Kunststoffrohr-Schweiimaschinen

Heizelement-Stumpf-Schweimaschinen

Heizelement-Muffen-Schweifimaschinen
Schweilimaschinen fiir die Werkstatt und die Baustelle
Werkzeuge fiir Kunststoffrohr- und -plattenbearbeitung

Heizelement-Stumpf-SchweiBmaschiné

WIDOS 5100

Arbeitsbereich: von DA 200 bis DA 450, fiir PE, PP und PVDF
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Zusammenstellung (komplette Maschine)

Bezeichnung Stiick Bestell-Nr. Bestell-Nr.

alt neu

GrundkOrper mit Rohraufnahme

DA 450 mm 1 071100
Planhobel 1 7.14.00 0714220
lelektrisches Hydraulik-Aggregat 1 1020220
flexible Schl&uche mit Schnell-

kupplungen 2 VSCHL3KP
Heizelement mit 2 Temperatur- H501E220
fihlern und spezial Anschluf-

stecker 1

Einstellkasten fiir Planhobel

und Heizelement 1 EIN5100
Reduktionsspanneinsitze mit Schrauben

(1 Satz = 8 Halbschalen) .

DA 200 mm 8 0208200
DA 225 mm 8 0208225
‘DA 250 mm 8 0208250
DA 280 mm 8 0208280
DA 315 mm 8 0208315
DA 355 mm 8 ] 0708355
DA 400 mm 8 0708400
Ubergangsstiick

(1 Satz = 8 Halbschalen) 8 7.11.44 070725
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= 9 =
Steckschliissel SW 32 1 7.11.30
Innensechskantschliissel
mit T-Griff Gr. 4 1 7.11.41
Innensechskantschliissel
mit T-Griff Gr. 5 1 7.11.42
Innensechskantschliissel Gr. 3 1 7.11.29
Innensechskantschliissel Gr. 6 1 7.11.32
Innensechskantschliissel
mit T-Griff Gr. 7 1 7.11.43

t

Bei Bestellung immer Maschinennummer und Versionsnummer angeben!
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Bedienungsanleitung

1. Hydraulik-Aggregat an das Stromnetz anschliefen.
(Vor Inbetriebnahme Olstand priifen, Olmefstab)

2. Das im Einstellkasten aufbewahrte Heizelement und den Planhobel an
den Steckdosen des Hydraulikaggregates anschliefen und einschalten.

3. Erforderliche Schweiftemperatur (z.B. 210°C fiir HDPE) am Heizelement
einstellen und mit Schalter. am Handgriff einschalten. Das Aufheizen
wird durch die Kontrollampe angezeigt. Nach Erl&schen bzw. Blinken
der Kontrollampe ist die eingestellte Temperatur erreicht.

4. Hydraulik-Aggregat an der Grundmaschine mit den flexiblen Schléduchen
anschliefen.

5. Spanneinsdtze entsprechend der zu verschweifenden Rohraufendurch-
messer einschrauben. Der Auflagenflansch soll bei Rohr/Rohr-
Verschweifungen mittig sein.

Beim Schweifen von Formteilen (Bb6gen, T-Stilicken usw.) kann der
Spanneinsatz auch nach aufen biindig eingesetzt werden (siehe Abb. 1).
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zum Verschweifen von T-Stiicken oder anderen kurzen Formteilen kann bei
Bedarf das duferste feste Spannelement "b" durch L&sen der drei
Innensechskantsenkschrauben "a" mit der Halterung abgenommen werden.
Dadurch k&nnen auch sehr kurze Formteile gespannt und geschweifit
werden (siehe Abb. B).

Werkstiicke (Rohr/Rohr oder Fitting/Rohr) in die Spannvorrichtung
legen, Spannmuttern fest anziehen und die Werkstiicke zueinander
ausrichten. Bei langen Rohrenden mit WIDOS-Rollenbdcken unterstiitzen.

