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IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

1 Zu diesem Dokument

Mitgeltende Dokumente

Sicherheitsdatenblatter PVC-U, PVDF, PFA und ECTFE
+  Konformitatserklarung

Kontrolldatenblatt

Diese Dokumente sind in der Maschinensteuerung hinterlegt, oder liber die Vertretung von GF Piping Systems erhaltlich.

Symbole
. Aufzahlung in nicht definierter Reihenfolge.
> Handlungsaufforderung: Hier muss etwas getan werden.
1. Handlungsaufforderung in einer Handlungsabfolge: Hier muss etwas in der vorgegebenen Reihenfolge getan werden.
Abklirzungen
GF Georg Fischer
PVDF SYGEF Polyvinylidenfluorid
PP-H Polypropylen PROGEF (homopolymer)
PE100 ecoFIT Polyethylen
PP-n Polypropylen Natural PROGEF (PP-R)
ECTFE SYGEF Ethylen-Chlortrifluorethylen
PVC-U Polyvinylchlorid weichmacherfrei
PFA Perfluoralkoxy-Polymere
SYGEF System Georg Fischer (PVDF, ECTFE)
PROGEF Polypropylen Georg Fischer (PP-H)
PROGEF Natural Polypropylen Georg Fischer Natural (PP-n)
ecoFIT Polyethylen fir Industrie (PE100)
IR Infrarot
WBI Schweissnahtbeurteilung
GUI Grafischer Benutzeroberflache
PN Nenndruck
SDR Standard-Abmessungsverhaltnis
Zoll
2 Sicherheitshinweise

Die Sicherheitshinweise gelten fiir den Einsatz wie beschrieben unter ,,Bestimmungsgemasse Verwendung”.
Die Sicherheitshinweise decken folgende Falle nicht ab:

Bei Installation, Betrieb und Wartung zufallig auftretende Ereignisse.
+  Fir die lokalen und ortsbezogenen Sicherheitsbestimmmungen ist der Betreiber verantwortlich.

2.1 Bedeutung der Signalworter
In dieser Anleitung werden Warnhinweise verwendet, um den Anwender vor Tod, Verletzungen oder vor Sachschaden zu warnen.
Diese Warnhinweise mussen immer gelesen und beachtet werden!

/\ GEFAHR!

Unmittelbar drohende Gefahr!
Bei Nichtbeachtung drohen Tod oder schwerste Verletzungen.
» Massnahmen, um die Gefahr zu vermeiden.

+
®
-
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Bedienungsanleitung IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

/\ WARNUNG!

Mdglicherweise drohende Gefahr!
Bei Nichtbeachtung drohen schwere Verletzungen.
» Massnahmen, um die Gefahr zu vermeiden.

/\ VORSICHT!
Gefdhrliche Situation!

Bei Nichtbeachtung drohen leichte Verletzungen.
» Massnahmen, um die Gefahr zu vermeiden.

HINWEIS!

Situation vermeiden!
Bei Nichtbeachtung drohen Sachschaden.

2.2 Bedienungsanleitung beachten

Die Bedienungsanleitung ist Teil des Produkts und ein wichtiger Baustein im Sicherheitskonzept.
» Bedienungsanleitung lesen und befolgen.

» Bedienungsanleitung stets am Produkt verfiigbar halten.

» Bedienungsanleitung an alle nachfolgenden Verwender des Produkts weitergeben.

2.3 Sicherheit und Verantwortung

» Produkt nur bestimmungsgemass verwenden, siehe ,Bestimmungsgemasse Verwendung®.

» Kein beschadigtes oder defektes Produkt verwenden. Allfallige Schaden und Mangel umgehend durch den GF Piping Systems
Service beheben lassen.

» Sicherstellen, dass Rohrleitungssystem fachgerecht verlegt ist und regelmassig liberpriift wird.

2.3.1 Hinweise flir Service- und Bedienungspersonal
Folgende Zielgruppen werden in dieser Bedienungsanleitung angesprochen:
Bediener
Bediener sind in die Bedienung des Produktes eingewiesen und befolgen die Sicherheitsvorschriften.
Servicepersonal
Das Servicepersonal verfiigt liber eine fachtechnische Ausbildung und fiihrt die Installation, Inbetriebnahme, sowie Wartungsarbei-
ten durch.

/\ WARNUNG!

Ausbildung erforderlich fiir Betrieb!

Nur Personen, welche auf der vorliegenden Schweissmaschine, sowie in der Infrarot-Schweisstechnik ausgebildet und zertifiziert

sind, diirfen die Schweissmaschine bedienen. Fehlerhafte Installation, Inbetriebnahme oder Wartung konnen Personen- und Sach-

schaden verursachen, sowie die Umwelt gefahrden.

» Schweissmaschine nur mit zugehdriger Ausbildung bedienen.

» Regelmassige Unterweisung von Personal in allen zutreffenden Fragen der ortlich geltenden Vorschriften fiir Arbeitssicherheit
und Umweltschutz, vor allem fiir druckflihrende Rohrleitungen.

/\ WARNUNG!

Zugang zu Schweissmaschine wiahrend Schweissprozess sicherstellen!

Die an der Schweissmaschine als Schweisser angemeldete Person hat die alleinige Verantwortung liber die eingestellten Rohrdaten,
sowie den Ablauf des Schweissprozesses. Sollte eine andere Person Einstellungen an der Schweissmaschine vornehmen, dann
muss sich diese als Schweisser neu anmelden.

» Zugang zur Schweissmaschine durch andere Personen verhindern.

» Bei Platzschweissungen kann die verantwortliche Person (Schweisser) von zusétzlichen Personen unterstiitzt werden.

+GF+ 9



IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

/\ WARNUNG!

Ungeeigneter Aufstellungsort!

Sollte die Schweissmaschine an einem ungeeigneten Ort aufgestellt werden, kann diese dadurch beschadigt werden, was zu Perso-
nen- oder Sachschaden, sowie schlechten Schweissungen fiihren kann.

Schweissmaschine ist nur fiir den Gebrauch in Innenraumen vorgesehen.

Schweissmaschine auf stabilem, ebenem Untergrund aufstellen (Ausnahme: Platzschweissungen).

Schweissmaschine am Arbeitsplatz fixieren.

Schweissmaschine vor Herunterfallen schitzen.

Schweissmaschine vor Wasser schiitzen.

YyYVYyVYYVYYVYY

Umgebungstemperatur 5-40°C.
» Maschine vor Luftstromungen schiitzen (max. 0,2 m/sec).

HINWEIS!

Verschmutzungen beeinflussen Schweissergebnisse!

Um ein zuverldssiges Schweissen zu gewahrleisten, miissen die betroffenen Komponenten bei jedem Schweissvorgang erneut ge-

reinigt werden.

» Trockene, korrekte und staubfreie Arbeitsumgebung.

» Darauf achten, dass Heizstrahler, Hobel, Rohranschlag und der Rohrschneider auf Verunreinigungen kontrolliert werden. Falls
erforderlich, erforderliche Massnahmen durchfiihren.

/A WARNUNG!

Verbrennungsgefahr!

Der Heizstrahler, sowie die Heizstrahlerabschirmung werden im Betrieb sehr heiss.
Heisse Oberflachen nicht beriihren.

Heizstrahler nur am Handgriff halten.

Heizstrahler und Heizstrahlerabschirmung nicht berihren.

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 Fliissigkeiten und Gase schweissen.
Heizstrahler nicht zudecken.

Heizstrahler in Arbeitspausen in der Abschirmung lassen.

Bei langeren Arbeitspausen Maschine abschalten.

/\ WARNUNG!

Unerwiinschte Luftstromungen!
Ohne Verschlusskappen verursacht der Heizstrahler Luftstromungen, welche zu einer mangelhaften Schweissqualitat fihren kon-

VYVYVYVYYVYYVYYY

nen.
» Schweissvorgang nur mit aufgesetzten Verschlusskappen ausfiihren.
» Vermeidung von Luftstromungen mit einer Geschwindigkeit von mehr als 0,2 m/sec (0,6 feet/sec) im Arbeitsumfeld.

HINWEIS!

Nur vorgegebene Rohrleitungskomponenten verschweissen!

Die Schweissparameter sind auf vorgegebene Werkstoffe und Dimensionen von GF Piping Systems hinterlegt.

» Esdiirfen nur Rohrleitungskomponenten von GF Piping Systems verschweisst werden.

» Nur gleichartige Werkstoffe mit nominal gleicher Wandstarke und gleichem Aussendurchmesser dirfen miteinander ver-
schweisst werden.

» GF Piping Systems libernimmt keine Garantie fiir die Schweissqualitat beim Schweissen von Fremdprodukten oder nicht
zugelassenen Rohrleitungskomponenten.

HINWEIS!

Falsche Schweissparameter!

Falsche Auswahl von Parametern, (z.B. Material, Druckklasse oder Dimension) kann zu mangelhaften Schweissresultaten fiihren.
Fur falsch ausgewahlte Schweissparameter/Materialien und deren Folge ist eine Gewahrleistung sowie Haftung seitens Georg Fi-
scher ausgeschlossen.

10 +GF+



Bedienungsanleitung IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

A\ WARNUNG!

Scharfe Messer!

Der Hobel hat scharfe Messer, welche zu Verletzungen fiihren konnen.

» Nichtin den laufenden bzw. auslaufenden Hobel fassen.

» Vor dem Wechsel der Hobelmesser Netzstecker ziehen.

» Beim Wechseln der Hobelmesser unter Reinraumbedingungen ist erhéhte Aufmerksamkeit gefordert.

2.4 EG- und UKCA Konformitatserklarung

Der Hersteller Georg Fischer Rohrleitungssysteme AG, 8201 Schaffhausen (Schweiz) erklart, dass die nachfolgend genannten Ma-
schinen gemass der aufgelisteten harmonisierten Bauart-Normen Maschinen im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG,
Anhang Il A sind, und solchen Anforderungen dieser Richtlinie entsprechen, die fiir Maschinen zutreffen. Die technischen Unterlagen
flir Maschinen wurden gemass Anhang VI, Teil A dieser Richtlinie erstellt und die CE-Kennzeichnungen an den Maschinen zeigen
diese Ubereinstimmung an. Des Weiteren erklaren wir, dass die Maschinen mit den einschldgigen Bestimmungen weiterer angege-

bener EU-Richtlinien konform sind.

Typenbezeichnung Weitere Richtlinien und harmonisierte Bauart-Normen
Infrarot Kunststoff Schweis- IR-63 M «  2006/42/EG « 2008 No. 1597
smaschinen . 2014/30/EU . 2016 No. 1101
2011/65/EU « 2016 No. 1091
- ENISO 12100:2011 + 2012 No. 3032

+  EN60204-1:2006+A1:2008
EN 61000-6-2:2005
- EN61000-6-4:2007+A1:2011

Schaffhausen, 25.02.2025
Bastian Liibke

Head of Global R&D /B wb( ¢

Georg Fischer Piping Systems Ltd.
CH-8201 Schaffhausen (Switzerland)

+GF+ K



IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

3 Produktbeschreibung

3.1 Bestimmungsgemasse Verwendung

Die IR-63 M ist eine manuelle, elektronisch gesteuerte Infrarot Schweissmaschine fiir Kunststoffrohrleitungssysteme von GF Piping
Systems. Die IR-63 M Infrarot Schweissmaschine darf nur zum Schweissen von freigegebenen runden Rohren, Fittings und Armatu-
ren in den Dimensionen d20 - d63 mm (2" - 2") eingesetzt werden.

Folgende Materialien/Systeme sind zum Schweissen auf der

IR-63 M Schweissmaschine freigegeben:
PVDF SYGEF (Standard/Plus/Select)

ECTFE SYGEF

PP-H PROGEF (Standard/Plus)
PP-n PROGEF Natural

PE100 ecoFIT

PVC-U metric

PFA inch (Entegris)

HINWEIS!

PVC-U ist nur auswahlbar wenn die Maschine wahrend des Service entsprechend kalibriert wurde.

