer Instruktoren bezuglich der
fachgerechten Bedienung und Wartung der Schweissmaschinen unterrichtet und
zertifiziert.

Im Rahmen unserer Kundenschulungen bieten wir folgende Kurse an:

e |R-Schweisskurs | (beinhaltet IR-Wartungskurs 1)
® |R-Schweissnahtbeurteilungskurs

e |R-Wartungskurs Il

Kunden erhalten z.B. durch die Teilnahme am IR-Wartungskurs Il einen ge-
wissen Unabhangigkeitsgrad von Georg Fischer Service- und Wartungsstel-
len, der ihnen erlaubt, Wartungsarbeiten an externen Baugruppen der
Schweissmaschine vor Ort auf der Baustelle vorzunehmen. Die primare Idee
dieser Anwenderkurse ist es, Uber eine qualifizierte Ausbildung dem Kunden
die Schweissmaschine verstandlich zu machen, um somit Fehler und Defekte
zu verhindern.

13.1 Servicekonzept

Nachfolgend wird die Serviceorganisation im Uberblick dargestellt.

Service- / Wartungsarbeiten werden durch Georg Fischer Servicestellen und
zertifiziertem Wartungspersonal der Ausbildungsstufen | bis Il wie folgt ausge-
fuhrt.
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13.2 Aufbau- / Ablauforganisation

In diesem Kapitel wird die Aufbau- / Ablauforganisation des Servicekonzeptes im
Uberblick dargestellt. Service- / Wartungsarbeiten werden durch Servicestellen
und Wartungspersonal der Ausbildungsstufen | bis Il wie folgt ausgefihrt:

Georg Fischer Servicestellen sind in der Lage, Reparaturen
jeden Schwierigkeitsgrades auszufiihren. Sie sind die An-
sprechpartner fur das Wartungspersonal der Ausbildungsstufe
[l (Wartungsstellen).

Georg Fischer Wartungsstellen umfassen +GF+ Wartungs-
personal Stufe Ill sowie autorisierte Handler/Fremdfirmen, die
im Auftrag von Georg Fischer Service-/ Wartungsleistungen
erbringen. Nur diese Personen erhalten einen Service-
schlissel, der ihnen erlaubt, sogenannte ,Serviceschlissel-
notwendige Reparaturen” durchzufiihren. Diese Personen sind
in der Lage, alle Wartungsarbeiten sowie ca. 70% der Repa-
raturarbeiten selbstandig durchzufiihren.

Wartungs-
stellen
(Wartungs-
personal
Stufe Il

Eine beschrankte Auswahl von zertifizierten Schweissern wird
zu Wartungspersonal der Stufe Il ausgebildet. Dieser Perso-
nenkreis ist in der Lage, externe mechanische Stérungen
der Schweissmaschine zu beheben. Sie sind fir die kontinuier-
liche Wartung der Schweissmaschinen auf der Baustelle ver-
antwortlich und die Ansprechpartner fir das Wartungspersonal
der Stufe .

Wartungspersonal
Stufe Il

Jeder zertifizierte Schweisser kann ein Mindestmass an War-
tungsarbeiten durchfiihren. Hierbei handelt es sich im wesent-
lichen um externe Reinigungsarbeiten zur Vermeidung von
Funktionsstorungen aufgrund des taglichen Handlings mit der
Maschine. Dieser Personenkreis ist nicht fur die kontinuierliche
Wartung der Maschine verantwortlich. Hierzu hat der Schweis-
ser das Wartungspersonal der Stufe Il auf der Baustelle zu
kontaktieren.

Wartungspersonal
Stufe |

Die Adressen der Servicestellen sind im Anhang aufgelistet.
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13.3 Aufbau der Georg Fischer Serviceorganisation

Servicestelle

Reparatur jeden Schwierigkeitsgrades
Lagerung aller Baugruppen und Ersatzteile
Ersatzteilverkauf an Wartungspersonal geméass Ausbildungsstufe
Ausbildung und Zertifizierung von
Wartungspersonal Stufe Il
Wartungspersonal Stufe IlI
Instruktoren fur Schweiss- /Wartungskurse Stufe | und Il
e Telefonischer Support
e Vermietung von Schweissmaschinen

Wartungsstelle*
(Wartungspersonal Stufe Il)

Wartung und Service gemass Wartungshandbuch Stufe Il
Lagerung von Ersatz- / Verkaufsteilen geméss Ausbildungsstufe
Technischer Support

Vermietung von Schweissmaschinen

Reparaturbericht an Servicestelle

Kunde / Vertragsunternehmen
(Wartungspersonal Stufe | und I1)
e Durchfuhrung von Reinigungs- und Wartungsarbeiten an externen Bau-

gruppen der Schweissmaschinen geméss Wartungsanleitungen Stufe |
und II.

* yorerst innerhalb der Verkaufsgesellschaften
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13.4 Periodische Wartung

Wir empfehlen, die Schweissmaschine alle 2500 Schweissungen bzw. nach Ab-
lauf einer Frist von 18 Monaten einer Inspektion bei einer ausgewiesenen Servi-
ce- oder Wartungsstelle von Georg Fischer zu unterziehen.

Nach der Durchfiihrung von 2500 Schweissungen bzw. dem Ablauf der 18 Mo-
natsfrist, erscheint bei jedem Einschaltvorgang der Maschine die Servicemel-
dung auf dem Display:

SERVICE !l
===> +GF+ <===

Die Schweissmaschine kann nach Driicken der ENTER-Taste jedoch kurzfristig
ohne Funktionseinschrankung weiter verwendet werden.

13.4.1 Abfrage des Servicestatus

Im Meni Servicemeldung hat der Bediener die Moéglichkeit, die verbleibenden
Restschweissungen bzw. den Termin der nachsten Inspektion abzufragen.

Ausgehend von Hauptmenu 1 sind folgende Schritte zur Abfrage des Service-
status durchzufuhren:

> Schweissen
Rohrdaten

= Pfeiltaste V sechsmal driicken.

Am Display erscheint Hauptmenu 4:

> Servicemeldung
Kontrast einstellen

= Mendischritt Servicemeldung mit ENTER bestatigen.

Auf dem Display erscheint z.B.:

Servicedatum: 12.04.2001 Datumsanzeige:
Restschweissungen: 1680 Tag/ Monat/ Jahr

In diesem Beispiel wird der nachste Service am 12.04.2001 oder nach der
Durchfuhrung von weiteren 1680 Schweissungen empfohlen.
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13.4.2 Kontrasteinstellungen

In Abh&ngigkeit der aktuellen Lichtverhaltnissen kann ab Softwareversion 1.0
Plus der Kontrastwert (Helligkeit) des Displays eingestellt werden.

Ausgehend von Hauptmeni 1 sind folgende Schritte zur Einstellung des Dis-
playkontrastes durchzufihren:

> Schweissen
Rohrdaten

=>» Pfeiltaste V siebenmal driicken.

Am Display erscheint Hauptmenu 4:

Servicemeldung
> Kontrast einstellen

=» Menuschritt Kontrasteinstellung mit ENTER bestatigen.

= Mit den Pfeiltasten V Aden Kontrastwert wunschgemass einstellen und mit
ENTER bestatigen.