Planhobel zwischen die Werkstiickenden einsetzen, einschalten und mit
1 - 15 bar Anprefdruck planhobeln.

Steuerhebel am Hydraulik-Aggregat
nach 1links - Zusammenfahren der
Spannvorrichtung und stufenloser 2
Druckaufbau zZum Hobeln bzw. Vimefstal
Schweifen und Fiigen. Die Druckend-
begrenzung kann durch Verstellen
des Einstellventils am Hydraulik-
Aggregat (siehe Abb. C) erhdht
bzw. herabgesetzt werden. Steuer-
hebel nach rechts - Auffahren der
Spannvorrichtung ohne Manometeran-
zeige.

Einstellventil

Die Rohr- bzw. Formteilenden sind
plan, wenn sich ein umlaufender
Span auf beiden Seiten des Planho-
bels gebildet hat. Dann die Spann-
vorrichtung auffahren. Planhobel-

motor ausschalten, Planhobel her-. Abb. ¢

ausnehmen .und im Einstellkasten )

abstellen.

Spannvorrichtung zusammenfahren, den Rohrversatz (max. 0,1 = 10 % der

Rohrwandstédrke) und Planparallelitit (Spalt max. 0,5 mm) Uberpriifen.
Gegebenenfalls Werkstiicke nachrichten und erneut hobeln.
Spannvorrichtung auffahren.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

Die dem Durchmesser und der Druckstufe des Rohres entsprechenden
Driicke und Zeiten der Tabelle entnehmen.

Beim Zufahren der Spannvorrichtung kann der Bewegungsdruck des
Schweifischlittens am Manometer abgelesen werden. Dieser Bewequngs-
druck muf dem Fiige- bzw. Schweifidruck aus der Tabelle hinzuaddiert
werden. :

Dieser ermittelte Druckwert wird mit dem Einstellventil als max.
Druck eingestellt, so wird ein evtl. Uberdriicken der Schweifung
verhindert.

Heizelement mit Temperaturmefgerdt auf die erforderliche Schweif-
temperatur kontrollieren, evtl. mit Schraubendreher Temperatur
nachstellen und die Antihaftbeschichtete Oberfliche mit Spiritus
und nicht faserndem Papier reinigen.

Heizelement zum Aufwdrmen der Werkstiicke in die Spannvorichtung
einsetzen und mit dem entsprechenden Angleichdruck (siehe Tabelle)
zusammenfahren, bis zur Erreichung des umlaufenden Minimalwulstes
(siehe Tabelle).

Dann drucklos anwdrmen (Zeit siehe Tabelle). Der Steuerhebel am
Hydraulikaggregat muf ca. 10 sec. auf Position "Drucklos" gehalten
werden, um den Druckakkumulator vollstdndig zu entleeren.

Nach Ablauf der Anwdrmzeit Spannvorrichtung auffahren, Heizelement
herausnehmen und die aufgeschmolzenen Teile ziigig zusammenfiigen.
Die Umstellzeit und die Zeit bis zum vollen Druckaufbau
(siehe Tabelle) miissen eingehalten werden.

Nach dem Schweifdruckaufbau den Steuerhebel ca. 10 sec. auf
Druckposition halten, so daf sich der Druckakkumulator auffiillt,
um die komplette Abkiihlzeit nachdriicken zu k&nnen, um so den
Schweifidruck konstant zu halten.

Heizelement in den Einstellkasten stellen.