3.1.1 Nicht bestimmungsgemasse Verwendung
Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemass. Fiir hieraus resultierende Schaden haftet der Hersteller
nicht; das Risiko hierfur tragt allein der Anwender.
Es ist unzulassig, Formen die nicht rund sind zu schweissen.
+  Kein Einsatz in Grabenbaustellen.
+  Kein Verandern der vorgegebenen Schweissparameter.
Kein Loten oder Schweissen von elektrisch leitenden Materialien wie z.B. Metallrohren.
+  Hobel, Heizstrahler, Spannschlitten und Maschinengehause sind ab Werk aufeinander abgestimmt und diirfen nicht mit Kom-
ponenten anderer Maschinen ausgewechselt werden.

3.1.2 Restrisiken

Die IR-63 M ist nach den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen gemass Maschinenrichtlinie 2006/42/
EG Anhang | konstruiert.
Trotzdem ist es moglich, dass bei einer bestimmungsgemassen Verwendung und Beachtung aller Hinweise gemass Bedienungs-
anleitung einige kleinere Restrisiken bestehen, wie z.B.:

Herunterfallen von Komponenten.
«  Kontakt mit heissen Oberflachen.
+  Zusammenstoss mit oder durch eine Maschinenkomponente.

12 +GF+



Bedienungsanleitung

IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

3.2

3.2.1

Spezifikationen

Technische Daten

IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

Spezifikationen
Hersteller

Georg Fischer Piping Systems Ltd.

Maschinen-Typ

IR-63 M

Betriebsart

Manuell

Materialien PVDF SYGEF, PP-H PROGEF, PE100 ecoFIT, PP-n PROGEF Natural, ECTFE SYGEF, IR PVC-U
metrisch, PFA inch (Entegris)

Sprachen Chinesisch, Tschechisch, Danisch, Niederlandisch, Englisch, Franzdsisch, Deutsch, Italienisch,
Japanisch, Koreanisch, Norwegisch, Spanisch, Schwedisch, Taiwanesisch, Polnisch, Malayisch,
Finnisch

Stromversorgung 230V; 50/60 Hz

Leistungsaufnahme max. 1200 W

Zulassige Spannungsschwan-
kungen

+10 %/-15 %

Absicherung der Netzleitung

Mindestens 10 A

Schweissdatenspeicher

Mehr als 100'000 Schweissungen

Intervall fur Wartung und
Kalibrierung

2500 Schweissungen, 18 Monate

Emissionschalldruckpegel

< 70 dB(A)

Drehzahl elektrischer Hobel

130 U/min

Arbeitstemperaturbereich

+5°C bis +40°C

Lagerklima +0°C bis +70°C; < 70% relative Luftfeuchtigkeit
Schutzklasse IP 43
Gewicht 31.6 kg

Gewicht Maschine inklusive
Transportkiste

59 kg Standard
63 kg Complete

Abmessungen Maschine

0.35x0.66x0.49m

Abmessungen Transportkiste

0.8x0.4x0.45m

Einsatzgebiete

Konzipiert fiir industrielle Anwendungen und Reinraumbedingungen

Zulassungen

CE

3.2.2

© — code790180001

S/N 27K3HEQ5D5P
Weight 59 kg

Maschinentypenschild

+GF+

Pos. Bezeichnung

Maschinen Typ

Produktionsjahr
Data matrix code

0 CE-Kennzeichen & Warnhin-
weise

1
2 Spannungsversorgung
Type IR-63 M -
o—. V 230V-50/60Hz P 2.5kW E c € 3 Sromstarke
e ° - '—® 4 Schutzklasse
0—0 A 0.8-1.2A @ & 5 Verkaufscodenummer
o_. IP43 6 Seriennummer
[H[ 7 Gewicht

8

9

1

Year 2024-—0

Country of Origin: Switzerland

88Georg Fischer Piping Systems Ltd., 8201 Schaffhausen/CH  www.gfps.com

+GF+



IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

3.3 Ubersicht Schweissmaschine

Pos. Bezeichnung

1 Maschinengehause

2 Touchscreen-Display

mit GUI fur die Maschinen-
steuerung
Befestigungspunkte

Hebel links (Fest)
Spannschlitten Hebel
(Beweglich)

Beweglicher Spannschlitten
Spannstellen

Hobel

Heizstrahler
Umgebungstemperatursen-
sor

Typenschild
Fuhrungsschiene

CONNECT Welding Data box
(Optional)

Pos. Bezeichnung

Hauptschalter
Netzkabel
Spannschlitten
Hobel

Heizstrahler
Sicherungen
Links: Hobel

Mitte: Heizkreis 1
Rechts: Heizkreis 2
2x USB C

2x USB A
LAN/Ethernet
230V Ausgang (Schuko/Typ
F) z.B. fiir Drucker

1
2
3
4
5
6

14 +GF+



Bedienungsanleitung

IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

3.3.1 Ettikettendrucker
Etikettendrucker Brother PT-P900W
(Siehe separate Bedienungsanleitung)

©

3.3.2  Box flr Zubehor

+GF+

Pos. Bezeichnung

1 Drucker

2 Stromkabel 230V
3 USB Kabel

4 Band weiss 24mm

Pos. Bezeichnung

Box

Endkappen d20-63mm

Pinsel & Schliisselsatz

Halbschalen d20-50mm

Rohranschlag fix

OO B WN| =

Rohranschlag variabel




IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

3.4 Beschreibung des Schweissprozesses

3.4.1 Schweissparameter
Alle relevanten Parameter sind auf der Software der IR-63 M Maschine enthalten. Die entsprechenden Parameter werden durch
die Auswahl von Material und Abmessungen der zu verschweissenden Komponenten aktiviert.

Definierte Schweissparameter:

. Heizstrahlertemperatur . Umstellzeit
+  Anwarmzeit . Einfahrzeit
Fligeweg «  Abkihlzeit

3.4.2  Anwarmprozess
Durch das beriihrungslose Anwarmen mittels des Infrarot-Heizstrahlers kann die Anwarmzeit, verglichen mit dem konventionellen
Stumpfschweissen, erheblich verkiirzt werden. Das Anwarmen durch die Infrarotstrahlung erfolgt ca. 50% schneller. Der ganze
Angleichungsprozess, der vielfach grosse Probleme durch unterschiedliche Wulstausbildung mit sich bringt, entfallt. Eine
Verschmutzung der Rohrstirnflachen durch den Heizstrahler sowie die Klebeneigung der Schmelze (speziell bei PVDF, ECTFE, PFA)
am Heizstrahler ist ausgeschlossen.

3.4.3 Flgeprozess
Beim IR-Schweissen auf der IR-63 M wird der Fiigedruck iiber den Fligeweg definiert. Das aufgeschmolzene Material muss somit
nur noch auf Anschlag zusammengefahren werden. Dadurch, dass die Fligedruckerzeugung auf Anschlag basiert, ist eine verbes-
serte Reproduzierbarkeit der Schweissresultate gegeben.

Fiigeweg x Schmelzfaktor = Fiigedruck

Pos. Bezeichnung

1 Schmelztiefe
2 Fligeweg
3 Filigedruck

.0
®
2

3.4.4  Abkilhlprozess
Wahrend der Abkiihlzeit verbindet sich der geschmolzene Kunststoff beider Komponenten unter Druck. Der Druck wird durch den
Fligeweg definiert. Die Komponenten diirfen erst nach Ablauf der Abkiihlzeit aus den Spannstellen entfernt werden, andernfalls
erzeugt die Maschine eine NOK Meldung.

16 +GF+



Bedienungsanleitung IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

4 Maschine einrichten
4.1 Transport zum Einsatzort

411 Transport

Beschreibung

Schweissmaschine immer in der dafiir vorgesehenen Trans-

portkiste transportieren.

+  Heizstrahler und Hobel immer in der Transportkiste auf-
bewahren, wenn sie nicht benutzt werden.
Schweissmaschine immer aufrecht transportieren.

«  Vibrationen und Stosse vermeiden.

4.1.2  Auspacken und einrichten
Die Arbeitsumgebung muss staub- und windfrei sein, mit einer Umgebungstemperatur von +5°C bis +40°C und einer Mindestbe-
leuchtungsstarke von 300 Lux.

Schritt Ablauf

1. Deckel der Transportkiste 6ffnen.

2, IR-63 M Infrarot Schweissmaschine aus der
Transportkiste heben und auf einen ebenen Arbeits-
tisch stellen. Falls erforderlich, mit Spannzangen auf
dem Tisch befestigen.

3. Hebel links (1), sowie Spannschlittenhebel (2)
anbringen (Linksgewinde).

4, Heizstrahler, Hobel, Halbschalen, Endkappen und
Werkzeuge neben dem Gerat auf den Tisch legen.

5. Die horizontale Ausrichtung der Schweissmaschine
in alle Richtungen lberprifen und ggf. die Flisse neu
ausrichten.

Dazu die Kontermuttern (1) l6sen und die Fiisse (2)
drehen.

+GF+ 1



IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

4.1.3 Heizstrahler montieren

Ablauf

Heizstrahler vorsichtig von oben auf die Fiihrungsschiene schwenken
(1 & 2) und die Schraube (3) festziehen.

4.2 Verbindungen

4.2.1 Stecker anschliessen
Anschlusskabel von Netzstecker, Spannschlitten, Heizstrahler und Hobel an IR-63 M Infrarot Schweissmaschine anschliessen.

Pos. Bezeichnung

Netzkabel
Spannschlitten
Hobel
Heizstrahler

18 +GF+



Bedienungsanleitung IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

4.2.2 Elektrischer Anschluss

IR-63 M Infrarot Schweissmaschine liber das 230 V Netzanschlusskabel an das Stromnetz anschliessen.

/N GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!
Das Beriihren spannungsfiihrender Leiter kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen durch Stromschlag fiihren.

>

vVYyVYYYVYY

\{

v

Sicherstellen, dass Steckdose die benotigte Stromart zur Verfiigung stellt. Anforderung an Stromart: 100-240 V Wechselstrom
bei 50 Hz bis 60 Hz.

Keine nicht standarisierten Stromquellen wie Generatoren oder Wechselrichter nutzen.

Netzkabel zuerst in Schweissmaschine und anschliessend in die Steckdose stecken.

Sollte das Netzkabel Beschadigungen aufweisen, Verwendung sofort einstellen und an den lokalen GF Kundendienst wenden.
Wahrend Betrieb keine freiliegenden spannungsfiihrenden Teile oder Kabel beriihren.

Schweissmaschine und Netzkabel von Wasser und anderen Fliissigkeiten fernhalten.

Um Uberlastung zu vermeiden, nicht mehrere elektrische Geréte gleichzeitig mit der Schweissmaschine an dieselbe Steckdose
anschliessen.

Vor allen Arbeiten an der Schweissmaschine ist diese durch Ziehen des Netzsteckers vom Stromnetz zu trennen und gegen
Wiedereinschalten zu sichern.

Um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen, nur direkt am Stecker und nicht am Netzkabel ziehen.

Der Nullleiter muss immer zugeschaltet sein. Bei fehlendem Nullleiter kann die Schweissmaschine beschadigt werden.

Anschlussdiagramm

Pos. Bezeichnung

; L1  Phase
schwarz '
o blau : ° N Null-Leiter
[ . ® -
PE @ griin / gelb ; o PE PE Erdungsleiter

Hinweise zur Stromversorgung

Phase L muss auf 16 A abgesichert sein, respektive 16 A liefern konnen.

Wird der mitgelieferte Netzstecker aufgrund der landerspezifischen Stromversorgung bzw. Anschlussmoglichkeit ausgewech-
selt, ist es von zwingender Notwendigkeit, den Erdungsleiter durchzuverbinden bzw. die Maschine anderweitig zu erden.

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

Eine Uberspannung durch den Einsatz von Generatoren ist zu vermeiden.

Dauerhafte Uberspannung und hohe Spannungsspitzen kénnen die Elektronikeinheit beschadigen.