Ist das Display zu hell / dunkel, so dass nichts mehr zu erkennen ist:
1. Maschine aus- und wieder einschalten
2. ENTER drlicken
3. 7x V betatigen

4. ENTER
=» Standardeinstellungen sind wiederhergestellt

13.5 Auswechseln von Verschleissteilen

Vor allen Reinigungs- und Instandhaltungsarbeiten den Netzstecker ziehen.

Sicherungen

Die Sicherungen der Schweissmaschine befinden sich auf der rechten Ruicksei-
te des Maschinenstanders.

Nur Sicherungen mit identischen Daten verwenden.
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Sicherungen (Software-Version 1.0 - 5.0)

Planhobelanschluss  Spannschlittenanschluss

Heizstrahleranschluss / Schlusselschalter

} G
Lo
A eeeeee

Fnus
¥ ol
S el = |

N
S - W [ recocwe v |
Druckeranschluss )
parallel Recordcard-Einschub

Druckeranschluss
seriell

=>» Einzelne Sicherungen mit einem Schraubendreher I6sen und mit einem
Ohm-meter prifen. Sicherungsschalter nicht ohne Sicherungseinsatz in das
Maschinengeh&use eindrehen, da ansonsten der Sicherungshalter festsitzt
(keine Federwirkung).

Sicherungen (Software-Version ab 1.0 Plus)

F1 Planhobel 2 AT (Ampere, trage)
F2 Heizkreis 1 2 AT

F3 Heizkreis 2 2 AT

F4 Reserve 2 AT

F5 Reserve 2 AT

F6 Reserve 2 AF (Ampere, flink)

= Einzelne Sicherungen mit einem Schraubendreher I6sen und mit einem
Ohm-meter prufen.

61

+GF+



62

OLC_10C]

Heizstrahleroberflache reinigen

Der keramikbeschichtete Heizstrahlerkorper ist selbstreinigend, denn ange-
schmolzene Kunststoffspane werden abgebrannt.

Eine Ausnahme bilden jedoch angeschmolzene PVDF-Spane. Um eine Korrosi-
on des Heizstrahlerkorpers durch angeschmolzene PVDF-Spane (flourhaltig) zu
verhindern, sollten diese unverztglich mit einem Holzspachtel entfernt werden.

Nie die Spane mit scharfen, harten Gegenstanden entfernen, da ansonsten die
Keramikschicht des Heizstrahlers beschadigt werden kann.

Planhobelmesser auswechseln

Jedes Planhobelmesser hat vier Schneiden. Es kann jeweils dreimal gedreht
werden, bevor es ausgetauscht werden muss. Beim Drehen bzw. Auswechseln
des Messers ist darauf zu achten, dass sich weder Schmutz noch Spane auf der
Hobelmesserauflage befinden, da sonst das Hobelmass negativ wird, d. h. es
wird zuviel Material abgetragen.
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13.6

Diagnose und Abhilfe bei Stérungen

Dieses Formular erlaubt es, auf die uns bisher bekannten Stérungen hin syste-
matisch Fehler zu suchen und zu beheben. Die Problemkreise sind als in sich
geschlossene Einheiten gegliedert und lassen sich so zielgerichtet angehen.
Problem, Ursache und Abhilfe werden aufgezeigt.

Handhabungsfehler bei der Bedienung der Schweissmaschinen sind nicht be-

racksichtigt.

Storung

Ursache

Abhilfe

Bemerkungen

Planhobel

Planhobel lauft nicht

Sicherung defekt

Sicherung austau-
schen

Antriebsmotor des
Planhobels lauft beim
Hobeln schwerer —
Hobelflachen werden
nicht richtig plan, es
entstehen Rattermar-
ken

Hobelmesser sind
stumpf

Hobelmesser wenden

Nach dreimaligem
Wenden Hobelmes-
ser auswechseln

Hobelmass standig
negativ (es wird zuviel
Material gehobelt) o-
der Spalt zwischen
den gehobelten Roh-
ren ist grosser als 0.2
mm

Planhobelfixierung in
der Arbeitsposition un-
genugend

Gewindestifte der
Spannschlittenfiihrung
lose (Spannschlitten-
spiel zu gross)

Schmutz / Spéane unter
dem Planhobelmesser

Planhobelschubstan-
genspanner einstellen
und ggf. austauschen

Spannschlittenfiihrung
mittels Gewindstift jus-
tieren

Schmutz / Spéne be-
seitigen

Hobelmass ist sténdig
positiv

(es wird zu wenig Ma-
terial gehobelt)

Hobelmesser sind
stumpf

Planhobelfixierung in
der Arbeitsposition zu
streng eingestellt
(Planhobel kann nur
schwer auf dem
Spannschlitten ver-
schoben werden

Hobelmesser wenden

Planhobeschubstan-
genspanner einstellen

Nach dreimaligem
Wenden Hobelmes-
ser austauschen

Display

Keine Displayanzeige
nach dem Einschalten
der Maschine

fehlender Strom

Sicherung (Elektronik)
defekt

Kontrasteinstellung
ungeniigend

Stromnetz Uberprifen

Sicherung austau-
schen

Kontrast einstellen

Beim Einschalten der
Maschine ist auch
kein Piepston zu ho-
ren

Heizstrahler

Heizstrahleroberflache
(Keramik) ist mit
Kunststoff in Berih-
rung gekommen

Spéne vom Hobeln

Maschine eingeschal-
tet lassen. Mit einem
Holzschaber ge-
schmolzenen Kunst-
stoff unverziglich und
vorsichtig entfernen

Zum Reinigen keine
harten oder scharfen
Gegenstande ver-
wenden
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Heizstrahler erreicht
nicht die notwendige
Schweisstemperatur

Sicherung eines Heiz-
kreises defekt

Sicherung(en) austau-
schen

Testprogramm auf-
rufen

Heizstrahler heizt sich
nur sehr langsam auf

Eine Sicherung des
Heizkreises ist defekt

Sicherung austau-
schen

Alle 2 Sekunden soll-
te die Temperatur
um ca. 1 °C steigen

Meldung <<Fehler
Heizung>> auf dem
Display

Temperaturunter-
schied zwischen den
Heizkreisen zu gross

Thermoelemtun-
terbruch

Sicherungen uberpri-
fen, ggf. austauschen

Servicestelle be-
nachrichtigen

Testprogramm auf-
rufen

Testprogramm auf-
rufen

Meldung << Fehler
Temperatursenso-
ren>> auf dem Display

Crimpkontakt Thermo-
element im Kabelste-
cker des Heizstrahlers
lose

Thermoelement-
unterbruch

Crimpkontakte aus-
richten

Servicestelle be-
nachrichtigen

Stifthéhe muss bei
allen Pins identisch
sein

Testprogramm auf-
rufen

Heizstrahleroberflache
(Keramikbeschichtung)
defekt oder platzt ab

Mechanische Bescha-
digung der Heiz-
strahlerbeschichtung
Wiederholter Kontakt
mit PVDF-Spénen
(Fluor ist sehr aggres-
siv)

Alterung der Beschich-
tung

Servicestelle benach-
richtigen

Servicestelle benach-
richtigen

Servicestelle benach-
richtigen

Georg Fischer emp-
fiehlt eine generelle
Wartung nach 18
Monaten bzw. 2500
Schweissungen.