Nach der Abkiihlzeit (siehe Tabelle) Druck l&sen, die geschweiften
Teile herausnehmen und die Spannvorrichtung auffahren.
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Rurzfassung der Verarbeitungsanleitung fiir Heizelement-
stumpfschweiflen gem. DVS 2207 Teil 1 (Ausgabe Mai 1984)

Verarbeitungsanleitun g
Schematische Darstellung siehe Bild 1

1. Gerat aufstellen.
2. Falls erforderlich: Schweifzelt aufstellen.
3. Planhobel einbringen.

4. Zu schweifende Teile ausrichten (mit Hilfe wvon Rollenb&cken
oder sonstige Unterlagen).

5. Rohre bzw. Rohr und Rohrleitungsteil einspannen und Rohrenden
verschliefen.

6. Zu schweifende Verbindungsfldchen planhobeln.
7. Planhobel herausnehmen.

8. Spdne entfernen (Besen, Pinsel, Papier).

9. Planparallelitit durch Zusammenfahren der Rohre Uberpriifen
(Spalt max. 0,5 mm).

10. Rohrversatgz Gberpriifen (max. 0,1 s = 10 % der Wanddicke).

11. Anwdrmfldchen des Heizelementes mit nicht faserndem Papier
.und Spiritus reinigen. ‘ ;

12. SchweiBtemperatur liberpriifen (210°C + 10°C). Bei s = 12 mm
unteren Temperaturbereich anstreben. ]

13. Werkstiickbewegungsdruck bzw.:Werkstﬁckbewegungskraft P ermit-~
teln und im Schweifprotokoll (Spalte 4) vermerken.

l4. Einstellwert fiir das Angleichen, Anwirmen und Fligen ermitteln
und im Schweifprotokoll vermerken
(Spalte 4 + Spalte 5 = Spalte 6).
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

22.

23.

Heizelement einbringen.

Zu schweifende Verbindungsfl&chen entsprechend dem Einstellwert
fiir das Angleichen an das Heizelement driicken bis am ganzen
Umfang ein Wulst entsteht.

Einstelldruck fiir das Anwirmen auf 0,01 N/mm2? reduzieren.

Nach ausreichender Erwdrmung zu schweifende Verbindungsfliche
vom Heizelement 1&sen.

Heizelement entfernen und zu schweifende Verbindungsflichen
sofort zusammenfiigen. Maximal zuldssige Umstellzeit beachten.

Figedruck bzw. Fiigekraft fiir das Figen von 0 auf den Endwert
(0,15 N/mm?) ziigig aufbringen.

Beim Heizelementstumpfschweifien nach Bild 1 mufl nach dem
Fligen auf dem ganzen Umfang ein Wulst vorhanden sein.

Unter Aufrechterhaltung des Fiigedrucks bzw. der Fiigekraft
abkiihlen lassen.

Nach Ablauf der Abkiihlzeit kann die Schweiﬁverbindung ausge-
spannt werden.
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StumpfschweiBen von PEHD-und PP-Rohren und Rohrformteilen

nach DIN 8074/8075+16963
Grundlage: DVS-Merkbldtter: 2207, 2208 , OIN 16932
Anwendungsgebiet: WIDOS 5100 : 200 bis 450 mm Durchmesser
1 bar am Manometer entspricht 13,9 kp

Zeit bis zum
P Angleichen | Anwdrmen  |Umstellen L Abkihlen Kraft in der
N/cm? chweiBdruck Flgeflache
200°C T+BPE)

_ _ _ Temperatur in der
90°C T 10(PP) = d Figeflache
190 _— ;