Beim Einsatz von Verlangerungskabeln: Kabelquerschnitt: 230 V min. 3 x 2.5 mm?, Max. Kabellange 50m, Kabeltrommeln
immer ganz abrollen.
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4.3 Startvorgang
Schritt  Ablauf
1. Schweissmaschine mit dem Hauptschalter einschal-
ten. Das griine Licht zeigt an, dass die Maschine mit
Strom versorgt wird. Das Display schaltet sich ein
und die grafische Benutzeroberflache startet.
2. Schweissernamen eingeben. BENUTZERNAME EINGEBEN
. . @] Schweissername
3. Die Baustelle wird von der letzten Anmeldung
libernommen, kann aber geandert werden. By Baustelle
4. Bestétigen ¢ CONNECT Welding Data

20
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5 Grafische Benutzeroberflache (GUI)

Beschreibung

Home

- Favoriten

« Basisinformationen

«  Anmeldung / Schweisser wechseln / CONNECT Welding Data

Schweissprozess

+  Rohrdaten

+  Schweissprozess starten

+  Speichern Favoriten

«  Zusatzliche Informationen hinzufiigen, z.B. Isometrie

Manuelle Operationen

- Diagnose +  Einstellungen Upload CONNECT Welding Data
+  System Dump +  Automatisches Aufheizen

»  Heizstrahler reinigen «  Service

Einstellungen

«  Datum/Zeit +  Drucker

+  Sprache +  Heizstrahler

«  Bildschirm « Anmeldung / Schweisser wechseln / CONNECT Welding Data
- Einheiten

Schweissdatenmanagement
«  Protokoll

«  Ausdruck

- Datentransfer
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5.1 Home Bildschirm

9000 0. 000 NI

=z

-~ 14.08.2024 1 Home
» 9 & 0 08:32 Rz 2 Schweissprozess
3 Manuelle Operationen
FAVORITEN INFO -
4 Einstellungen
Schweisser AVME .
T i 5 Schwelssdatenma.magement
Heizstrahler (Soll) 330°C 6 Datum und Uhrzeit
Umgebung 25°C 7 Status automatisches
Serien-Nr. 27KGGL56BUF Aufheizen
SoftwarsVarsion Tt 8 Status CONNECT Welding
Anzahl Schweissungen 239 Data
Ubrige Schweissungen 2499 9 Status Heizstrahler
Sepvicestatus 0% 10 Anmeldung / Schweisser
Servicedatum 12.02.2026 wechseln / CONNECT
Welding Data
s e +GF+
5.2 Home

5.2.1 Favoriten

Beschreibung

14.08.2024
Zuvor gespeicherte Schweissparameter werden in Favoriten n ¢ 9 @ d j8:s2 52
angezeigt und der Schweisser kann uber diese Favoriten direkt FAVGRITER ED
den Schweissprozess starten. — —_— AVHE
PVDF He?zﬁ\rahler (1st) 24°C
Favorit léschen T oy e
Favorit driicken und halten, erneut driicken, Loschen bestatigen PN16, SDR21 Serien-Nr. 27KGGL56BUF
Software Version 1.4.7
Favorit erstellen Anzahl Schweissungen 239
Zum Erstellen neuer Favoriten siehe Kapitel ,6.3 Rohrdaten e Seeoen
auswahlen” auf Seite 27. Servicedatum 12.02.2026

Info et

Informationen tber den aktuell angemeldeten Schweisser und
die Maschine im Allgemeinen.

5.3 Manuelle Operationen

5.3.1 Diagnose

Beschreibung

In der Diagnose konnen detaillierte Informationen liber den a o & 0 0001202 (o

aktuellen Status der verschiedenen Teile der Maschine il
aqgezelgt werdgn. Dies kann b.EI de.r Fe.hlersgche oder bei P — Wiko
Ricksprache mit dem GF Service hilfreich sein. Heizkreis 1 Ein 352°C | Heizstranter [ist] 3s2ec
Heizkreis 2 Ein 352°C Heizstrahler (Soll) 506°C
Umgebungstemperatur 25°C | Totaler Speicherplatz ~ 9.98 GB
Hobelsensor inaktiv Freier Speicherplatz 2.99 6B
Spannschlittenposition -70.0mm B gorjen-Nr. 27KGGL56BUF
Planhobel " Software Version 123
LED rot inaktiv Servicestatus 0K
Heizstrahlersensor inaktiv Betriebsstunden
LED griin inaktiv Maschine 69
Piepston inaktiv Heizelement 17
Spannstellenschalter offen Hobelmotor 2
‘,?:] +GF+
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IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

5.3.2 System Dump

Beschreibung

System Dump erstellt eine Ubersicht iiber alle verfiigbaren
Daten der Maschine. GF kann diesen zur Analyse von Proble-
men mit dem Gerat einsetzen. Der System Dump sollte nur in
Absprache mit dem GF Service erstellt/exportiert werden.

System Dump wahlen.

2. System Dump kann nur exportiert werden, wenn ein USB
Stick eingesteckt ist.

3. System Dump erstellen wahlen.

4. System Dump exportieren wahlen.

5. Anzahl zu exportierenden Dokumente und Speicherort
wabhlen.

R 9 @

SYSTEM DUMP

Erstelle
System Dump

System Dump
exportieren

a

oy B
INFO

Anweisung

1. System dump Datei erstellen
2. USB-Gerét einstecken

3. System dump Datei exportieren

+GF+

5.3.3

Heizstrahler reinigen

Beschreibung

e O

Reinigt Kunststoffreste auf dem Heizstrahler. Der Heizstrahler
wird auf 540°C erhitzt und brennt alle Riickstande innerhalb
von 3 Stunden ab.

. Heizstrahler reinigen wahlen.
2. Bestatigen
3. Sobald die Solltemperatur erreicht ist, startet das Reinigen
automatisch.
4. Nach Ablauf der Reinigungszeit ist die Maschine wieder
einsatzbereit.

INFO

uaEE NN o o

@0

REINIGUNGPROZESS LAUFT

5.3.4 CONNECT Welding Data

Beschreibung

CONNECT Automatisches/manuelles Hochladen
Welding Data .

den.

Automatisch: Das Protokoll wird nach jeder Schweissung automatisch in CONNECT Welding Data hochgela-

«  Manuell: Der Schweisser kann jederzeit eine Auswahl von Protokollen in CONNECT Welding Data hochladen.

5.3.5  Automatisches Aufheizen

Beschreibung

Die IR-63 M Infrarot Schweissmaschine kann so programmiert
werden, dass sie an einem bestimmten Datum und zu einer
bestimmten Uhrzeit automatisch aufheizt.

Automatisches Aufheizen wahlen.

2. Datum & Uhrzeit auswahlen. Die Maschine kann max. 3
Tage im Voraus programmiert werden.

3. Bestatigen

4. Maschine in Standby Modus versetzen (siehe Kapitel ,5.3.6
Standby Modus” auf Seite 24).

5. Die Maschine startet zum programmierten Zeitpunkt
automatisch auf und heizt auf 330°C. Wird die Maschine
innerhalb von zwei Stunden nicht benutzt, geht sie
automatisch in den Standby Modus.

QR $ & 4

AUTOMATISCHES AUFHEIZEN
) patum 09.01.2024 >
Q@ zeit 1100 >

09.01.2024

10:38 ’g ﬁ 5”
INFO

Aufheizen aktivier
Datum 09.01.2024
Zeit 11:00
Schweisser BR

8]0

1. Vor Ende des Arbeitstages
Datum & Uhrzeit einstellen

2. Spannstellen miissen
geschlossen sein
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Bedienungsanleitung

5.3.6  Standby Modus

Beschreibung

Bei aktivem Standby Modus schaltet sich der Heizstrahler aus.

AW & d
Standby Modus wahlen.
. . . MANUELLE OPERATIONEN
2. Der Standby Modus wird in den Manuellen Operationen
angezeigt, wenn das automatische Aufheizen programmiert Q §55 A
Wl.II"de. Dlatudse S DTy Heizelement Connectivity

3. Bestatigen (/|

4. Die Maschine geht in den Standby Modus und der Heizstrahler “é
schaltet ab. :

5. Die Maschine kann durch Beriihren des Bildschirms wieder
aktiviert werden.

reinigen

settings

Aufheizen

6. Der Benutzer muss sich anmelden. ?

war 2

INFO

Aufheizen deaktiviert
Datum

Zeit

Schweisser

+GF+

5.4 Einstellungen

Beschreibung

Einstellungen

wihlen A $ bl ¢ 7
SETTINGS INFO
_ Mac_nine type IR-63 M
& @ Q G | soreversion 50
Date / Time Language Screen Units
= §55 A
Printer Heater Alarm
Datum/Zeit Zeit, Datum, Datumsformat, Zeitformat einstellen
Sprache Sprache fiir GUI & Schweissprotokoll einstellen
Bildschirm Helligkeit einstellen
Einheiten Grad Celsius (°C) oder Fahrenheit (°F) als Temperatureinheit einstellen
Drucker Anzahl Ausdrucke fiir Protokolle und
o RN
einSteuen PROTOCOL SETTINGS INFO

Hinweis: Nur von GF Piping Systems empfoh-

lene Drucker verwenden. Y Pratacel Sy
@ Number of printouts 1

Drucker hinzufiigen

Drucker/Treiber auswahlen und Drucker G Label hone

benennen @ Number of printouts 1

Papierdrucker

Standarddrucker, keine Treiberinstallation,
PCL-/IBL Proprinter-/Epson FX-kompatibel.
Liste der getesteten Drucker:

+  Brother HL-L2350DW
+  Brother HL-L2370DN
. Brother HL-L5000D

Schweiss-Etiketten (Etikettenausdruck)
Liste der getesteten Drucker:

+  Brother PT-P900W
. Brother PT-P900Wc

Heizstrahler

Einstellung der Wartezeit bis Heizstrahler ausschaltet

24

+GF+



Bedienungsanleitung

IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

5.5 Icons

Beschreibung

W

Home Schweissprozess Manuelle

Operationen

& O

Schweissdatenma-

§6

Einstellungen Automatisches

nagement Aufheizen
G LY v x @
CONNECT Welding  Favorit erstellen Bestatigen Abbruch Léschen Drucker
Data
Exportieren Schweisser andern Nachhobeln Zuriick Standby-Modus Alarm

+GF+
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6 Schweissprozess

6.1 Voraussetzung fur fehlerfreie Infrarot-Schweissverbindungen
Die wesentlichen Voraussetzungen fir fehlerfreie Schweissverbindungen sind:

Umgebung

» Umgebungstemperatur von +5°C bis +40°C fiir das Schweissen und die Komponenten einhalten.

» Vermeidung von Luftstromungen mit einer Geschwindigkeit von mehr als 0,2 m/s (0,6 feet/sec) im Arbeitsumfeld.
» Trockenes, sauberes und staubfreies Arbeitsumfeld.

Rohrleitungskomponenten

» Nur gleichartige Werkstoffe mit nominal gleicher Wandstarke und gleichem Aussendurchmesser diirfen miteinander ver-

schweisst werden.

Es dirfen nur Rohrleitungskomponenten von GF Piping Systems verschweisst werden.

Folgende Kratzer an Rohren und Fittings sind erlaubt: Kratzer mit einer runden Grundform, welche nicht tiefer als 10% der

Wanddicke sind.

» Folgende Kratzer auf Rohren und Fittings sind NICHT erlaubt: Kratzer mit einer scharfen Kante an der Basis, welche tiefer als
5% der Wanddicke sind.

» Der Temperaturunterschied zwischen den zu verschweissenden Komponenten und dem Arbeitsumfeld der Maschine sollte
nicht mehr als 10 °C betragen. Material, welches in Kiirze verschweisst werden soll, im Umfeld der Schweissmaschine lagern.

>
>

Infrarot Schweissmaschine
» Die Maschine nur in technisch einwandfreiem Zustand einsetzen.
» Nur original Ersatz- und Zubehérteile von GF Piping Systems verwenden.

Schweissvorgang
» Striktes Befolgen der auf dem Display angezeigten Arbeitsschritten.

» Die Rohrdaten miissen mit den eingespannten Komponenten ibereinstimmen.

» Planparallelitat (Spalt zwischen den gehobelten Formteilen) von max. 0,2 mm einhalten.

» Verschlusskappen zum Verschliessen der Formteile einsetzen.

» Als Reinigungsmittel nur Tangit-Spezialreiniger PE/PP/PVDF/ECTFE/PVC-U (Code-Nr. 799298023) oder >99% Isopropyl-Alkohol
(semiconductor grade IPA) verwenden.

» Exaktes Einspannen der Formteile (kein Rutschen wahrend des Hobel-und Fiigevorganges).