Spannstellen

Rohrleitungskompo-
nenten (Fitting, Rohre)
kénnen nicht fest ge-
nug eingespannt wer-
den

Metallabrieb am
Spannbiigel

Aussendurchmesser
Rohrleitungskompo-

nente ausserhalb der
Toleranz oder oval

Servicestelle be-
nachrichtigen

Rohrkomponente dre-
hen / wechseln

Spannschlitten kann
nicht geschlossen /
verriegelt werden

Kniehebel verbogen

Kniehebelverformung
korrigieren oder Knie-
hebel ggf. austau-
schen

Elektronik

Generell keine Ma-
schinenfunktion (kein
Signalton nach dem
Einschalten)

Sicherung (Elektronik)
defekt

keine Energieversor-
gung

Kabelstecker Netzan-
schluss defekt

Sicherung austau-
schen

Netzstecker anschlies-
sen und Energiever-
sorgung prifen

Kabelstecker ersetzen

Zulassige Netzspan-
nung siehe <<Ty-
penschild>> am Ma-
schinengehause pru-
fen

Fehlerhafte Angaben
auf dem Display / Pro-
tokollausdruck

Starke elektromagneti-
sche Felder / Wellen in
der Nahe der
Schweissmaschine
durch andere Baustel-
lenmaschinen, mobile
Telefone etc.

Maschine ein- / aus-
schalten
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Anzeige

< Breakdown > auf
dem Display

Abweichen der Kalibrier-
werte im RAM-Speicher
durch:

starke elektromagneti-
sche Felder léschen
oder beeinflussen die
Speicherwerte

starke Netzspannungs-
schwankungen (Span-
nungsspitzen)

ENTER-Taste driicken

Maschine ein- / aus-
schalten

Netzspannung prufen
und Maschine evtl. an
einem anderen Netz
anschliessen.

Zulassige Netzspan-
nung siehe <<Ty-
penschild>> am Ma-
schinengehause

Uhrzeit, Datum,
Schweissprotokoll
nicht auf-/ abrufbar

Batteriespannung auf
CPU-Platine unter
2.5 Volt

Servicestelle be-
nachrichtigen

nur E-Version 1.0 -
5.0

Kein Protokollausdruck

Steckverbindung zwi-
schen Drucker und
Maschine lose / defekt

Steckverbindung zwi-
schen Maschine und
Elektronikeinheit
(CPU) lose / defekt

Falscher Druckertrei-
ber

Steckverbindung her-
stellen

Steckverbindung her-
stellen

Druckertyp wechseln
und Druckerstandard
ASCII-Code am Dru-
cker einstellen (siehe
Betriebsanleitung Dru-
cker)

:

Das Nichtbeachten von festgestellten Stérungen kann zu mangelhaften
Schweissresultaten fuhren.
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13.7 Testprogramm

Mit Hilfe des Testprogrammes ist eine Uberpriifung der Hauptfunktionen der
Schweissmaschine moglich. Zudem kann es unterstitzend zur Fehleranalyse
eingesetzt werden.

13.7.1 Aufruf und Funktion des Testprogramms 1

Das Testprogramm 1 ist durch gleichzeitiges Driicken der MENU/STOP und
ENTER Tasten sowie dem Einschalten der Schweissmaschine (Netzschalter)
aufzurufen.

Im Testprogramm 1 sind die Heizkreise ausgeschaltet.
Ist der Spannschlitten ganz gedffnet (Kniehebelposition ganz rechts), er-
scheinen mit Ausnahme der heizstrahlertemperaturabhéngigen Zahlen Ther-
mo 1 und Thermo 2, folgende Werte auf dem Display.

a) b) c) d___e

319 411 0 0| [(0|0|0O]|O
0[0| |0 |O] |O|O| |+|2|3]| |6]4]0 2(0|.10]|6
f) g9 hy ) ) k) 1) m)

Funktion und Uberprufung aufgrund der Testprogrammwerte

a-b) Digitwerte zur Erfassung der Temperatur des Heizkreises 1 und 2 mit-
tels eines Thermofiuhlers.

Der Heizstrahler ist in zwei Sektoren zu je
zwei Heizpatronen unterteilt.

c-d) Keine Funktion fiir IR-63 Plus®, Werte immer 0

e) Zustandsanzeige fur Heizkreis 1 und 2.
Digitwert O = Heizkreis inaktiv
Digitwert 1 = Heizkreis aktiv

Heizstrahler ist im Testprogramm 1 nicht eingeschaltet , 0000.

f)  Rohrschalter (1) zur Uberprifung der Arbeitsposition des Heizstrah-
lers.
Der Rohrschalter (1) reagiert, sobald ein Magnet (Heizstrahler oder Planho-
bel) auf dem Rohrschalter (1) plaziert wird.

Digitwert O = Rohrschalter inaktiv
Digitwert 1 = Rohrschalter aktiv
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9)

Rohrschalter (2) zur Uberpriifung der Schlittenposition.

Der Rohrschalter (2) reagiert, d.h. wird aktiv, sobald die Schlittenposition
das Mass A = 38.5 mm zwischen den mittleren Spannstellen erreicht hat.
Hierzu den Heizstrahler im Testprogramm einfahren und den Spannschlitten
wie beim Aufschmelzprozess zusammenfahren ohne zu verriegeln.

Digitwert 0 = Rohrschalter inaktiv
Digitwert 1 = Rohrschalter aktiv

Weitere Informationen zur Funktionsiberprifung sind im Wartungshandbuch
Stufe Il in Kapitel 10.3.1.5 “Messkomponenten Uberprifen” beschrieben.

h)

k)

Zustandsanzeige fur den Planhobel.

Digitwert O = Inaktiv , Planhobel wird nicht angesteuert
Digitwert 1 = Aktiv , Planhobel wird angesteuert

Zustandsanzeige fur den Schlisselschalter.
Nur fur Servicepersonal relevant.

Zustandsanzeige fir die Leuchtdioden

Digitwert 01 = Rot  (Anzeige im Testprogramm 1)
Digitwert 10 = Grin (Anzeige im Testprogramm 2)

Anzeige Umgebungstemperatur in °C.
Die vom Temperatursensor gemessene Umgebungstemperatur wird ange-
zeigt und sollte mit der Temperatur im Schweissbereich tUbereinstimmen.

Digitwert der Umgebungstemperatur.
Die Anzeige entspricht dem zugewiesenen Digitwert zur Umgebungstempe-
ratur.

Erfassung der Schlittenposition iber das Wegmess-System
(Potentiometer)

Anzeige in mm. Bei Veranderung der Schlittenposition mittels des Spann-
schlittenhebels muss sich der Wert des Wegmess-Systems innerhalb sei-
nes Hubwegs verandern, ansonsten ist das Mess-System bzw. dessen Ver-
kabelung defekt.

Anzeige zw. 5.00 -12.00

Schlittenposition geschlossen /
Spannschlittenhebelposition links

Schlittenposition gedffnet /
Spannschlittenhebelposition rechts

Anzeige ca. 20.06
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13.7.2 Aufruf und Funktion des Testprogramms 2

Durch Dricken der beiden Pfeiltasten im Testprogramm 1 gelangt man in das
Testprogramm 2.

Im Testprogramm 2 ist es moglich, die Heizstrahlerfunktion zu tberprifen.
e Die Heizkreise sind eingeschaltet.
¢ Der Planhobel funktioniert nun nicht mehr.

a) b c) d) e)
4[115 4|18 0 0 1]1]0|0
olo| [o| [o] [o]o| [+]2]3] [6]4]0 2]0]. [o]6
fy 99 h)y i ) k) 1) m)

Funktion und Uberprifung aufgrund der Testprogrammwerte

a-b) Digitwerte zur Erfassung der Temperatur der Heizkreise 1 und 2 mit-
tels eines Thermofuhlers.
Erfolgt die Umschaltung ins Testprogramm 2, werden die Heizkreise einge-
schaltet und die Digitwerte der Temperaturanzeigen beginnen hoch-
zulaufen.