Arbeitszeit
E g = i
E | & = %3 g Le X 3 x5
g | 2 £ 2T = 3 =9 @ E2_ =]
0 4y = G E e N g v 59 SE =
e | Y B2 G2~ 2E EZ E ] a2 N
. | 2€ | 8§ w85 | ©BL SEX = S5x gS__ z
c | B2 | 2 2zs | £8 2.5 - =33 EXT =
C 58| 5 | %5 | 32 | 285 | €8 | ¥%g | §e5 | =%
T 125 € |peplpe| 3% |pp PE | PP/ PE| PP/ PE|PP|PE | PP |PE
25 98 | 9 | B 15 155 | 100 6 10 S 1B | 17| u
32 | 24 [ ]w.] 2 185 | 120 8 12 "6 | 2 [ 1
100 ¢ Bh | B | 20] 2 260 | 5 8 2 B | 20 | 25 [ 21
6 227 |20 [ 30| 25 310 | 190 10 8 20 | 30 | 35 | 28
10 364 (30 | 45] 3 455 | 430 1h 22 30 | 45 | s3] 35
16 552 | 43 | 65 35 560 | 565 20 30 £3 165 | 75 | 50
25 N EEE RS 175 | 15 6 10 Mm% | 2] %
32 % % 2] 2 210 | B35 8 2 w12 | B3]
450 |4 4 |17 | 26] 2 275 | 160 8 2 712 | 28] x
6 25 |25 | 31] 25 330 | 210 10 18 25 | 37 ] -] 32
10 8 |37 [s6] 135 490 | 465 16 2 37 | 56 | 60 | 38
16 621 | 55 | 82| 135 625 | 675 20 35 Ss | 82 | 82 | 58 -

Zu dem angegebenen Druck muB der Bewegungsdruck des SchweiB
schliffens dazu gerechnet werden.

Die Anwdrm- und Abkiihlzeiten gelfen bei Umgebungsfemperaturen
ab +10°C aufwdrts.

Bei niederen Umgebungstemperaturen oder bei Wind ist die
Anwdrmzeit um 10% bis 20% zu erhdhen.
Die max. Umstellzeit sollte dann moglichst verkirzt werden.

Zum Nuchfpuen van Hydraulikél nur dinn-
ﬂﬂssjges Ol bis max. HLPD 32 verwenden.
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StumpfschweiBen von PEHD-und PP-Rohren und Rohrformteilen

nach DIN 8074/8075+16963
Grundlage: DVS-Merkbldtter: 2207, 2208 , DIN 16932
Anwendungsgebiet: WIDOS 5100 : 200 bis 450 mm Ourchmesser
T bar am Manometer enfspricht 13,9 kp

Zeif bis zum
P Angleichen Anwdrmen  [Umstellen|_ vollen Abkiihlen Kraft in der
N/cm? ' SchweiBdruck Figeflache
200°C +15(PE) |
_ \ _ _ Temperatur in der
190°C T 10(PP) - -t — Fug?ﬂuche
= Arbeitszeit
E J = |
E12 |g |88 |2 |5 | 2 |8 |y
= T E S E e a9 - SET g g —
e |28 | = | Be | g2E EE £ N38 | &8 g
c | 55| § | %28 | 8% | SE€¥ | 2o | °5% | ¥5. | Z_
S | Bz | Z | 2e2| B3 g=p 5g | §32 | Bes 25
2 1l5e < < G 3£ <Eo = N>G n s <E
B = PP| PE E PPIPE | PP/ PE| PP/ PE| PP|PE | PP PE
25 L9 | 2 05 75 | 45 5 7 2 |3 71 6
32 62 | 3 | & 05 100 | 60 5 7 3 1 | 1| 8
& 727 |3 | s 1 25 75 6 10 3| s | B |7
200 — R 1 180 | 120 6 10 5 171 2| %
10 182 | 7 | 1 1 290 | 170 8 2 701 | 30 | 2%
16 276 |1 | % 3 330 | 210 12 25 M1 1% | &0 | 3
25 55 | 3 | & 05 90 | 55 5 7 3| 4 9 | 7
32 7 3 5 1 15| 70 10 3 5 12 9
A L 87 | & | 6 1 140 | 90 10 Ll e | B |1
225 28 | 6 | 9 1 190 | 130 12 6 |9 | 21| 1
10 205 9 14 15 295 | 175 10 18 9 1% 30 | 25
16 31 | % | 20 3 400 | 235 12 25 % | 20 | 47 | 38
25 61 | 3 | s 05 100 | 60 7 35 | 1|7
32 7.8 6 1 125 | 80 10 4 B | n
4 9,7 1 155 | 100 12 S |8 | 17| %
250 2 | 7T | 1 1 25 | 135 8 2 71| 3]
10 28 |2 | B 15 310 | 190 10 8 2 |18 | 35 | 28
16 345 | 17 | 25 3 BO| 420 % 25 7 125 | s0 | 35
25 69 | & | 6 05 15 | 70- 5 7 L6 | 12 ] 9
32 | 787 1 %0 | 90 10 5 |18 | 5] 1
4 108 | 7 |10 1 170 | 115 0 7] 9] %
280 1= 59 | 9 | % 1 250 | 150 2 - 9 | % | 26 | 21
10 255 | 5 | 22 15 330 | 210 10 18 B |22 | 40 | 32
16 387 | 21| 32 3,5 480 | 450 1k 25 21|32 | 57 | 37
25 77 | S | 8 1 125 | 80 6 10 518 | B3|
32 98 | 7 | 10 1 55 | 100 6 10 701 | 17 | %
4 122 | 8 | B 1 180 | 120 8 12 B3| 20| 17
3 79 |12 | 8 1 285 | 165 8 2 2 |18 | 30 | 2
10 287 | 19 | 28 15 340 | 275 2 22 9128 [ &1 | 33
16 435 | 27 | 40 3,5 500 | 480 16 25 27 | 40 63 40
2.5 81 | 7 | 10 1 %0 | 90 6 10 7010 | 5 | 12
3.2 11 | 8 | B 15 175 | 115 10 8 | B | 20 [ 1
4 B7 | 1| % 2 210 | 130 12 |1 | 22 [ 9
355 1 200 | 5 | 23 25 290 | 170 10 18 S| B | 30 | 25
10 323 | 3 | 35 3 440 | 250 2 22 3| 35 | 56 40
16 49 | 3% | 51 35 545 | 520 20 30 38 151 | 69 |45