» Auf gleichméssige Spannkraft (speziell der inneren Spannelemente) achten, um keinen Wandversatz zu erzeugen.

» Die dusseren Spannstellen miissen wahrend des Schweissprozesses fester angezogen sein. Ansonsten konnen die Rohre ver-

rutschen, wodurch der benotigte Fligedruck nicht erreicht werden kann.
» Rohre, die langer als 1.5 m sind, miissen unterstiitzt werden. Fittings miissen immer unterstiitzt werden.

6.2 Halbschalen in Spannvorrichtung einlegen

Ablauf

Spannvorrichtung 6ffnen und Schnellverschluss durch Hinein-
driicken des Bolzens entriegeln (1).

Halbschalen von der offenen Seite her in die Spannvorrichtung
einschieben (2).

Schnellverschluss verriegeln, indem der Bolzen des Schnell-
verschlusses auf der gegentberliegenden Seite zuriickgescho-
ben wird (3).
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6.3 Rohrdaten auswahlen

Schritt Ablauf

1 Material auswahlen

- 09.01.2024

2. Durchmesser auswahlen R 0 @& 0d 08:27 5 2

3. PN pder SDR auswahlen ' ' P—— —

4 Option: Speichern der Auswahl in den Favoriten durch ) & fodisser -
Driicken des Stern-Widgets und Auswahl des Speicher- & Material IR ESEE g i
platzes @ Durchmesser d20mm (1/2") > Umgebung 25°C

5. Option: Isometrische Zeichnungsnummer unter "Isomet- ‘ _ Isometric
ric" oder zusatzliche Informationen, unter Info 1 & Info 2 L mm082) W
eingeben PN N - Druck [bar] PN16 Anweisung )

6. Bestiitigen 2 Femtenmmir

SDR Standard Ab sungsverhaltnis SDR11 3. Isometric/Info auswihlen

6.4 Flgeweg einstellen

Schritt Ablauf

1. Spannschlitten mittels Spannschlittenhebel bis auf

Endanschlag fahren ohne ihn zu verriegeln.
Dies muss gemacht werden, bevor die Komponenten
eingelegt wurden.

HINWEIS!

Beim Einstellen des Fligeweges ist die linke, innere
Spannstelle zu schliessen.

2, Fugeweg durch Drehen der Einstellschraube einstellen.
Die Toleranz betragt +/- 0,05 mm.

3. Spannschlitten verriegeln.
4. Bestatigen
6.5 Reinigen und Komponenten positionieren
Schritt  Ablauf
1. Hobelstirnflachen und Rohranschlag mit einem fusselfreien Reini-
gungstuch reinigen.
HINWEIS!
» Keine Reinigungsmittel oder alkoholhaltige Fliissigkeiten ver-
wenden.
> Bei der Reinigung der Hobelmesser ist besondere Vorsicht ge-
fordert!
» Nach der Reinigung darf die Schweisszone nicht mehr beriihrt
werden.
2. Spannschlitten vollstandig 6ffnen, damit der Rohranschlag positio-
niert werden kann.
3. Rohranschlag zwischen Spannstellen positionieren.
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Bedienungsanleitung

Komponenten mit Tangit-Spezialreiniger PE/PP/PVDF/ECTFE/PVC-U
(Code-Nr. 799298023) oder >99% Isopropyl-Alkohol (semiconductor

grade IPA) und einem fusselfreien Reinigungstuch reinigen (Code-Nr.
790122085).

Spannstellen o6ffnen.

Spannschlitten so weit wie mdglich schliessen (1).

Komponenten in Spannstellen positionieren und vorsichtig gegen
den Rohranschlag schieben (2).

Spannstelle von innen nach aussen schliessen. Spannkraft der
Spannstelle mittels Feineinstellungsschraube justieren.

Die Spannkraft (speziell der inneren Spannstelle) sollte moglichst
gleichmassig sein, um keinen Wandversatz zu erzeugen. Die
ausseren Spannstellen miissen wahrend des Schweissprozesses
fester angezogen sein. Ansonsten konnen die Rohre verrutschen,
wodurch der bendétigte Fligedruck nicht erreicht werden kann.

HINWEIS!

Rohre, die langer als 1.5 m sind, miissen unterstiitzt werden. Fittings
mussen immer unterstutzt werden.

Spannschlittenhebel vollstandig 6ffnen (1).
Rohranschlag entfernen (2).

10.

Hobel waagerecht auf der Fiihrungsschiene des Spannschlittens
positionieren (1).

Durch Schieben des unteren Kniehebels nach rechts verriegeln (2).
Bestatigen

28
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6.6 Hobeln
6.6.1  Ablauf
Schritt  Ablauf
1. Eingespannte Komponenten hobeln, indem der Spannschlittenhebel

vorsichtig nach links bewegt wird.

Der Hobel startet automatisch.

Hinweis: Der Hobel funktioniert nur, wenn er in der korrekten Position
eingesetzt wurde.

/\ WARNUNG!

Rotierende Messer!
Hobel nicht beriihren, wenn dieser aktiv ist.

2. Nachdem der Hobel das Material abgetragen hat, Spannschlitten
wieder offnen. Der Hobel stoppt automatisch.

3. Hobel entfernen.

4. Lange des Spanes priifen (1). Die Ldnge eines Spanes muss mindes-
tens einmal dem Rohrumfang entsprechen.

5. Spane im Arbeitsbereich mit einem Pinsel entfernen (2).

HINWEIS!

Die gehobelte Flache niemals mit einem Pinsel beriihren!
Bei Unsicherheit beziiglich Verunreinigung kann mit dem erwahnten
Reiniger und einem Reinigungstuch nochmals gereinigt werden.

6. Wenn notwendig, Hobelspane mit fusselfreiem trockenen Reini-
gunstuch von Rohrstirnflachen entfernen (3).
Bestatigen

6.6.2 Hobelmasskontrolle
Schritt Ablauf

1. Spannschlittenhebel nach links fiihren, bis Komponenten sich beriih-
ren. Dabei den Spannschlittenhebel nicht verriegeln.

2. Hobelmass-Toleranz kontrollieren (+/- 0.07 mm).
Angezeigtes Hobelmass Vorgehen
<-0.07mm » Hobelvorgang wiederholen
> +0.07mm » Komponenten neu einspannen, Hobel-

vorgang wiederholen

3. Bestatigen

Die Komponenten eingespannt lassen.
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6.6.3 Hobelqualitat kontrollieren

Schritt Ablauf

1. Wandversatz zwischen den Komponenten priifen 360°
Max. 10% Wandversatz sind im Durchschnitt erlaubt, abhdngig von
der Rohrwandstarke.

2. Spalt zwischen den Komponenten priifen
Max. Spalt von 0.2 mm erlaubt
» Falls der Spalt grosser ist, muss nachgehobelt werden.

3. Rohrenden mit Verschlusskappen verschliessen.
4. Spannschlittenhebel komplett 6ffnen.
5. Bestatigen v

6.6.4 Heizstrahler aufheizen

Schritt Ablauf

1. Warten, bis der Heizstrahler die Solltemperatur erreicht hat. Sobald
der Sollwert erreicht ist, wechselt die Software automatisch zur

nachsten Anzeige. '

380°C

A‘

508°C
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6.7 Schweissen

Schritt Ablauf

1. Den Heizstrahler mit der rechten Hand am Griff einfiihren (1).

2. Innerhalb der angezeigten Einfahrzeit mit dem Spannschlittenhebel den Spann-

schlitten bis zum Anschlag zusammenfahren.
Dabei den Spannschlittenhebel nicht verriegeln.

Einfahrzeit: 1s

Restdauer: 155

3. Spannschlittenhebel fiir die gesamte Anwarmzeit in Endposition halten.

4, Nach Ablauf der Anwarmzeit (akustisches Signal) Spannschlittenhebel ziigig nach
rechts bewegen, der Heizstrahler fahrt automatisch zurick.

Anwidrmzeit: 3s

5. Innerhalb der Umstellzeit den Spannschlitten mit dem Spannschlittenhebel
zusammenfahren, bis er verriegelt ist.

Umstellzeit: 1s

6. Abkiihlzeit abwarten.
Die Spannstellen niemals 6ffnen, bevor die Abkiihlzeit beendet ist.
Eine zu frihe Entnahme der Teile fiihrt zu fehlerhaften Schweissergebnissen.
L}
Restdauer: 20 s
7. Nach Ablauf der Abkiihlzeit erscheint das Schweisspro- 09.01.2024
tokoll ) & KAE-ENa htaa
OK Schweissvorgang (Parameter) erfolgreich. PROTOKOLL INFO
Status Schweissung 0K Material PVDF SYGEF
Scl i 61 Durchmesser d 63 mm (2]
H H H H Wanddicke 3 mm (0.118")
NOK .Schwelssvorgang.nlc.ht OK (Parameter sind nicht — B e DR b
Innerhal‘b der ZUlaSS|gen To"eranz)' Umgebungstemperatur 5-40°C 25°C Isometric
Heizstrahlertemperatur 446 - 455 °C 449 °C Info 1
Hobelmasskontrolle -0.15-0.15 mm 0.01 mm Info 2
Anzahl Nachhobeln 1 "
Einfahrzeit max.5 s 3s Maschinentyp IR-63M
Anwérmzeit 29-30s 295 Serien-Nr. 27KGGL56BUF
Umstellzeit 05-3s 16s Software Version 1.2.3.42bbca56
. H H A H H H - Fiigeweg 0.60 - 0.90 mm 0.69 mm Servicestatus 0K
INFO: Der Schweisser hat die Moglichkeit, eine OK Frcoa il o

Schweissung als NOK-Schweissung zu uberschreiben

(z.B. Verschmutzung).
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8. Verschweisste Komponenten aus den Spannstellen entfernen und Schweissnaht
visuell kontrollieren, siehe Kapitel .8 Schweissnahtbeurteilung” auf Seite 39.

6.8 Ende des Schweissprozesses

Schritt Ablauf

1. Bestatigen .

2. Option: Schweissetikette auf der rechten Seite der Schweissnaht auf *GF+  27.11.2024 13:14
der 12 Uhr Position aufkleben. IR-63 M 27K3HEQ5D5P

OK No. 202

Mit der Scan-Funktion auf Connect Welding Data gelangt man direkt PVDF d40x2.4 mm PN16

vom Data Matrix Code zum dazugehorigen Schweissprotokoll.

Sig. corerrrrerrriinees | S

6.9 Platzschweissung

Fir eine Platzschweissung (Direkt-vor-Ort-Schweissung), kann der Spannschlitten vom Maschinengehause getrennt werden. Die
maximale Reichweite betrdgt 6 Meter. Falls der Verlangerungskabelsatz (Code-Nr. 790180013) noch nicht vorhanden ist, kann er bei
der lokalen GF Vertriebsgesellschaft erworben werden.

Schritt Ablauf
‘ ]

1. Spannschlitten-, Hobel- und Heizstrahlerkabel von Maschine
losen.
2. Zwei Feststellschrauben l6sen.
2. Spannschlitten vom Maschinengehduse abnehmen.
3. Verlangerungskabel von Spannschlitten, Heizstrahler und Hobel an das Maschinengehduse anschliessen.
4, Option:

Die Fiihrungsplatte (links) kann mittels zwei Schrauben entfernt
werden, um kompaktere Installationen zu ermoglichen.
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6.10  Heizstrahlergriff umbauen
In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, den Griff des Heizstrahlers an eine andere Position zu bringen, um mehr Platz fiir die Instal-
lation zu schaffen.

Schritt Ablauf

1. Heizstrahler von der Maschine abmontieren. Heizstrahler muss
kalt sein.
2. Die drei Flachkopfschrauben oben am Schutzschild mit einem

Inbusschlissel (Nr. 3) lésen.

3. Schutzschild, Warmeabsorber und Schrauben vom Heizstrahler
abnehmen. Die beiden Kunststoffschrauben mit einem T20
Torx-Schliissel losen.

4, Die vier Zylinderkopfschrauben mit einem Inbusschliissel (Nr. 3)
losen.
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Schritt Ablauf

5. Hebel umdrehen und die vier Zylinderkopfschrauben festziehen.

Beachten:
Die vier mittleren Bohrungen verwenden, nicht die Langlocher.