Die maximal zulassige Abweichung zwischen den Heizkreisen betragt 34 Digits
(~ 20 °C). Ist der Temperaturunterschied grésser, erscheint die Fehlermeldung:
.Fehler Heizung "

Ursachen:
e Sicherung eines Heizkreises defekt.
e Heizpatrone(n) defekt oder Verkabelung der Heizpatrone defekt.

Zeigt einer der beiden Heizkreise den Digitwert 1023 an, besteht ein Thermo-
fuhlerunterbruch bei diesem Heizkreis und es erscheint die Fehlermeldung:
.Fehler Heizung " und ,Fehler Temperatursensoren !“ abwechselnd.

Ursachen:

¢ Pin eines Thermofihlers im Kabelstecker des Heizstrahlers ist lose oder
Verkabelung ist defekt.

e  Temperaturfuhler ist defekt.

c-d) Keine Funktion fiir IR-63 Plus®, Werte immer 0
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e) Zustandsanzeige fur Heizkreis 1 und 2.
Erfolgt die Umschaltung ins Testprogramm 2, werden die Heizkreise einge-
schaltet und die Zustandsanzeigen wechseln von 0 auf 1.

Digitwert O = Heizkreis inaktiv
Digitwert 1 = Heizkreis aktiv

In der ersten Aufheizphase des Heizstrahlers, bis 100 °C, wird nur mit hal-
ber Leistung gearbeitet , Die Anzeige wechselt zwischen O und 1 im Se-
kundentakt.

Danach wird mit voller Leistung auf die Arbeitstemperatur gefahren , Die
Anzeige bleibt auf 1 konstant stehen.

Ist die notwendige Heizstrahlertemperatur erreicht, héalt die Regelung (Elekt-
ronik) diese Temperatur , Die Anzeige wechselt in diesem Zustand von 0O
auf 1 und umgekehrt im Sekundentakt, um die erforderliche Temperatur zu
halten.

Ist die notwendige Temperatur noch nicht erreicht und bleibt die Zustands-
anzeige auf 0 stehen, liegt ein Elektronikdefekt vor.

f-g) Gleiche Funktion wie im Testprogramm 1.
Siehe Kapitel 13.7.1

h) Zustandsanzeige fur den Planhobel.

Digitwert ist immer O im Testprogramm 2, d.h. der Hobel kann nicht ange-
steuert werden.

i-m) Gleiche Funktion wie im Testprogramm 1.
Siehe Kapitel 13.7.1
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14

Lieferumfang und Zubehor

Die folgenden Teile gehdren zum Lieferumfang:

Stuck | Bezeichnung Dim. (mm) |[Code-Nr.
1 |IR-63 Plus® komplett 20-63 790 131 005
Inhalt der kompletten Maschine:
Stiick | Bezeichnung Dim. (mm) |[Code-Nr.
1 Maschinensténder 790131 152
1 Spannschlitten mit verschiebbaren Spannstellen 790 131 425
1 Heizstrahler komplett 790 131 151
1 Planhobel komplett 790 131 395
1 Verschiebbare Spannstelle rechts 790 131 109
1 | Verschiebbare Spannstelle links 790131110
8 Halbschalen 20 790131 038
8 Halbschalen 25 790 131 039
8 Halbschalen 32 790 131 040
8 Halbschalen 40 790 131 041
8 Halbschalen 50 790 131 042
8 Halbschalen 63 790 131 043
4 | Verschlusskappen PE 20 790 131 030
4 | Verschlusskappen PE 25 790 131 031
4 | Verschlusskappen PE 32 790 131 032
4 | Verschlusskappen PE 40 790 131 033
4 | Verschlusskappen PE 50 790 131 034
4 | Verschlusskappen PE 63 790 131 035
1 Rohranschlag 790 131 046
1 Heizstrahlerschutzblech 790131 051
1 HP-Zubehbrkasten 790 131 056
1 6kt.-Steckschlissel SW 3 024 387 003
1 Kugelkopf-Schraubendreher SW 4 790 131 264
1 Stiftschliissel fur Innensechsrund M3 790 131 129
1 Reinigungspinsel 790 041 017
1 Netzanschlusskabel (230 V) 790 122 246
1 Verlangerungskabel Spannschlitten 790 131 047
1 Verlangerungskabel Planhobel 790 131 048
1 Verlangerungskabel Heizstrahler 790 131 049
1 Transportkiste komplett 790 131 276
1 Bedienungsanleitung (deutsch) 790 131 706
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Zubehorartikel (nicht im Lieferumfang)

(CD) inkl. einer Recordcard

Stick | Bezeichnung Dim. (mm) | Code-Nr.
1 Reinigungsmittel <<Tangit KS>> 799 298 023
2 Hobelmessersatz 790 131 045
1 Thermotransferband fur Etikettendrucker 790 131 029
1 Thermotransfer-Etiketten (Rolle mit 2500 Etiketten) 790 131 028
1 Etikettendrucker TLP-2242 | TLP-2642 790 131 027
1 Schnittstellenbox 790 131 026
1 Serielles Schnittstellenkabel fir Etikettendrucker® 790 133112
1 |IR Plus® Recordcard 256 KB 790 131 473
1 |IR Plus® WIN-WELD (Auslesesoftware) fur Win 95 790 131 471
(CD) inkl. einer Recordcard
1 |IR Plus® WIN-WELD (Auslesesoftware) fur Win NT 790 131 472

Y pei Verwendung des Etikettendruckers fur IR Plus® Schweissmaschinen (Direktan-
schluss an die Maschine ohne Schnittstellenbox) ist das serielle Schnittstellenkabel er-
forderlich.

+GF+
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15 Dienstleistungsangebot

Die Georg Fischer Rohrleitungssysteme AG tritt im Markt als Systemanbieter
auf. Hierzu gehoért neben den Kernprodukten (Fittings, Armaturen, Rohre und
Schweissmaschinen) auch ein Serviceangebot wie z. B zertifizierte Schweiss-
und Wartungskurse. Der Grund hierfur liegt darin, dass die Installation unserer
Produkte genauso wichtig ist wie die Qualitat der produzierten Produkte selbst.
Ziel der Schweiss- und Wartungskurse ist es, Uber eine qualifizierte Ausbildung
dem Kunden die Schweissmaschine verstandlich zu machen, um Fehler und
Defekte zu verhindern, und somit die Effizienz und Wirtschaftlichkeit der einge-
setzten Schweissmaschinen sowie des installierten Rohrleitungssystems zu er-
hohen. Kunden werden durch Georg Fischer Instruktoren bezuglich der fachge-
rechten Bedienung und Wartung der Schweissmaschinen unterrichtet und zerti-
fiziert.

Im Rahmen unserer Kundenschulung bieten wir folgende Kurse an:

IR-Schweissen (inkl. IR-Wartung)
WNF-Schweissen (inkl. WNF-Wartung)
IR-Wartung Il
IR-Schweissnahtbeurteilung

Kurzbeschreibung der einzelnen Kurse:

= IR-Schweissen (inkl. IR-Wartung 1)
Dieser Kurs bildet die Basisausbildung zur sachgerechten Bedienung der Infra-
rot-Schweissmaschinen.