Achtung !

Wichtiger Hinweis ! Giiltig ab 1.1.1988

Betr.: Hydrospeicher der Gruppe II
Bescheinigung der ordnungsgemiBen Herstellung und der
Druckpriifung gemdB § 9, Abs. 2 Nr 1.DruckbehV.
durch (]) - Stempel

Nach den "Technischen Regeln Druckbehélter" (TRB) 521 Abschnitt 7.2
und 522 Abschnitt 5.3 ist die Forderung nach einer Hersteller-
bescheinigung durch Stempelung des Kennzeichens

auf dem Hydrospeicher erfillt. Der HP-Stempel befindet sich
neben dem eingerollten Schriftbild oder auf dem Typenschild.

6‘ INTEGRAL HYDRAULIK
e
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6. SchweiBprotokoll nach DVS 2207
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WIDOS 5100
Pflege und Wartung

1. Alle Antriebsaggregate und das Heizelement werden mit 220 v/50 Hz
betrieben.

2. Die Zylinderwellen des Grundgerites sind von Schmutz freizuhalten
und bei Nichtgebrauch mit einem diinnen 81film zu belegen
(Korrosionsschutz)

3. Planhobel nicht auf den Hobelscheiben ablegen, um Besch&digungen
der Scheiben und der Messer zu vermeiden, immer in den Einstell-
kasten stellen.

4. Hobelmeser auf Schnittleistung iliberpriifen, gegebenenfalls
wechseln (beidseitiger Anschliff).

5. Spannung der Antriebskette im Planhobel von Zeit Zu Zeit priifen
und fetten.

6. Schnellkupplungen mit Hilfe der Staubstecker und Staubkappen vor
Verschmutzung schiitzen. )

7. Vor Inbetriebnahme des Hydraulikaggregates Olstand kontrollieren,
um Beschddigungen der Pumpe zu vermeiden (in der CNC-Steuerein-
heit). Bei Bedarf mit qualitativ hochwertigem, dinnfliissigem
Hydraulik&él (z.B. Fanal, Salvo, MWS 32 oder gleichwertigem 01 bis
max. HLPD 32) auffiillen.