6. Heizstrahler umdrehen und Griff mit den beiden T20-Torx-
Kunststoffschrauben montieren.

7. Heizstrahler an das Maschinengehause anschliessen und
sicherstellen, dass das Einfahren des Heizstrahlers richtig

funktioniert.

+GF+
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7 Schweissdatenmanagement

Qualitatssicherung sowie Riickverfolgbarkeit erfordern eine lickenlose Dokumentation der Schweissdaten. Dies macht es notwen-
dig, jede Schweissnaht in einem System zu dokumentieren, um eine eindeutige Rickverfolgbarkeit zu gewahrleisten. An der IR-63
M Infrarot Schweissmaschine ist es moglich, einen Etiketten-, sowie Protokolldrucker (DIN A4) anzuschliessen. Dariiber hinaus kann
das Protokoll digital iber einen USB-Stick oder drahtlos zu CONNECT Welding Data exportiert werden.

Empfehlung: Ein Etikett ist neben die Schweissnaht (oben) und das andere auf dem Rohrleitungsplan (Isometrie) oder Schweisspro-
tokoll zu platzieren. Dadurch wird die Dokumentation und Riickverfolgbarkeit jeder einzelnen Schweissverbindung gewahrleistet.
Die interne Speicherkapazitat der Maschine erfasst mindestens 100'000 Schweissprotokolle.

7.1 Einzelne Schweissung drucken/exportieren

Schritt  Ablauf

1. Schweissdatenmanagement wahlen.

2. Schweissung auswahlen.

3. «  Protokoll auswahlen um das Protokoll oder das Etikett auszudrucken (Anzahl angeben).
«  Protokoll oder Etikett flirs Exportieren und Speicherort wahlen.

4. Bestatigen

7.2 Mehrere Schweissungen drucken

Gewiinschtes Format (Protokoll oder Etikett) sowie Anzahl Kopien wahlen.

Schritt Ablauf
1. Filter wahlen.
2. +  Nicht gefiltert

Nicht gefiltert auswahlen

Filtern nach Schweiss-Nr.

Filtern nach Schweiss-Nr. 1 oder 2

Filter nach Datum

Zeitraum auswahlen

. Filtern nach Schweisser

Schweisser auswahlen

. Filtern nach Schweiss-Status

OK/NOK

Filtern nach Isometric

Isometric eingeben

3. Bestatigen

7.3 Exportieren

Export wahlen, um die Protokolle auf einen USB-Stick oder CONNECT Welding Data zu ubertragen .

Schritt Ablauf

1. Export wahlen.

2. - Nicht gefiltert

Nicht gefiltert auswahlen

Filtern nach Schweiss-Nr.

Filtern nach Schweiss-Nr. 1 oder 2

. Filter nach Datum

Zeitraum auswahlen

. Filtern nach Schweisser

Schweisser auswahlen

Filtern nach Schweiss-Status

OK/NOK

Filtern nach Isometric

Isometric eingeben

3. Bestatigen
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7.4
HINWEIS!

Beispiel Schweissetikette und Schweissprotokoll

Ein "OK" Schweissprotokoll/Etikette garantiert noch keine gute Schweissung.
Zur Uberpriifung muss eine Schweissnahtbeurteilung durchgefiihrt werden.

7.4.1

Beispiel Schweissetikette

Pos. Bezeichnung

i +GF+ ?27.11

.2024

13:14]

Hersteller

i

Datum und Zeit der Schweissung

%7K3H

Schweissmaschinentyp

EQ5D5P)]
6

Seriennummer der Maschine

Prozessstatus (OK/NOK)

Schweissnummer

O5vbr| Y%940x2.4 mm  PN16|

Komponenten Werkstoff

Komponenten Dimensionen

?Siq. tiirensssrensssssnsalsnsssrennsssennnen

Unterschrift Schweisser und Priifer

=000~ T W|IN| =

0 Data matrix code

7.4.2

IR-63 M
SCHWEISSPROTOKOLL

MASCHINE
Maschinentyp
Seriennummer
Software Version
Servicestatus
Servicedatum

Ubrige Schweissungen
ALLGEMEIN

Datum

Zeit

Baustelle

Schweisser

Isometric

Info 1

Info 2

ROHRDATEN
Material
Durchmesser
Wanddicke
Nominaler Druck [bar]
SDR
PROZESSDATEN
Umgebungstemperatur
Heizstrahlertemperatur
Hobelmasskontrolle
Anzahl Nachhobeln
Einfahrzeit
Anwarmzeit
Umstellzeit

Flgeweg

Abkuhlzeit
RESULTATE
Schweissnummer
Status Schweissung

BEMERKUNGEN

Uberpriifen Sie die korrekte Handhabung und visuelle Kontrolle!

Beispiel Schweissprotokoll

+GF+

IR-63 M
27K3HEQS5DSP
1.5.0.fb650c1
OK

16.05.2026
2485

27.11.2024
13:14

GF Schaffhausen
MH

12345678

Add. Info 1

Add. Info 2

PVDF SYGEF

d 40 mm (1 1/4")
2.4 mm (0.094")
PN16

SDR21

Ist-Wert

25°C

506 °C

0.03 mm

0

max. 5s 1s
22-23s 23s
05-4s 19s
0.50 - 0.80 mm 0.58 mm
73s 73s

Soll-Wert
5-40°C
501-511°C
-0.07 - 0.07 mm

202
OK

UNTERSCHRIFT SCHWEISSER

36

UNTERSCHRIFT EXPERTE

+GF+



Bedienungsanleitung IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

7.5 CONNECT Welding Data

1. Internetverbindung herstellen

Die CONNECT Welding Data Box (Code Nr.: 790180019) an die
Seite der Maschine hangen.

Die Internetverbindung kann via WLAN, Handy-Hotspot oder
Ethernet Anschluss hergestellt werden.

Fir WLAN und Hotspot Verbindungen muss das Ethernet Kabel
am ETH-1 Port an der Box eingesteckt und mit der Maschine
verbunden werden.

Fir eine Ethernet Verbindung, muss ein zusatzliches Ethernet
Kabel am Netz angeschlossenen werden und mit dem ETH-2
Port der Box verbunden sein.

Die Maschine verbindet sich anschliessend automatisch mit der
Box. Dies kann einige Minuten dauern.

Sicherstellen, dass eine Internetverbindung verfiigbar ist.
Wichtig, bei Apple Geraten, in den Hotspot Einstellungen
«Kompatibilitat maximieren» aktivieren.

.. & P . 14.08.2024

Durch Driicken auf /& oder BBl WLAN Suche aktivieren. n $ " & A b

Wolken-Symbol (oben rechts) ist nicht mehr durchgestrichen, FAVORITEN INFO
wenn eine Interentverbindung hergestellt werden konnte. Schweisser AVME
PVDF Heizstrahler (Ist) 24°C
Heizstrahler (Soll) 330°C
d 63 mm (2] Umgebung 25°C

PN16, SDR21

Serien-Nr. 27KGGL56BUF
Software Version 147
Anzahl Schweissungen 239
Ubrige Schweissungen 2499
Servicestatus 0K

Servicedatum 12.02.2026
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1. Internetverbindung herstellen

Gewtlinschtes WLAN auswahlen, wenn notig Passwort eingeben.

INTERNETVERBINDUNG

Wahle WLAN

Passwort

2. Anmeldung mit CONNECT Hub Account
E-Mail-Adresse und Passwort eingeben.

ANMELDEN IN CONNECT WELDING DATA

Organisation wahlen

B Email

Einstellungen Definieren P Passwort

Projektauswahl

+  Projekt wahlen, in welchem die Protokolle in CONNECT
Welding Data gespeichert werden sollen.
Wenn kein passendes Projekt vorhanden ist, kann entweder
ein neues erstellt werden oder die Protokolle konnen dem
Ordner "Unassigned” zugeordnet werden.

Bestatigen

Wolken-Symbol (oben rechts) ist nicht mehr schwarz, sondern hellblau hinterlegt.
Verbindungseinstellungen in den manuellen Operationen einstellen:

Automatisches Hochladen: Das Protokoll wird nach jeder Schweissung automatisch hochgeladen.
+  Manuelles Hochladen: Der Schweisser kann jederzeit eine Auswahl an Protokollen hochladen.
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8

Schweissnahtbeurteilung

8.1 Ablauf

Aufgrund der hohen Reproduzierbarkeit von IR-Schweissungen hat GF einen massgeschneiderten Ablauf fir die Schweissnahtbe-
urteilung (SNB) erstellt.

OK Maschinen-Display
Protokoll priifen

* Verunreinigungen

+  Uberhitzung NOK
+ Beschadigungen B Schweissung
» Offensichtliche Probleme NOK

mit den Wiilsten

Ablehnen
OK * NOK und
. Zwei Willste 360° p  ©rsetzen
+  Wandversatz option
+  K-Mass - WBI Tool Inspektion
K-Mass
Wandversatz . NQL(_ _e
Winkelabweichung
OK Wulstgrosse

OK'

Schweissung OK

Erlauterungen zum Ablaufdiagramm:

>
>
>
|

Abhéngig von der Erfahrung des Schweissers/Bedieners ist die Schweissnahtbeurteilung eines Schweisswulstes durch die vi-
suellen Beurteilungskriterien sehr schnell durchfiihrbar.

Das WBI Tool ermdglicht eine vertiefte, objektive und dokumentierte Schweissnahtbeurteilung.

Bestehen Zweifel an der Qualitat der Verbindung, muss ein Experte/Spezialist hinzugezogen werden.

Wenn auch diese Beurteilungen keinen weiteren bzw. endgiiltigen Aufschluss lber die Qualitat der Schweissverbindung geben,
muss die Schweissung ersetzt werden.

HINWEIS!

Es ist von Vorteil immer ein Referenzmuster einer Schweissung in entsprechender Dimension und Material einzusetzen.
Jede Schweissnaht ist vom Bediener der Schweissmaschine visuell zu tGberpriifen, nachdem die Maschine die Meldung
"Schweissung ist beendet" ausgegeben hat.

Mit dem GF WBI Tool kann die Schweissnaht automatisch gepriift werden. Die endgliltige Entscheidung muss trotzdem vom
Schweisser, oder der verantwortlichen Person, getroffen werden.

+GF+ 3
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8.2 Maschinendisplay Protokoll prifen
Bei der visuellen Uberpriifung der einzelnen Schweissnihte muss die Ubereinstimmung der Daten des Schweissprotokolls mit der
aktuellen Schweissnaht und dem Etikett, platziert auf der Rohrkomponente, tiberpriift werden:
+  Rohrdaten/Material/Dimension/Wandstarke/Druckstufe
+  Plausibilitat Datum/Zeit
IR-63 M Maschinennummer
+  Schweissnummer
«  Parametervergleich (Soll/lst)
Prozessstatus “OK” liberpriifen
+  Unterschrift vorhanden

HINWEIS!

Der Prozessstatus gibt lediglich an, ob die Schweissparameter, wie z. B. Temperatur, Kuhlzeit etc. eingehalten wurden. Er lasst
keine Aussage Uber die Qualitat der Schweissverbindung zu. Jede Schweissnaht ist durch den Bediener oder einen ausgebildeten
Qualitatsbeauftragten visuell zu priifen.

8.3 Visuelle Schweissnahtbeurteilung

Visuelle Beurteilungskriterien (Sichtkontrolle)

Geschweisste Komponenten miissen auf Wandversatz, K-Mass, Verunreinigungen, Uberhitzungen sowie ihre Wulstauspragung

Uberpruft werden. Die zwei Wiilste miissen liber den gesamten Rohrumfang (360°) vorhanden sein.

» Um die "Silhouette" des Schweisswulstes besser beurteilen zu kdnnen, sollte ein kontrastreicher Hintergrund (z. B. schwarzes
Papier etc.) verwendet werden.

» Esist der Wulst am gesamten Rohrumfang (360°) zu lberprifen.

» Neben der Uberpriifung des Wulstes an der Rohraussenseite (Aussenwulst), ist wenn moglich auch die Schweissnaht an der
Rohrinnenseite (Innenwulst) zu kontrollieren.