Themen:

Basiswissen Uber die Werkstoffe PVDF und PP
Schweissgrundlagen

Theorie IR-Schweisstechnik

Aufbau/ Funktion / Bedienung der IR-Schweissmaschine
Workshop (praktisches Arbeiten)
Schweissnahtbeurteilung

Grundlagenkenntnisse zur Wartung

Dauer:
e 1Tag
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= WNF-Schweissen (inkl. WNF-Wartung)
Dieser Kurs bildet die Basisausbildung zur sachgerechten Bedienung der
WNF-Schweissmaschine

Themen:

Basiswissen Uber den Werkstoff PVDF
Schweissgrundlagen

Theorie WNF-Schweisstechnik

Aufbau/ Funktion / Bedienung der WNF-Schweissmaschine
Workshop (praktisches Arbeiten)

Schweissnahtbeurteilung

WNF-spezifische Installationstechnik
Grundlagenkenntnisse zur Wartung

Dauer:
e 1Tag

= IR-Wartung Il / WNF-Wartung Il

Kunden erhalten durch diese Kurse einen gewissen Unabhéngigkeitsgrad von
Georg Fischer Service- und Wartungsstellen, der ihnen erlaubt, Wartungsar-
beiten an externen Bauteilen der Schweissmaschinen selbstandig durchzu-
fuhren.

Themen:

e Aufbau- und Ablauforganisation der Georg Fischer Serviceorganisation

e Sachgerechte Anwendung der Checklisten und Kontrollblatter

e Aus- und Einbau diverser Bauteile zur Wartung bzw. beim Ersatzteilaus-
tausch

e Einsatz des Testprogrammes zur Unterstiitzung bei der Fehlersuche / -
analyse

e Praktische Beispiele

Dauer:
e 2 Tage

= IR-Schweissnahtbeurteilung

Dieser Kurs soll dem Teilnehmer die Grundlage zur IR-Schweissnaht-
beurteilung vermitteln, so dass dieser in der Lage ist, die Qualitat von IR-
Schweissnahten aufgrund deren Wulstcharakteristik qualitativ einzustufen.

Themen:

e Zerstorungsfreie und zerstérende Prifverfahren und deren Anwendung

e Erlauterungen von typischen Wulstcharakteristiken und deren Entstehung
anhand von Fotos und Schweissmustern

¢ Richtlinien und Beurteilungskriterien bei der Schweissnahtiiberprifung

e Workshop und Erfahrungsaustausch

Dauer:
e 1Tag
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16.1

Anhang

Checkliste zur Schweissnahtbeurteilung

In dieser Tabelle sind mogliche Schweissfehler, deren Ursache sowie Abhilfe-
massnahmen aufgezeigt. Weitere Hinweise kénnen der DVS Richtlinie 2202 Teil
1 “Fehler an Schweissverbindungen aus thermoplastischen Kunststoffen* ent-
nommen werden.

Nr.

Schweissfehler

Ursachen

Abhilfe

1

Reduzierter Wulst
oder

Fehlen des kom-
pletten Wulstes
bzw. einer Wulst-
halfte (aussen
und/oder innen)

Lufteinflisse > 0.2 m/sec
durch:
e HEPA-Filter in Reinrau-
men
¢ Klimaanlagen
e Einsatz von Ventilatoren
in siidlichen Landern
e Zugluft (offene Tlren)
e Wind

Lufteinflisse vermei-
den/verringern
Maschine an einen ge-
schutzten Platz stellen
Einsatz von "spanischen
Wanden"

Endkappen verwenden

Verstarkter Kamineffekt
beim Verschweissen langer
(Gber 3m), vertikaler Rohrlei-
tungskomponenten

Rohrleitungen falls maglich
in horizontaler Lage ver-
schweissen

Locher (Dimension > 75
mm) in den Endkappen mit
Klebeband schliessen

Umgebungstemperatur bzw.
Materialtemperatur kleiner
als 10°C . Ab Softwareversi-
on 5.0 kleiner als 5 °C.

Ideale Schweissbedingun-
gen anstreben, d. h. Material
und Umgebungstemperatur
um 20°C

Maschinenstandort und/oder
Materiallagerort wechseln

Unbemerktes Rutschen der
Rohrkomponenten beim Fi-
geprozess durch ungenu-
gende Spannkraft der
Spannelemente oder Ver-
schweissen kurzer Rohr-
stlicke ohne Hinterstiitzung

Spannkraft der ausseren
Spannelemente erhdéhen
Hinterstiitzung der Rohr-
komponenten mit einem an-
deren Rohr

Nichtverwendung von +GF+
spezifiziertem Material (un-
terschiedlicher MFI -Wert)

Material von Georg Fischer
einsetzen

Rohr/Fitting unsachgemass
abgeschnitten ("Salami-
schnitt") bzw. gehobelt

= Hobelmass negativ
(<0 mm)
= Spaltmass, d. h. Ab-

stand zwischen dem
gehobelten Rohr und
der Heizstrahlerober-
flache ist zu gross
(reduzierte Wéarme-
Ubertragung)

Material korrekt abschnei-
den bzw. hobeln. Hobel-
mass muss 0.0 + 0.05 mm
betragen, ohne dass der
Bediener manipuliert, d.h.
den Druck auf den Kniehe-
bel reduziert.

Schmutz/Spéane unter dem
Hobelmesser (es wird zuviel
Material gehobelt)

Schmutz/Spéane unter dem
Hobelmesser entfernen
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Falsch angewéhlte

Schweissparameter wie z.B.

= PP anstatt PVDF

= Figeweg zu klein

= Rohrdimension zu
klein (20 mm anstatt
32 mm)

Uberpriifung des Schweiss-
protokolls

Defekte Schweissmaschine

e Heizstrahlerausrichtung
falsch

¢ Nullpunkt falsch

e Spaltmass zu gross

e Defekter Heiz-
strahler/Elektronik

Georg Fischer Servicestelle
oder Wartungspersonal Le-
vel Il oder Il kontaktieren

Partiell fehlender
oder reduzierter
Wulst

Lufteinflisse > 0.2 m/sec
durch:
e HEPA-Filter in Reinrau-
men
¢ Klimaanlagen
e Einsatz von Ventilatoren
in stidlichen Landern
e Zugluft (offene Tlren)
e Wind

Lufteinflisse vermei-
den/verringern
Maschine an einen ge-
schitzten Platz stellen
Einsatz von "spanischen
Wanden"

Endkappen verwenden

Partieller Spalt > 0.2 mm
nach dem Hobelprozess
("Salamischnitt" am Rohr)

Rohr rechtwinklig trennen
und die Rohrstirnflache beim
Hobeln komplett bearbeiten
(Fliessspéne)

Abschirmblech am Heiz-
strahler beschadigt

Level Il oder Il Wartungs-
personal von +GF+ kontak-
tieren

Partielle, starke Verschmut-
zung der Heiz-
strahleroberflache (redu-
zierte Warmeiuibertragung)

Reinigung der Heizstrahler-
oberflache mit einem Holz-
schaber und einer weichen
Burste

Keramikbeschichtung des
Heizstrahlers 16st sich ab
(Alterungs-/Verschleiss-
prozess ab ca. 3000
Schweissungen méglich)