8. Die Heizelementoberfliche ist vor jeder Verschweifung mit faser-
freiem Papier und Spiritus zu reinigen.

9. Bei Nichtgebrauch in den Einstellkasten stellen, um
Beschddigungen der Antihaft-Beschichtung zu verméiden.

10. Bei Instandsetzungsarbeiten nur Original WIDOS-Ersatzteile
verwenden.

Bei Bestellung immer Maschinennummer und Versionsnummer angeben !
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WIDOS 5100

Vorschriften der Unfallverhitt ung

Beim Betrieb von Kunststoffrohr-Schweifmaschinen besteht eine
gewisse Verletzungsgefahr. Die Beachtung der Unfallverhiitungs-
vorschriften verringert diese Gefahr auf ein Minimum. Ein Nicht-
beachten kann zu Arbeitsunfidllen fiihren!

1. Arbeitsplatgz
' Unsaubere und unordentliche Arbeitspldtze bieten Unfallgefahren.

2. Umgebung :
Elektrowerkzeuge vor Regen und Tropfwasser schiitzen.
Nicht in nassen oder feuchten Riumen benutzen.
Zuschauer und Besucher von der Schweifstelle fernhalten
(Sicherheitsabstand).

3. Lagerung
Maschinen und Gerite trocken und vor Unbefugten geschiitzt
aufbewahren.

4. Arbeitskleidung
Enganliegende Kleidung und keine Ringe oder Schmuck bei der -
Arbeit tragen, sie k&nnen von beweglichen Teilen erfafft werden.

5. Elektrische Teile
Vor dem Anschluf an das Stromnetz prifen, ob alle Gerite ausge-
schaltet sind.
Bei Reparaturen Netzstecker ziehen.
Beschddigte oder briichige Anschlufkabel und Zugentlastungen sofort
ersetzen. .
Kabel vor Hitze und scharfen Kanten schiitzen.
Anschlufstecker nie am Kabel aus der Steckdose ziehen.
Gerdte nie am Anschlufkabel tragen. .

6. Werkstiicke
Bei Rohren und Formstiicken immer auf festen Sitz in der Spann-
vorrichtung achten.

7. Verletzungsgefahr
Nie in laufende Hobelmesser greifen.
Planhobel nur in Arbeitsposition bet&tigen.
Beim Zusammenfahren der Spannschellen Quetschgefahr.
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8. Verbrennungsgefahr
Am Heizelement befinden sich heifie Metallteile (bis 3000C).
Gegen Beriihrung schiitzen.
Geniigenden Abstand zu brennbaren Stoffen einhalten.

9. Ersatzteile - _
Beschddigte Teile sofort ersetzen, besondere Vorsicht bei elek-
trischen Teilen - Schmutz und Nisse sind sehr gute Stromleiter.

Nur Original WIDOS-Ersatzteile verwenden.

Bei Bestellungen immer Maschinennummer und Versionsnummer angeben!

ACHTUNG !!

Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 - n u r - iber
Baustromverteiler mit FI-Sicherheitsschalter erfolgen! , -
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WIDOS 5100

Technische Daten

Elektrische Daten:

Planhobel: 220 Volt / 50 Hz
1050 watt

Heizelement: 220 volt / 50 Hz
3600 watt

Hydraulikaggregat: 220 Volt / 50 Hz
250 watt

Gewilich+e :

Maschine ohne Zubehé&r: 110 kg

Maschine mit allem Zubehdr: 270 kg

Verpackungskiste: 150 kg

Magfe:

Grundmaschine: 113 x 60 x 67 cm

. Verpackungskiste: 149 x 144 x 120 cm

ACHTUNG !!

5,3 Ampére

16,4 Ampére

2,7 Ampére

Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 - n u r - iber
Baustromverteiler mit Fi-Schutzschalter erfolgen.