8.3.1 Sichtbare Schaden

Verunreinigungen

Verunreinigungen jeglicher Art, welche sich in der Schweissnaht befinden, beeintrachtigen die Festigkeit der Verbindung.
Fremdstoffe sind z.B. Staub, Fett, Ol, Haare, Materialspane, verbranntes Material etc. Je nach Lage und Art des Fremdkarpers ist
dieser von aussen ersichtlich.

Uberhitzung
Haufig sind Verbrennungen lokal und werden durch Verunreinigungen in den Schweisszonen verursacht. Bei Uberhitzung veran-
dert sich sehr oft das Wulstprofil. Ein negativer K-Wert ist {iblich. Uberhitzung (oder ein verbrannter Bereich) ist immer ein Grund,
die Schweissung zuriickzuweisen.
Es gibt verschiedene Ursachen, die Uberhitzungen zur Folge haben:

Falsche Schweissparameter (Falsches Material, Dimension oder Druckklasse ausgewahlt).
+  Zweitschweissungen von Komponenten ohne die komplette Kiihlzeit abzuwarten.

Risse

Risse konnen durch einen unsachgemassen Schnitt des Rohrs verursacht werden. Niedrige Temperaturen, ungeeignete Schneide-
werkzeuge, zu viel Kraft, insbesondere bei der letzten Umdrehung, und eine hohere Wandstarke erhohen das Risiko von Briichen
beim Schneiden von Rohren. PVDF ist fiir diese Art von Briichen besonders anfallig.

Risse, Beschadigungen und Kratzer

Oberflachenbeschadigungen wie Kratzer an Rohren oder Fittings sind schnell und eifach festzustellen. Kratzer, welchen einen run-
den Boden haben und nicht tiefer als 10% der Wanddicke sind, sind zulassig. Unzulassig sind Kratzer, welche einen scharfen Winkel
am Boden haben und tiefer als 5% der Wanddicke sind.
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8.3.2  Wiilste

Wulstform
In Abh&ngigkeit vom Material (PVDF, PP, ect.), der Rohrdimension sowie der Bauteilekombination (Rohr-Rohr, Rohr-Fitting, Fitting-
Fitting) gibt es typische IR-Wulstformen, die als Richtlinien zur Beurteilung eines Schweisswulstes herangezogen werden konnen.

Zwei Wiilste 360°

Zwei Wiilste miissen liber den gesamten Rohrumfang innen und
aussen sichtbar sein. Wenn notig Endoskop einsetzen.

HINWEIS!

Es kann vorkommen, dass die beiden Wiilste miteinander
verschmelzen. Jedoch missen beide Wiilste erkennbar sein.

Wandversatz

Der Wandversatz der Komponenten darf im Durchschnitt nicht

grosser als 10% der Rohrwandstarke sein d* eo+
eo<0,1%e

(eo = Wandversatz; e = Wanddicke)

HINWEIS!

Betragt der Wandversatz ,,eo” mehr als durchschnittlich 10%
der Rohrwanddicke ,e", ist die Schweissung als schlecht
einzustufen und muss entfernt werden.
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K-Mass
Das sogenannte K-Mass (Wulstkerbe) beschreibt den Abstand zwischen dem tiefsten Punkt der Wulstkerbe (Kerbgrund) und dem
Rohrscheitel (Rohroberflache aussen) in Millimetern.

K-Mass

Die Uberpriifung des K-Masses muss iiber den gesamten Rohr-

umfang erfolgen. Das K-Mass muss stets einen positiven Wert

haben. L Xy
1  K-Mass s *

2 Wulstkerbe (Kerbgrund) ‘:
3  Rohrscheitel (Rohraussenoberfléche) h

HINWEIS!

Ist das K-Mass an irgendeiner Stelle des Rohrumfanges negativ
(K < 0), muss die Schweissung ersetzt werden.

8.4 WBI-Tool
WBI-Tool

Mit dem GF WBI-Tool kann die Schweissnaht automatisch ge-
pruft werden. Die endgiiltige Entscheidung muss trotzdem vom
Schweisser, oder der verantwortlichen Person, getroffen wer-
den.

Das WBI-Tool kann lber die ortliche Vertriebsgesellschaft
gekauft oder gemietet werden.

+  WBI-63 Tool d20-d63 mm (790170001)
- WBI-225 Tool d20-d225 mm (790170002)
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IR-63 M Infrarot Schweissmaschine

8.4.1

HINWEIS!

Checkliste zur Schweissnahtbeurteilung

Die erwahnten Schweissfehler deuten auf ein mangelndes Schweissresultat hin.

Nr. Schweissfehler

1 Reduzierter Wulst oder
Fehlen des
kompletten Wulstes bzw.
einer Wulsthalfte (aussen
und/oder innen)

Mdgliche Ursache

Lufteinflisse > 0.2 m/sec durch:

>

Abhilfe

Lufteinfliisse vermeiden/verringern

+  HEPA-Filter in Reinrdumen » Maschine an einen geschiitzten Platz
Klimaanlagen stellen
Einsatz von Ventilatoren in sudlichen Lan- » Einsatz von Trennwanden
dern » Endkappen verwenden
Zugluft (offene Tiiren) » Zelt verwenden fiir zusatzlichen Schutz
Wind
Verstarkter Kamineffekt beim Verschweissen » Rohrleitungen falls moglich in horizon-
langer (iber 3m), vertikaler Rohrleitungskom- taler Lage verschweissen
ponenten
Umgebungstemperatur bzw. Materialtemperatur P Ideale Schweissbedingungen anstre-
kleiner als 5 °C. ben, d. h. Material und Umgebungstem-
peratur um 20°C
» Maschinenstandort und/oder Material-
lagerort wechseln
Rutschen der Rohrkomponenten beim Fiigepro- P Spannkraft der dusseren Spannele-
zess durch ungeniigende Spannkraft der mente erhéhen
Spannelemente oder Verschweissen kurzer . N
Rohrstiicke » Hinterstlitzung der Rohrkomponenten
mittels Hilfsrohr
Nichtverwendung von Georg Fischer spezifi- » Material von Georg Fischer einsetzen
ziertem Material (unterschiedlicher MFI -Wert)

Rohr/Fitting unsachgemass abgeschnitten oder » Material korrekt abschneiden bzw.
gehobelt Hobeln. Hobelmass muss 0.0 £0.07 mm
Hobelmass positiv (>0 mm) betragen, ohne dass der Bediener

+  Spaltmass, d. h. Abstand zwischen geho- manipuliert, d.h. den Druck auf den
beltem Rohr und Heizstrahleroberflache zu Spannschlittenhebel reduziert.
gross (reduzierte Warmeiibertragung)
Schmutz/Spane unter dem Hobelmesser (es » Schmutz/Spane unter dem Hobelmes-
wird zu viel Material gehobelt) ser entfernen
Falsch angewahlte Schweissparameter wie » Schweissprotokoll tiberpriifen
z.B.
PP anstatt PVDF
Fligeweg zu klein
+  Rohrdimension zu klein (20 mm statt 32
mm)
Defekte Schweissmaschine » Georg Fischer Servicestelle kontaktie-

+  Heizstrahlerausrichtung falsch
Nullpunkt falsch

+  Spaltmass zu gross

+  Defekter Heizstrahler/Elektronik

ren

+GF+
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Nr. Schweissfehler Mdgliche Ursache Abhilfe
2 Partiell fehlender oder Lufteinfliisse > 0.2 m/sec durch: » Lufteinflisse vermeiden/verringern
reduzierter Wulst HEPA-Filter in Reinrdumen » Maschine an einen geschiitzten Platz
Klimaanlagen stellen
+  Einsatz von Ventilatoren in siidlichen Lan- » Einsatz von Trennwanden
dern » Endkappen verwenden
Zugluft (offene Tiiren)
«  Wind
Partieller Spalt > 0.2 mm nach dem Hobelpro- » Rohr rechtwinklig trennen und die
zess Rohrstirnfliche beim Hobeln komplett
bearbeiten (Fliessspéne)
Teilweise starke Verschmutzung der » Reinigung der Heizstrahleroberflache
Heizstrahleroberflache (reduzierte mit einem Holzschaber und einer
Warmedbertragung) . .
weichen Birste
Keramikbeschichtung des Heizstrahlers lost » Servicestelle von GF Piping Systems
sich ab (Alterungs-/Verschleissprozess ab ca. kontaktieren
3000 Schweissungen maglich)
Zuviel Reinigungsmittel an der » Reinigungsmittel verdunsten lassen
Rohrstirnflachen bzw. etwas weniger verwenden
Falsches Reinigungsmittel (z.B. mit zu geringem » Empfohlene Reinigungsmittel: Tangit
Alkoholgehalt). Verdunstungszeit erhoht sich Spezial-Reiniger fiir PE/PP/PB/PVDF/
ECTFE/PVC-U (Artikel Nr. 799 298 023)
oder >99 % Isopropyl-Alkohol (semi-
conductor grade IPA) verwenden
3 Partiell reduzierter Wulst  Zu viel oder falsches Reinigungsmittel » Reinigungsmittel verdunsten lassen
bzw. allene Wulsthalt bzw. weniger einsetzen
?\;\I/’]eglfezf::rs) uisthatite » Empfohlene Reinigungsmittel: Tangit
Spezial-Reiniger fiir PE/PP/PB/PVDF/
ECTFE/PVC-U (Artikel Nr. 799 298 023)
oder >99 % Isopropyl-Alkohol (semi-
conductor grade IPA)
Bindenaht beim Fitting (Stangenanguss) » Keine Festigkeitseinbussen (Schweiss-
faktor). Keine Abhilfe maglich
4 Wandversatz Wanddickenunterschiede der Rohrleitungskom-  » Verkleinerung der Unterschiede durch
ppnenten, welche Jeduoch |nnerh.alb der Produk- Spannkraftanpassung der inneren
tionstoleranzen geméass Norm liegen (unter- S 0
schiedliche Rohr-/Fittingserienstiicke) pannelemente
» Drehen der Rohrleitungskomponenten
in den Spannelementen um Wanddi-
ckenunterschiede tendenziell zu
verkleinern
» Wo maglich identische Rohr-/Fittingse-
rien verwenden
Spannkraft der inneren Spannelemente zu » Identische Spannkraft auf innere
unterschiedlich Spannelemente ausiiben
Unsachgemasse Rohrlagerung/Deformation des P Sachgemadsses Stapeln der Rohre
Materials (Ovalitat aufgrund zu hohem Stapeln (Héhe des Rohrstapels < 1 Meter)
der Rohre) .
» Keine ovalen Rohre verwenden
5 Wulst zu breit und relativ.  Unbemerktes Rutschen der Rohrkomponenten » Spannkraft der dusseren Spannele-
flach beim Fligeprozess durch ungeniigende Spann- mente erhéhen.
kraft der Spannelemente oder fehlende > Hi . der Rohrk
Hinterstiitzung kurzer Rohrstucke/Fittinge interstutzung der Rohrkomponenten
mittels Hilfsrohr
m +GF+
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Nr. Schweissfehler Mdgliche Ursache Abhilfe
6 Wulst relativ gross Uberhitzung der Rohrkomponenten durch zu » Ideale Schweissbedingungen anstre-
(grosses Aufschmelzvo-  hohe Material-, Umgebungstemperatur (>40 ben, d.h. Material und Umgebungstem-
lumen) °C)
peratur um 20 °C
Verschweissen sehr kurzer Rohrstiicke Rohre < P Langere Rohre verschweissen oder
32ncm und direktes Verschliessen der Rohren- Hilfsrohr verwenden, d.h. die Endkap-
pen am Hilfsrohr anbringen.
Heizstrahlerausrichtung ungeniigend (Spalt- » Servicestelle bzw. Wartungspersonal
mass zu klein) Level 1 oder 2 kontaktieren
Schweissparameter (z.B. Anwarmzeit) nicht » Schweissprotokoll tiberpriifen
eingehalten
Position der Rohrkomponenten nach der » Position der Komponenten nach der
Hobelmasskontrolle verdndert (Spaltmass zu Hobelmasskontrolle nicht mehr
klein) .
verandern
7 Kleines oder negatives Rutschen der Rohrkomponenten P Spannkraft der dusseren Spannele-
K-Mass mente erhdhen
» Hinterstiitzung der Rohrkomponenten
durch Hilfsrohr
Falsche Auswahl der Rohrdaten/Fligeweg zu » Daten im Schweissprotokoll mit
klein Schweisskomponenten vergleichen
Wandversatz » siehe Wandversatz oben
8 Schweisswulst sehr Ungeniigendes Hobeln (Hobelmass standig » Schweissprotokoll Giberprifen (Flige-
gross (Material evtl. negativ, wobei der Bediener den Druck auf den weg)
sogar braun oder Spannschlittenhebel erhoht, um das geforderte >  Hobel dreh g hsel
verbrannt) Hobelmass zu erreichen (Manipulation des obelmesser drenen oder wechsein
Bedieners). Folge: Spaltmass zu klein
Hobelmesser stumpf
Position der Rohrkomponenten nach der » Position nach der Hobelmasskontrolle
Hobelmasskontrolle verandert (Spaltmass zu nicht mehr veriandern
klein)
9 Wulsteinschliisse Fremdstoffe in Schweissnaht wie z.B. Staub, » Arbeitsumfeld iberprifen (saubere
Fett, Ol, Haare, Materialspane etc. Umgebung)
» Schweisspersonal unterrichten

+GF+
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9 Transport und Lagerung
HINWEIS!