Servicestelle von Georg Fi-
scher kontaktieren

Zuviel Reinigungsmittel (Al-
kohol) an der Rohrstirnfla-
chen

Reinigungsmittel verdunsten
lassen bzw. etwas weniger
verwenden

Falsches Reinigungsmittel
mit zu geringem Alkoholge-
halt. Verdunstungszeit er-
héht sich

Empfohlene Reinigungsmit-
tel z.B. Tangit KS oder I-
sopropylalkohol einsetzen

Partiell fehlender
bzw. reduzierter

Waulst an der

9 Uhr oder 3 Uhr
Position einer IR-
63 Schweissnaht

Lufteinwirkung grosser als
0.2 m/sec direkt an den
Trennflachen der Spann-
elemente (Spalt zwischen
den Halbschalen)

Lufteinwirkung ausschalten

Partiell reduzier-
ter Wulst bzw.
eingefallene
Wulsthalfte (Wel-
lenform)

Zu viel oder falsches Reini-
gungsmittel

Reinigungsmittel verdunsten
lassen bzw. weniger einn-
setzen

Empfohlener Reinigungsmit-
tel (z. B. Tangit KS) einset-
zen

Bindenaht beim Fitting
(Stangenanguss)

Festigkeitseinbusse
(Schweissfaktor) minimal >
keine Abhilfe
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5 |Wandversatz

Wanddickenunterschiede
der Rohrleitungs-
komponenten, welche je-
doch innerhalb der Produk-
tionstoleranzen gemass
Norm liegen (unterschiedli-
che Rohr-
[Fittingserienstiicke)

Drehen der Rohrleitungs-
komponenten in den Span-
nelementen um Wanddi-
ckenunterschiede tenden-
ziell zu verkleinern
Verkleinerung der Unter-
schiede durch Spannkraft-
anpassung der mittleren
Spannelemente

Soweit wie moglich identi-
sche Rohr-/Fittingserien
verwenden

Spannkraft der mittleren
Spannelemente zu unter-
schiedlich

Identische Spannkraft auf
mittlere Spannelemente
ausiben

Unsachgemésse Rohrlage-
rung/Deformation des Mate-
rials (Ovalitat) aufgrund zu
hohem Stapeln der Rohre)

Sachgemasses Stapeln der
Rohre (H6he des Rohrsta-
pels < 1.5 Meter)

6 |Wulst zu breit
und relativ flach

Unbemerktes Rutschen der
Rohrkomponenten beim Fi-
geprozess durch ungenu-
gende Spannkraft der
Spannelemente oder feh-
lende Hinterstiitzung kurzer
Rohrstlicke/Fittinge

Spannkraft der ausseren
Spannelemente erhdhen.
Hinterstiitzung verwenden.

7 | Wulst relativ
gross

(grosses Auf-
schmelzvolumen)

Uberhitzung der Rohrkom-

ponenten durch:

e Material-, Umgebungs-
temperatur zu hoch (>40
OC)

Ideale Schweissbedingun-
gen anstreben, d.h. Material
und Umgebungstempertur
um 20 °C

e Verschweissen sehr
kurzer Rohrstiicke (IR-
63: Rohre < 30 mm; IR-
225 Rohre < 50 mm)
und direktes Verschlies-
sen der Rohrenden

Langere Rohre verschweis-

sen bzw. zu kurze Rohre in-
direkt, d.h. die Endkappe am
Rohrende des zu hinterstit-

zenden Rohres einsetzen.

e Heizstrahlerausrichtung
ungentgend (Spaltmass
zu klein)

Servicestelle bzw. War-
tungspersonal Level Il oder
Il kontaktieren

e Schweissparameter
(z.B. Anwarmzeit) nicht
eingehalten

Schweissprotokoll tberpri-
fen

e Position der Rohrkom-
ponenten nach der Ho-
belmasskontrolle veran-
dert (Spaltmass zu
klein)

Position der Komponenten
nach der Hobelmasskontrol
le nicht mehr verandern

8 |Kleines oder
negatives K-Mass

Rutschen der Rohrkompo-
nenten

Rutschen durch Spann-
krafterh6hung der ausseren
Spannelemente vermeiden
Hinterstiitzung der Rohr-

komponenten
— Falsche Auswahl der Rohr- Daten im Schweissprotokoll
daten/Fugeweg zu klein prufen

Wandversatz

siehe Wandversatz
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Schweisswulst
sehr gross (Mate-
rial evtl. sogar
braun oder ver-
brannt)

Ungenligendes Hobeln (Ho-
belmass standig positiv, wo-
bei der Bediener den Druck
auf den Kniehebel erhoht,
um das geforderte Hobel-
mass zu erreichen (Manipu-
lation des Bedieners) Folge:
Spaltmass zu klein
Hobelmesser stumpf

Schweissprotokoll Uberpri-
fen (Flgeweq)

Hobelmesser drehen oder
wechseln

Position der Rohrkomponen-
ten nach der Ho-
belmasskontrolle verandert
(Spaltmass zu klein)

Position nach der Hobel-
masskontrolle nicht mehr
verandern

10

Woulsteinschlisse

Fremdstoffe in Schweiss-
wulst wie z.B. Staub, Fett,
Ol, Haare, Materialspéane
etc.

Arbeitsumfeld tberprifen
(saubere Umgebung)
Schweisspersonal unterrich-
ten

tat hin.

D Die oben erwéhnten Schweissfehler deuten auf ein mangelndes Schweissresul-
O
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16.2 Sicherheitsdatenblatt PVDF
Datum: 10.89

Firma SYMALIT AG, CH-5600 Lenzburg (Schweiz) Tel. (0)64-508 150 Telex 981352 SYMA
Telefax (0)64-519104

Handelsname SYMALIT®-PVDF-Rohre und —Halbzeug

1.1 Chemische Charakterisierung
1.2 Form: Rohre und Halbzeuge 1.3 Farbe: naturfarbig 1.4 Geruch: geruchlos

2 Physikalische und sicherheitstechnische Angaben

2.1 Zustandsanderung

Schmelzpunkt: 178°C
2.2 Dichte

Schiittdichte (23°) 1.78 g/m®
2.3 Dampfdruck nicht anwendbar
2.4 Viskositat nicht anwendbar
2.5 Loslichkeit in Wasser unléslich
2.6 pH-Wert (bei g/l H,0) nicht anwendbar
2.7 Flammpunkt nicht anwendbar
2.8 Zundtempteratur (EOF) ca. 600°C
2.9 Explosionsgrenzen keine

2.10 Thermische Zersetzung
ab 350°C beginnende Zersetzung

2.11 Gefahrliche Zersetzungspunkte
Bei thermischer Zersetzung bildet sich Fluorwasserstoff (HF), der zu Korrision und Veréatzung fihrt
(MAK-Wert: 3ppm). Ferner entstehen Spuren von toxischen organischen Fluorvebindungen.

2.12 Gefahrliche Reaktionen
Glasfasern (Silicium) wirken beschleunigend auf die thermische Zersetzung bei hohen Temperaturen.

2.13 Weitere Angaben
PVDF ist auf Grund der vorliegenden Daten kein gefahrlicher Stoff im Sinne des
Chemikaliengesetzes vom 16.09.80.

3 Transport
Keine besonderen Massnahmen erforderlich

Weitere Angaben:

4 Vorschriften
fur die Verarbeitung

4.1 Die Temperatur des Schweissgase muss genau kontrolliert werden und darf nicht Gber 350°C betragen

(5 mm vor Disenaustritt gemessen).
4.2 Um Verschmutzungen zu verhindern, ist es vorteilhaft, in einem separaten Raum zu arbeiten.
4.3 Wo PVDF geschweisst oder thermoverformt wird, soll eine gute Be- und Entliiftung vorhanden sein.
4.4 An diesen Arbeitsplatzen darf weder geraucht werden, noch sollten Rauchwaren mitgefiihrt werden.
4.5 Es muss darauf geachtet werden, dass keine Abfalle und Rickstande verbrennen kdnnen.

5 Schutzmassnahmen, Lagerung und Handhabung

5.1 Technische Schutzmassnahmen siehe Abschnitt 4

5.2 personliche Atemschutz: nein Augenschutz: nein
Schutzausriustung Handschutz: nein Andere: Siehe Abschnitt 4

5.3 Arbeitshygiene siehe Abschnitt 4

5.4 Brand und Explosionsschutz
Das Produkt unterhalt die Verbrennung nicht. Abschnitt 2.11 ist zu beachten.
Brandklasse
UL94v-0O

5.5 Entsorgung
Sonderentsorgung (Abfélle diirfen keinesfalls verbrannt werden)
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6 Massnahmen bei Unféllen und Branden

6.1 Nach Verschitten / Auslaufen / Gasaustritt
nicht brennbar, jedoch Schutzmassnahmen unbedingt beachten (wie Abschnitt 2.12, 4 und 5)

6.2 Geeignete Loschmittel
Wasser, Schaum, Pulver, CO;

6.3 Erste Hilfe
Gefahrdete oder verletzte Personen rasch aus der Gefahrenzone bringen und sofortige arztliche Hilfe mobilisie-
ren.

6.4 Weitere Angaben

7 Angaben zur Toxikologie
Siehe Abschnitt 2.12

Beim Menschen verursacht das Einatmen der Zersetzungsprodukte (z.B. beim Rauchen von Tabakwaren,
die mit PVDF verunreinigt sind) grippeahnliche Symptome mit hohem Fieber, das sogenannte ,Polymer- o-
der Metallrauch“-Fieber. Die Symptome treten im allgemeinen innerhalb 2 - 3 Stunden nach der Einwirkung
auf und verschwinden innerhalb von 36 bis 48 Stunden auch ohne Behandlung. Der Rat des Arztes sollte
jedoch in jedem Fall eingeholt werden. Erfahrungsgemass verursachen derartige Vorkommnisse keine blei-
benden Beeintrachtigungen. Auch kumulative Effekte sind nicht zu erwarten.

Bei mangelhafter Entliiftung kann es durch Zersetzungsprodukte zu Atembeklemmung und Reizung der A-
temwege kommen.

8 Angaben zur Okologie
Abfalle verrotten nicht

9 Weitere Hinweise
Wir verweisen auch auf die Sicherheitsvorschriften des Rohstoffherstellers fiir die Verarbeitung und Anwen-
dung von PVDF.

Informationen Uber Verarbeitung, Eignung und Verwendung unserer Produkte entsprechen dem
neuesten Stand der Technik und unserem besten Wissen. Sie werden ohne Verbindlichkeit erteilt
und befreien den Kaufer und Verarbeiter nicht von der Beachtung notwendiger Vorsichtsmassnah-
men und Sorgfaltspflichten. Sie werden ohne Garantie auf Nichtverletzung allfélliger Schutzrechte
abgegeben.
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16.3 Service-/ Wartungsstellenverzeichnis

Neben diesen Servicestellen unterhalt Georg Fischer in den meisten Niederlas-
sungen eine Wartungsstelle (Wartungspersonal Stufe Ill). Fur die Behebung von
Stérungen wenden Sie sich bitte direkt an unsere fur Sie zustandige Niederlas-
sung. Ein entsprechendes Adressenverzeichnis finden Sie auf der Riickseite
dieser Betriebsanleitung.

Georg Fischer Rohrverbindungstechnik GmbH
Servicestelle

Freiblhlstrasse 19

78224 Singen

Deutschland

Fax Nr. (0049)7731 886 588
Tel. Nr. (0049)7731 886 785

Georg Fischer Inc.
Service Department
2282 Dow Avenue
Tustin, CA 92680
USA

Fax Nr. (001) 714 731 4688
Tel. Nr. (001) 714 731 8800
E-Mail: info@us.georgefischer.com

Georg Fischer Pte Ltd.

15 Kaki Bukit Road 2

Kaki Bukit Warehouse Complex
SG- Singapore 417845

Fax Nr. (0046) 8 749 2370
Tel. Nr. (0046) 8 727 4700

Diese Druckschrift enthalt keine Garantiezusagen,
sondern soll lediglich Informationen vermitteln. Ande-
rungen ohne Voranzeige behalten wir uns vor.
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16.4 Muster Schweissprotokoll und Etikett

GEORG FISCHER +GF+
SCHWEISSPROTOKOLL IR-63 Plus Ver. P1.04 / 224
428/515/ 8.99/024/0646/000/-0.60/0

Datum: (tt:mm:37) 12.02.2001
Zeit: 14:49:59
Maschinen Nummer: 131501006
Schweissnummer : 00081 / 0001
Schweisser: WOLFGANG
Baustelle: TC4

Zutritt: Frei
Umgebungstemperatur: 26 Grad C
Prozess-Status: 0.K.

HHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHAHHHHHHAHHHHHHHHH H -
HHHHHHHHHHHHHHHHHHEHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHH HHH

Material: PVDF
Dimension: d 25
Rohrserie: S5 6.3
Nenndruck: PN16.0
Wanddicke: 1.9 mm
Prozessparameter Soll ——__E;t Einheit
Fligeweg: -0.60 -0.60 mm
Hobelmass: 0.00 0.00 mm
Strahlertemperatur: 508 506 Grad C
Einfahrzeit: 5.0 1.4 Sekunden
Anwarmzeit: 18 19 Sekunden
Umstellzeit: 2.5 0.9 Sekunden
Abkilihlzeit: 96 96 Sekunden
I==========:=:====================:========:=:::‘::=:::=========
i aF
I I
I Bestdtigt sachgemdsse Handhabung und visuelle Kontrolle ! T
I I
I Unterschrift I
I i
Isscs=s=s=s=s=====c——ccc==============-==============================1
+GF+ 12.02.2001 +GF+ 12.02.2001
IR 131501006 ! IR 131501006 !
No. 00082/ 0002 No. 00082/ 000
Sig. vovedivones S .-/

D Ein richtiges Schweissprotokoll garantiert noch keine gute Schweissung.

O
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16.5 Serviceformular

Dieses Formular erlaubt eine rasche Abwicklung eines Reparaturauftrages. Je
genauer Sie den / die Defekte definieren, um so eindeutiger und schneller wird
die Fehlererkennung in der Service- / Wartungsstelle und damit die Effizienz der
Reparatur.

Wird eine Reparatur / Inspektion / Update / Wartung notwendig oder gewtiinscht,
so ist stets das ausgeflllte Serviceformular der Schweissmaschine beizulegen.
Wenn Sie uns eine Kopie des Serviceformulars vorab per Fax zukommen las-
sen, kdnnen wir den Reparaturauftrag frihzeitig einplanen und somit dessen
Durchlaufzeit verkurzen.