Durch falsches Anheben kann die Schweissmaschine beschadigt werden.
» Vor dem Anheben Schweissmaschine ausschalten und Netzstecker ziehen.
» Schweissmaschine nur auf der Unterseite anheben.

9.1 Inhalt Transportbox

Pos. Bezeichnung

Schweissmaschine

Drucker

Box flir Zubehor

Heizstrahler
Kabelverlangerungsset (Optional)
Transportbox 80 x 40 x 45 cm
Hobel

CONNECT Welding Data box (Option)

OIN|ONCIBWN| =

9.2 Transport

Schritt Ablauf

1. Netzstecker ziehen (1).
Kabel fiir Heizstrahler, Hobel und Spannschlitten vom Maschinenge-
hause lésen (2).

2. Heizstrahler vom Spannschlitten abmontieren.
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Schritt Ablauf

3. Spannschlitten schliessen und verriegeln.

4, Spannschlittenhebel von der Schweissmaschine l6sen (Linksgewinde).
5. Kontrollieren, ob alle beweglichen Teile fixiert sind.

6. Heizstrahler und Hobel in den Transportkoffer legen.

7. IR-63 M Infrarot Schweissmaschine und Box fiir Zubehor in die

Transportbox legen.

8. Deckel auf Transportbox platzieren und schliessen.

/\ VORSICHT!

Verbrennungsgefahr!

Ist die Temperatur des Heizstrahlers beim Verpacken der Maschine uber 80°C, besteht Verbrennungsgefahr.
» Beim Einpacken den Heizstrahler und Abschirmung nicht beriihren.

» Die Kiihlzeit ist von der Umgebungstemperatur abhangig.

» Vor dem Verpacken der Maschine sicherstellen, dass die Temperatur des Heizstrahlers unter 80°C ist.

HINWEIS!

Beschddigung der Schweissmaschine beim Transport!

Wenn die Schweissmaschine nicht durch die vorgesehenen Transportkiste geschiitzt wird, kann diese beim Transport beschadigt
werden.

» Schweissmaschine immer in der vorgesehenen Transportkiste transportieren.

» Die Maschine immer aufrecht transportieren.

» Erschiitterungen und Stosse vermeiden.
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9.3 Lagerung

» Die Transportkiste trocken und witterungsgeschutzt lagern.
Grosse Temperaturschwankungen vermeiden. Dies konnte zu Kondensation fiihren, welche die elektronischen Systeme beein-
trachtigen wiirde.

«  Zulassige Lagertemperatur siehe Kapitel ,3.2.1 Spezifikationen" auf Seite 13.
Die Schweissmaschine, sowie die gesamte Ausriistung mussen in der Original-Transportkiste aufbewahrt und transportiert
werden.

- Die GF Piping Systems Verkaufsgesellschaften beantworten gerne weitere Fragen zum Unterhalt der Maschinenausriistung.

10 Wartung und Instandhaltung

10.1 Wartungsplan
» Wartungsintervalle entsprechend der Einsatzbedingungen festlegen.
» Im Rahmen der regelmassigen Anlageninspektion folgende Wartungstatigkeiten durchfiihren:

Wartungsintervall Wartungstatigkeit

Alle 2500 Schweissungen » Inspektion der Schweissmaschine bei einer ausgewiesenen Servicestelle von Georg Fischer

oder 18 Monate Piping Systems.

Die verbleibende Anzahl der Schweissungen und die Zeit bis zur nachsten Inspektion kdnnen
im Home-Menu abgefragt werden.

Regelmassig » Auf aussergewdhnliche Gerdausche wahrend Schweissvorgang achten.

HINWEIS!

Schweissmaschine mit einem weichen, leicht feuchten Tuch reinigen.

» Keine Scheuermittel oder aggressiven Chemikalien verwenden.

Nur die Aussenseite der Schweissmaschine reinigen.

Schweissmaschine zum Reinigen nicht 6ffnen, da dies zu Stromschlag oder anderen Verletzungen fiihren konnte.
Keine Druckluft fir die Reinigung verwenden.

Schweissmaschine nicht mit Wasser reinigen.

YyYvVvyy

HINWEIS!

Fir den Fall, dass das empfohlene Serviceintervall Giberschritten werden muss, kann die IR Maschine weiterhin benutzt werden.
Der Kunde hat in diesem Fall eigenverantwortlich sicherzustellen, dass sich die Maschine in einem guten mechanischen Zustand
befindet und Schweissungen den GF Qualitatsstandards entsprechen.

GF Piping Systems ibernimmt keine Garantie fir die Qualitat flir Schweissverbindungen, die ausserhalb des Serviceintervalls von
2.500 Schweissungen bzw. der 18-Monatsfrist durchgefiihrt wurden.

Aufbau GF Piping Systems Serviceorganisation

Serviceorganisation Tatigkeit
Level 1 Funktionalitatscheck sowie kleine mechanische Reparaturen.
Level 2 (Service Center) Intervallservice, Funktionalitatscheck, Kalibrierung, Software Update und Reparaturen.

Siehe Kapitel ,10.4 Service-/Wartungsstellen” auf Seite 51.
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10.2  Allgemeine Wartung

10.2.1 Heizstrahleroberflache reinigen
Der keramikbeschichtete Heizkorper ist selbstreinigend. Dazu in den manuellen Operationen "Heizstrahler reinigen” anwahlen. Der
Heizstrahler heizt auf 540 °C auf und halt die Temperatur drei Stunden lang, die Kunststoffreste brennen dabei ab.
Spane nie mit scharfen, harten Gegenstanden entfernen, da ansonsten die Keramikschicht des Heizstrahlers beschadigt werden
kann.

10.2.2 Hobelmesser austauschen
Wenn der Hobel unbefriedigende Ergebnisse liefert (z. B. kurze Spane, Stottern, Nichterreichen der Nullflache oder stumpfe Messer),
wird empfohlen, die Hobelmesser auszutauschen.

Ablauf

Jedes Hobelmesser hat vier Schneiden in Dreieckform. Jedes

Hobelmesser kann jeweils dreimal gedreht werden, bevor das
Messer ausgetauscht werden muss. Ein entsprechender
Stiftschlissel ist beigelegt.

Beim Drehen der Schneiden, 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 zu viel Material abgetragen.

HINWEIS!

Immer beide Seiten der Hobelmesser gleichzeitig austauschen.
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10.3 Service Desk

Zum Anfordern eines Maschinenservices die zustandige Georg Fischer Vertretung kontaktieren und das unten angehangte

Serviceformular ausfiillen. Die Maschine muss an das nachstgelegene GF Service & Maintenance Center geschickt werden. Vor
dem Versand prifen, ob alle vier Seriennummern (Heizstrahler, Maschinengehause, Hobel und Spannschlitten) mit der auf dem

Startbildschirm angezeigten Seriennummern tbereinstimmen. Falls die Nummern nicht Gibereinstimmen, sollte dies in der

Serviceanfrage angegeben werden.

Serviceformular Bitte in Druckbuchstaben ausfiillen!

Absender:

(Adresse)

Ansprechpartner:

Telefon:

Fax:

e-mail:

Voraussichtlich Anlieferung bei der Servicestelle:

Abholung gewiinscht: [_] Nein / [] Ja, Datum:

Serviceleistung fiir:
Maschinentyp:

Maschinen-Nr.:

[ ] Maschine komplett mit Zubehor
[ ] Maschinenteile gemass folgender Auflistung:

Grund fur Service:
[ ] Normale Wartung und Instandsetzung
[] Reparatur des Schadens, Funktionsstérung
[] Umristung, Nachriistung
Beschreibung:

[l Anderes
Beschreibung:

Beschreibung der Funktionsstorung, der Ursache oder zusatzliche Bemerkungen:

Auftrag:
[] Kostenvoranschlag [] Reparatur

[] Austausch, Ersatz [] Stellungnahme, Garantieleistung

[] Fehlendes Zubehér erganzen
[ ] Anderes:

Unterschrift: Datum:
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10.4  Service-/Wartungsstellen

10.4.1 Service-/Wartungsstellenverzeichnis

Neben den unten aufgefiihrten Level 2 Service Centern, unterhalt GF Piping Systems in den meisten Verkaufsgesellschaften weitere
Reparaturstellen. Fir die Behebung von Storungen wenden Sie sich bitte direkt an unsere fir Sie zustandige Niederlassung.

PSP Schaffhausen (Europe & Global)
Ebnatstrasse 91, 8201 Schaffhausen, Switzerland

GF Netherlands
Lange Veenteweg 19 8161 PA EPE

GF Israel
Haavatz 4 st , Kiryat Gat 8213502

GF Singapore
152 Ubi Avenue 4 Singapore 408826

GF Japan
4 Chome-13-14 Higashishinagawa, Shinagawa City,
Tokyo 140-0002

GF UK
Paradise Way, CV2 2ST, Coventry

GF Belgium

Drie Fonteinestraat 6, 1600 Sint-Pieters-Leeuw

GF Irvine (America)
Irvine 9271 Jeronimo Road, Irvine, CA

GF Sweden
Malargatan 5, 774 35 Avesta

GF Malaysia
No. 2, 4 & 6, Jalan Permata 3/KS 09, Taman Perindustrian Air
Hitam 41200 Klang, Selangor Darul Ehsan

GF Korea
U-Tower, 120, 2502 2501, Unit, Giheung-gu, Yongin-si, Gyeong-
gi-do

GF China
150 Rijing Rd, Pudong, Shanghai, 200131

GF Germany

Daimlerstrasse 6, 73095 Albershausen

GF Corys (UAE)
ICAD - 3, PO Box. 4894, Abu Dhabi

Diese Veroffentlichung enthalt keinerlei Garantie. Sie dient nur zu allgemeinen Informationszwecken und kann ohne vorherige An-

kiindigung geandert werden.

10.5 Reparaturen

HINWEIS!

Nur Fachpersonal, von GF Piping Systems zertifiziert, darf:

+  Die Schweissmaschine offnen.

«  Einstellungen an der Schweissmaschine vornehmen.

Die Schweissmaschine reparieren.

» Lokale GF Piping Systems Service-/ Wartungsstelle kontaktieren.

+GF+
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11 Fehlerbehebung

Die Schweissmaschine verfligt tiber ein Info- und Fehlermeldesystem, welches den Bediener auf Handhabungsfehler hinweist und
Uber Maschinenfehler informiert.

Dieses Formular erlaubt es, auf die uns bisher bekannten Stérungen hin systematisch Fehler zu suchen und zu beheben. Die Prob-
lemkreise sind als in sich geschlossene Einheiten gegliedert und lassen sich so zielgerichtet angehen. Problem, Ursache und Ab-

hilfe werden aufgezeigt.

HINWEIS!

Handhabungsfehler bei der Bedienung der Schweissmaschinen sind nicht beriicksichtigt.

Storung
Hobel
Hobel lauft nicht

Ursache

«  Sicherung ausgelost

Abhilfe

Sicherung auf Ruckseite
der Maschine wieder rein-
driicken

Bemerkungen

Antriebsmotor des

Hobels lauft beim

Hobeln schwergangiger -
Hobelflachen werden nicht
richtig plan, es entstehen
Rattermarken

«  Klingen sind stumpf

Klingen umdrehen oder
auf beiden Seiten des
Hobels austauschen

«  Nach dreimaligem Drehen
Hobelklingen austau-
schen

Hobelmass ist pos. (zu viel
Material gehobelt) oder Spalt
zwischen den gehobelten
Rohren ist grosser als 0,2 mm

+  Hobelistin Arbeitsposi-
tion nicht richtig befestigt
(Hobel wackelt)

«  Gewindestift der Spann-
schlittenfuhrung ist lose
(zu grosses Spiel des
Spannschlittens)

+  Schmutz/Spane unter
Hobelmessern

Hobel-Pleuelspanner ein-
stellen und ggf. ersetzen
Spannschlittenfiihrung
mit Gewindestift ein-
stellen

Schmutz/Spéane entfer-
nen

Hobelmass ist negativ (es wird
zu wenig Material gehobelt)

Display

Keine Displayanzeige beim
Einschalten des Gerats

Heizstrahler

Heizstrahler-Oberflache
(Keramik) kam mit Kunststoff
in Berlihrung

+  Hobelklingen sind stumpf

«  Der Hobel sitzt in der
Arbeitsposition zu fest
(der Hobel lasst sich nicht
leicht auf dem Spann-
schlitten bewegen)

+  Stecker oder Verdrahtung
des Netzteils ist lose

+  Sicherung (Elektronik) ist
defekt

+  Spane vom Hobeln

Hobelklingen umdrehen
Verbindungsstangen-
spanner des Hobels
einstellen

Anschliisse iiberprifen

Maschine eingeschaltet
lassen. Geschmolzenen
Kunststoff sofort mit
einem Holzspatel ent-
fernen.

Siehe ,5.3.3 Heizstrahler
reinigen” auf Seite 23

fir Anweisungen zur Rei-
nigung des Heizstrahlers

«  Nach dreimaligem Drehen
Hobelklingen austau-
schen

+ Das Licht am Hauptschal-
ter zeigt an, ob das Gerat
mit Strom versorgt ist

+  Keine scharfen oder
harten Gegenstande zur
Reinigung verwenden

Heizstrahler erreicht nicht die
erforderliche Temperatur

«  Sicherung ausgelost

Sicherung auf Riickseite
der Maschine wieder rein-
driicken

- Diagnoseprogramm star-
ten, siehe Kapitel ,5.3.1
Diagnose” auf Seite 22
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Storung

Heizstrahler heizt sehr
langsam auf

Ursache

Sicherung ausgelost

Abhilfe

Sicherung auf Riickseite
der Maschine wieder rein-
driicken

Bemerkungen

Diagnoseprogramm star-
ten, siehe Kapitel ,5.3.1
Diagnose” auf Seite 22

Meldung "Fehler Heizstrahler”
im Display

Meldung "Temperatursensor
defekt"

Temperatursensor(en)
sind defekt

Kontakt zum Service-Cen-
ter

Diagnoseprogramm star-
ten, siehe Kapitel ,5.3.1
Diagnose” auf Seite 22

Heizstrahler-Oberflache
(Keramikbeschichtung) ist
defekt, gerissen/zerkratzt,
abgesplittert

Spannstellen/Spannschlitten

Rohrkomponenten kénnen
nicht fest genug geklemmt
werden

Mechanische Beschadi-
gung des Heizstrahlers
Beschadigung der Heiz-
strahler-Beschichtung
Wiederholter Kontakt mit
PVDF-Spanen (Fluorid ist
sehr aggressiv)

Alterung der Beschich-
tung

Metallabrieb an der
Spanneinheit oder Spann-
vorrichtung
Aussendurchmesser der
Rohrkomponenten nicht
im Toleranzbereich

Kontakt zum Service-Cen-
ter

Service-Center kontak-
tieren
Rohrkomponenten aus-
tauschen oder drehen

Georg Fischer gibt eine
Wartung nach 18 Monaten
oder 2'500 Schweissun-
gen vor

Spannschlitten (beweglich,
rechte Seite) lasst sich nicht
schliessen/verriegeln

Elektronik

Generell keine Maschinen-
funktion (kein Signalton nach
dem Einschalten)

Spannschlittenhebel ver-
bogen

Sicherung (Elektronik) ist
defekt

Kein Strom
Hauptstromkabel (Ste-
cker) ist defekt

Verformung des Spann-
schlittenhebels korrigie-
ren oder ggf. Spannschlit-
tenhebel austauschen

Sicherung wieder rein-
driicken

Netzstecker einstecken
und Energieversorgung
prifen

Kabel (Stecker) anschlies-
sen/ersetzen

Die zulassige Netzspan-
nung ist auf dem Typen-
schild am Maschinenge-
hause angegeben

Licht am Schalter zeigt
an, ob die Maschine
Strom hat

Kein Protokollausdruck

Generell

Standby Modus kann nicht
aktiviert werden

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

Falscher Druckertreiber

Alarm(e) aufgrund Heiz-
element

Innere linke Spannestelle
nicht geschlossen

Sicherstellen, dass der
Drucker richtig ange-
schlossen ist
Sicherstellen, dass der
Druckertyp richtig an-
gegeben ist

Schweissmaschine neu
starten
Spannestellen schliessen

HINWEIS!

Sollte einer dieser Fehler nicht behoben werden, kann dies zu mangelhaften Schweissresultaten fiihren.

+GF+
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12 Lieferumfang und Zubehor

12.1 Lieferumfang
Es gibt zwei Versionen der IR-63 M Infrarotschweissmaschine mit unterschiedlichen Lieferumfangen:
+ IR-63 M standard 790180001

IR-63 M complete 790180003

Code-Nr.
Anzahl Bezeichnung Dimension (mm) IR-63 M standard IR-63 M complete
1 Schweissmaschine IR-63 M standard 20-63 790180001
1 Schweissmaschine IR-63 M complete 20-63 790180003
1 Verlangerungskabelset 6m 790180013
1 CONNECT Welding Data Box 790180019
8 Halbschalen metrisch (ein Stiick) 20 790180022
8 Halbschalen metrisch (ein Stiick) 25 790180023
8 Halbschalen metrisch (ein Stiick) 32 790180024
8 Halbschalen metrisch (ein Stiick) 40 790180025
8 Halbschalen metrisch (ein Stiick) 50 790180026
1 Rohranschlag fix 790180011
1 Rohranschlag variabel 790180012
1 Spannstelle aussen rechts 790180075
1 Spannstelle aussen links 790180076
1 Torx Stiftschliissel T10 790180077
1 Inbus Schlissel 4mm 790180078
1 Pinsel IR-63 M 790180080
1 Etikettendrucker Brother PT-P900W 790180081
1 Farbband weiss Etikettendrucker 24mm 790180082
1 Netzkabel 230V IR/WNF 790180017
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 20 790180052
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 25 790180053
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 32 790180054
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 40 790180055
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 50 790180056
1 Verschlusskappen-Set (4 Stiick) 63 790180057
1 Transportbox 790180600
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12.2  Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

Anzahl Bezeichnung Dimension (mm/inch)

1 Inbus Schliissel 5mm 790180079
1 Verlangerungskabelset 6m 790180013
1 CONNECT Welding Data Box 790180019
1 Reinigungstiicher KO-TON-R (100 Stiick) 790122085
1 Tangit Spezial-Reiniger fiir PE/PP/PB/PVDF/ECTFE/PVC-U 799298023
1 Hobelmesser-Set (2 Messer) 790180018
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 1/4" 790180031
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 1/2" 790180032
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 3/4" 790180033
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 1" 790180034
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 11/2" 790180035
8 Halbschalen PFA (ein Stiick) 2" 790180036

HINWEIS!

Nur original Ersatz- und Zubehorteile von GF Piping Systems verwenden. Wir machen ausdriicklich darauf aufmerksam, dass nicht
von uns gelieferte Ersatzteile und Zubehor auch nicht von GF Piping Systems gepriift und freigegeben sind. Der Einbau 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. Fiir solche Schaden sind Gewahrleistung und jede Haftung

seitens GF Piping Systems ausgeschlossen.

/\ VORSICHT!

Fehlende Produktqualitit durch Verwendung von Ersatzteilen, die nicht von GF Piping Systems zur Verfiigung gestellt wurden!
Verletzungsgefahr.
» Ausschliesslich die aufgefiihrten Ersatzteile verwenden, siehe Kapitel ,Ersatzteilliste”.

13 Entsorgung

Hobelspane und Kunststoffreste ordnungsgemass entsorgen.

Landerspezifische Vorschriften, Normen und Richtlinien beachten.

Getrennte Sammlung von Elektronik- und Elektrik - Abfall muss durch geeignete Systeme sichergestellt sein.

Bemerkung:
Das abgebildete Symbol zeigt die separate Sammlung von Elektronik- und Elektrik - Abfall entsprechend der 2012/19/EU WEEE An-
weisung (Waste Electrical and Electronic Equipment).

+GF+ 55



IR-63 M Infrarot Schweissmaschine Bedienungsanleitung

14 Trainings-Angebot

GF Piping Systems tritt im Markt als Systemanbieter auf. Hierzu gehort neben den Kernprodukten (Fittings, Armaturen, Rohre und
Schweissmaschinen) auch ein Serviceangebot wie z. B zertifizierte Schweiss- und Wartungskurse. Der Grund hierfiir liegt darin,
dass die Installation unserer Produkte genauso wichtig ist wie die Qualitat der produzierten Produkte selbst.

Ziel der Schweiss- und Wartungskurse ist es, liber eine qualifizierte Ausbildung dem Kunden die Schweissmaschine verstandlich zu
machen, um Fehler und Defekte zu verhindern, und somit die Effizienz und Wirtschaftlichkeit der eingesetzten Schweissmaschinen
sowie des installierten Rohrleitungssystems zu erhohen. Kunden werden durch GF Instruktoren beziiglich der fachgerechten
Bedienung und Wartung der Schweissmaschinen unterrichtet und zertifiziert.

Im Rahmen unserer Kundenschulung bietet GF Piping Systems folgende Kurse an:

Training IR Schweisserkurs

Dauer: 1 Tag

Dieser Kurs bildet die Basisausbildung zur sachgerechten Bedienung der IR Schweissmaschine.
Basiswissen Uber die zu schweissenden Kunststoffmaterialien

+  Schweissgrundlagen

«  Theorie IR-Schweisstechnik
Aufbau/Funktion/Bedienung der IR-Schweissmaschine

«  Workshop (praktisches Arbeiten)

«  Einflihrung Schweissnahtbeurteilung

Training IR-Schweissnahtbeurteilung

Dauer: 1 Tag

Dieser Kurs vermittelt dem Teilnehmer die Grundlagen zur IR-Schweissnahtbeurteilung, so dass dieser in der Lage ist, die Qualitat

von IR-Schweissnahten aufgrund deren Wulstcharakteristik qualitativ einzustufen.
Visuelle Prufverfahren allgemein

«  Prifverfahren mit dem GF Weld Bead Inspection (WBI) Tool

«  Erlauterungen von typischen Wulstcharakteristiken und deren Entstehung anhand von Fotos und Schweissmustern
Richtlinien und Beurteilungskriterien bei der Schweissnahtiberpriifung

+  Workshop und Erfahrungsaustausch
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GF Piping Systems

Lokale Unterstiutzung — weltweit

Besuchen Sie unsere Website und
kontaktieren Sie lhren lokalen Spezialisten:
www.gfps.com/our-locations

Die hierin enthaltenen Informationen und technischen Daten (insgesamt ,Daten”) sind nicht verbindlich, sofern sie nicht ausdricklich schriftlich
bestatigt werden. Die Daten begriinden weder ausdriickliche, stillschweigende oder zugesicherte Merkmale noch garantierte Eigenschaften oder eine
garantierte Haltbarkeit. Anderungen aller Daten bleiben vorbehalten. Es gelten die Allgemeinen Verkaufsbedingungen der Georg Fischer Piping Systems.
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