Bitte Uberprifen Sie vor Versand der Infrarotschweissmaschine, ob die folgen-
den Maschinenkomponenten identische Maschinennummern tragen:

Heizstrahler
Maschinengehause
Planhobel

Spannschlitten (nur IR 63)

Bei Nichtubereinstimmung der Maschinennummern bitte vor Versand der
Schweissmaschine Kontakt mit der Servicestelle / Kunden aufnehmen. Wird ei-
ne Reparatur / Inspektion / Update / Wartung notwendig, so senden Sie die
Schweissmaschine an eine unserer Service- / Wartungsstellen.

Benutzen Sie bitte das folgende Serviceformular als Kopiervorlage!

+GF+



Serviceformular

D Beachte: Ubereinstimmung der Maschinennummern auf dem Heizstrahler, Maschinengehéuse,
O Spannschlitten (nur IR 63) und Planhobel der Infrarotschweissmaschine!

Absender:
(Adresse)

Sachbearbeiter:
Telefon:

Telefax:

Voraussichtliches Anlieferungsdatum bei der Servicestelle:

Gewinschtes Rucklieferungsdatum:

Betrifft: Service-Leistung fir Schweissmaschine

Maschinetyp [1IR63 [1IR 225 [ ] WNF ] WNF-n ] WNF®Plus

Maschinen-Nr.:

[] Maschine komplett mit Zubehor

] Maschinenteil(e) nach folgender Aufstellung:

Grund fur Service-Leistung

[] Schaden, Funktionsstérung [ Inspektion [] Software-Update

[

Art und Umfang des Schadens:

Ursache (falls bekannt):

Auftrag: Uberpriifung und
[] Kostenvoranschlag ” [] Reparatur

D Ste"ungnahme’ Garantie|eistung |:| fehlende Zubehorteile erganzen |:| ja I:‘ nein
(bitte angeben)

[

Datum: Unterschrift:

Bei einer Serviceleistung, die 30 % des Neuanschaffungspreises der Schweissmaschine betragt, erhalten
Sie automatisch einen Kostenvoranschlag.

Georg Fischer SCS George Fischer Inc. George Fischer Pte. Ltd.

Freibuhlstr. 18 — 19 2282 Dow Avenue 15 Kaki Bukit Road 2

D-78224 Singen Tustin, CA 92680, USA KB Warehouse Complex

Tel.: +49 7731/ 792 871 Phone:  +1714/7318800 417 845 Singapore

Fax: +49 7731 /792 592 Toll Free: +1 800/ 854 40 90 Phone: +657/47 06 11
Fax: +1 714 /731 46 88 Fax: +657 /470577
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GF Piping Systems > worldwide

P
g

Qur sales companies
and representatives
ensure local customer
support in over 100
countries.

More information:

www.piping.georgfischer.com

Australia

George Fischer Pty Ltd
Kingsgrove NSW 2008

Phone +61(0)2/95 54 39 77
australia.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.com.au

Austria

Georg Fischer
Rohrleitungssysteme GmbH
3130 Herzogenburg

Phone +43(0)2782/856 43-0
austria.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.at

Georg Fischer Fittings GmbH
AT-3160 Traisen

Phone +43 (012762 90300
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Belgium/Luxembourg
Georg Fischer NV/SA
1070 Bruxelles/Briissel
Phone +32(0)2/556 40 20
be.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.be

Brazil

George Fischer Ltda
04795-100 Sao Paulo
Phone +55(0)11/5687 1311
br.ps@georgfischer.com

China

Georg Fischer Piping Systems Ltd Shanghai
Pudong, Shanghai 201319

Phone +86(0)21/58 13 33 33
china.ps@georgfischer.com
www.cn.piping.georgfischer.com
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© Georg Fischer Piping Systems Ltd.
8201 Schaffhausen/Switzerland, 2005
Printed in Switzerland

Denmark/Iceland

Georg Fischer A/S

2630 Taastrup

Phone +45(0)70 22 19 75
info.dk.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.dk

France

George Fischer S.AS.
93208 Saint-Denis Cedex 1
Phone +33(0)1/492 21 34 1
fr.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.fr

Germany

Georg Fischer GmbH

73095 Albershausen

Phone +49(0)7161/302-0
info.de.ps@georgfischer.com
www.vgd.georgfischer.de

Georg Fischer DEKA GmbH
35232 Dautphetal-Mornshausen
Phone +49(0)6468/915-0
deka.ps@georgfischer.com
www.dekapipe.de

India

George Fischer Piping Systems Ltd
400 093 Mumbai

Phone +91(0)22/2820 2362
in.ps@georgfischer.com

Italy

Georg Fischer S.p.A.
20063 Cernusco S/N (MI]
Phone +3902/921 861
it.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.it

Georg Fischer Alprene Srl

Via Bonazzi, 32

IT-40013 Castel Maggiore (BO)
Phone +39 051-432 42 11
alprene.ps@georgfischer.com
www.alprene.com

Japan

Georg Fischer Ltd
556-0011 Osaka,

Phone +81(0)6/6635 2691
jp.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.jp

Malaysia

Georg Fischer (M) Sdn. Bhd

47500 Subang Jaya

Phone +60 (0)3-8024 7879
conne.kong@georgefischer.com.my

Netherlands

Georg Fischer N.V.

8161 PA Epe

Phone +31(0)578/678 222
nl.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.nl

Georg Fischer WAGA NV
NL-8160 AG Epe

Phone +31 (0)578-678 378
waga.ps@georgfischer.com
www.waga.nl

Norway

Georg Fischer AS

1351 Rud

Phone +47(0)67 18 29 00
no.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.no

Poland

Georg Fischer Sp. z 0.0.
02-226 Warszawa

Phone +48(0)22/313 10 50
poland.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.pl

Romania

Georg Fischer
Rohrleitungssysteme AG
70000 Bucharest - Sector 1
Phone +40(0)1/222 91 36
ro.ps@georgfischer.com

Singapore

George Fischer Pte Ltd
417 845 Singapore

Phone +65(0167 47 06 11
sgp.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.com.sg

Spain/Portugal

Georg Fischer S.A.
280046 Madrid

Phone +34(0)91/781 98 90
es.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.es

Sweden/Finland

Georg Fischer AB

12523 Alvsjs-Stockholm
Phone +46(0)8 506 775 00
info.se.ps@georgfischer.com
www.georgfischer.se

Switzerland

Georg Fischer Rohrleitungssysteme

(Schweiz) AG

8201 Schaffhausen

Phone +41(0)52 631 30 26
ch.ps@georgfischer.com
www.piping.georgfischer.ch
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The technical data are not binding and
not expressly warranted characteristics
of the goods. They are subject to change.
Our General Conditions of Sale apply

United Kingdom/Ireland
George Fischer Sales Limited
Coventry, CV2 2ST

Phone +44(0)2476 535 535
uk.ps@georgfischer.com
www.georgefischer.co.uk

USA/Canada/Latin America/Caribbean
George Fischer Inc

Tustin, CA 92780-7258

Phone +1(714) 731 88 00, Toll Free 800/854 40 90
us.ps@georgfischer.com
www.us.piping.georgefischer.com

Export

Georg Fischer Rohrleitungssysteme (Schweiz) AG
8201 Schaffhausen

Phone +41(0]52 631 11 11
export.ps@georgfischer.com
www.piping.georgfischer.com

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS





