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Einleitung

Kunststoffschweiltechnik

Zweck des Dokuments

Diese Betriebsanleitung gibt lhnen Auskunft Gber alle wichtigen Fragen, die den technischen
Aufbau und den sicheren Betrieb Ihrer Maschine betreffen.

Ebenso wie wir sind auch Sie verpflichtet, sich eingehend mit dieser Betriebsanleitung zu
befassen.

Nicht nur um lhre Maschine wirtschaftlich zu betreiben, sondern auch um Schaden und
Verletzungen zu vermeiden.

Sollten Fragen offen bleiben, wenden Sie sich bitte an unsere Berater im Werk oder an unsere
Niederlassungen und Werksvertretungen im In- und Ausland.

Wir werden Ihnen gerne weiter helfen.

Im Interesse einer standigen Verbesserung unserer Produkte und Betriebsanleitungen
mdochten wir Sie bitten, uns Gber Fehler, Mangel und Probleme, die in der Praxis auftreten, zu
unterrichten.

Vielen Dank.

Aufbau der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung ist in Kapitel untergliedert, die den verschiedenen Funktionen der
Maschine zugeordnet sind.

Durch diese Aufteilung finden Sie die gesuchten Informationen leichter.

©19.09.2011 WIDOS

W. Dommer Séhne GmbH
Einsteinstralle 5
D-71254 Ditzingen-Heimerdingen

Alle Rechte vorbehalten
Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung der Firma gestattet.

Technische Anderungen im Zuge des Fortschrittes vorbehalten.
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1. Produktbeschreibung

1.1. Einsatz und bestimmungsgemaRe Verwendung

Die WIDOS 5500 CNC 3.0 ist allein flir das Heizelement-Stumpfschwei3en und die
Protokollierung, von Rohren und Formteilen aus den Werkstoffen PE, PP, PVDF flr die
Durchmesser DAi» = 200 mm bis DAhax = 500 mm in der nachstehend beschriebenen Weise
bestimmt.

(Standartdurchmesser: 200 / 225 /250 /280 / 315/ 355/ 400 / 450 / 500 mm.)
Jede andere Verwendung dieser Steuerung gilt als nicht bestimmungsgemaR.

Die Anlage ist nur in technisch einwandfreiem Zustand, sowie bestimmungsgemang,
sicherheits- und gefahrenbewusst unter Beachtung der Betriebsanleitung und der relevanten
Sicherheitsvorschriften (insbesondere die Unfallverhitungsvorschriften der Gewerblichen
Berufsgenossenschaft) zu benutzen.

Die beschriebene Kunststoff-Schweillanlage darf nur von Personen betrieben, gewartet und
instandgesetzt werden, die damit vertraut und Uber die Gefahren unterrichtet sind.

Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch eine unsachgemale Handhabung oder
Bedienung auftreten.
Fir daraus resultierende Personen-, Sach- und Vermégensschaden haftet allein der Benutzer!

Die Steuerung ist bei vorschriftsmafiger Anwendung, in Verbindung mit einer von WIDOS
entwickelten Schweilfmaschine, betriebssicher.

Zur bestimmungsgemalfien Verwendung gehort auch:

e das Beachten aller Hinweise aus der Betriebsanleitung und
o die Durchflihrung der Inspektions- und Wartungsarbeiten.

1.2. VorsichtsmaBnahmen

Bei falschem Einsatz, falscher Bedienung oder falscher Wartung kann die Maschine selbst
oder in der Nahe befindliche Produkte beschadigt oder zerstort werden.

Personen, die sich im Gefahrenbereich aufhalten, kénnen Verletzungen davontragen.

Die vorliegende Betriebsanleitung ist daher griindlich durchzulesen und die entsprechenden
Sicherheitshinweise sind unbedingt zu beachten.

1.3. Konformitat

Die Anlage entspricht in ihrem Aufbau den gliltigen EG-Richtlinien sowie einschlagigen
europaischen Normen.

Die Entwicklung, Fertigung und Montage der Maschine wurden mit gréf3ter Sorgfalt
ausgeflhrt.
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1.4. Maschineniibersicht

Benennung

Grundmaschine

Steuereinheit

Heizelement

Planhobel

Einstellkasten

1.5. Aufbau der Steuerung CNC 3.0

Nr. Benennung

6 Display

7 Bedienfeld

8 Barcode-Lesestift

9 allgem. Berechtigungsausweis
10 SD-Karte

19.09.2011
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1.6. Kennzeichnung des Produkts

Das Produkt ist durch Typenschilder gekennzeichnet.

Die Typenschilder sind an der Steuereinheit, am Heizelement, am Planhobel und am
Grundgestell der Maschine angebracht.

Sie beinhalten den Typ, die Seriennummer und das Baujahr der Maschine.

1.6.1. Technische Daten

Aufgefuhrt werden alle wichtigen technischen Daten der Einzelkomponenten.
Sie erlauben eine schnelle Information Uber Leistungsfahigkeit und Aufbau.

1.6.1.1. WIDOS CNC 3.0 Allgemeine Daten
Gewicht (ohne Transportkiste): | 40,5 kg
Abmessungen (LxBxH): ca. 630x430x510 (mm)
Leistung: 560 Watt
Spannung: 400 V (= 10%)
Stromstarke: 47 A
Frequenz: 50 Hz
Phasenverschiebung: ca. 18°
Steuerspannung: 5V
Schutzart: IP 44
Hydraulikéltank: ca. 11l

angebrachte Elemente:

Anschlusskabel mit CEE-Motorschutzstecker 16 A

Leistung Notstromaggregat:

6,5 kVA /400 V/3~

Elektromotor und Pumpe:

Drehzahl: 2720 U/min
max. Arbeitsdruck der Pumpe: 110 bar
Betriebsdruck: 100 bar
Volumenstrom: 3,5 I/min.

Emissionen

- Es kénnen Gerausche lber 80 dB (A) entstehen, es
besteht Gehorschutz-Tragepflicht wahrend dem
Hobelvorgang!

- Bei Verwendung der angegebenen Kunststoffe, wenn
innerhalb des Temperaturbereiches bis 260 °C
gearbeitet wird, entstehen keine giftigen Dampfe.

Umgebungsbedingungen
im Schweil3bereich:

- Auf Sauberkeit achten (kein Staub an der Schweil3stelle)

- Wenn durch geeignete Mallnahmen sichergestellt wird,
dass zum Schweil3en zulassige Bedingungen gegeben
sind, darf — soweit der Schweilder nicht in der
Handfertigkeit behindert ist — bei beliebiger
Aulentemperatur gearbeitet werden.

- Vor Feuchtigkeitseinwirkung schitzen, ggf. Zelt
aufstellen

- Starke Sonneneinstrahlung vermeiden

- vor starkem Wind schitzen, die Rohrenden verschlieen

19.09.2011
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1.6.1.2. Grundgestell
Material Gestell: Baustahl
Material Spannschalen: Aluminium
Gewicht : ca. 165,5 kg
Zylinder-. 50 mm
Kolbenstange-O: 40 mm
Hublange des Zylinders: 300 mm
max. Kraft: (F=P*A) 14,14 kN (bei 100 bar)
Verfahrgeschwindigkeit des Kolbens: 4,1 cm/s
1.6.1.3. Heizelement
Leistung: 5,9 kW
Spannung: 400 V (x 10 %)
Stromstarke: 149 A
Frequenz: 50 Hz
Aulen-J: 564 mm
Oberflache: antihaftbeschichtet

angebrachte Elemente:

- elektronischer Temperaturregelung
- Kontroll-Lampen
- Anschlusskabel mit 16-pol. Stecker

Gewicht: ca. 24,5 kg
1.6.1.4. Automatisches Heizelement (Optional)
Leistung: 5,9 kW
Spannung: 400 V (= 10%)
Stromstarke: 14,9 A (= 10%)
Frequenz: 50 Hz
Aullen-: 564 mm
Oberflache: antihaftbeschichtet
angebrachte Elemente: Anschlusskabel mit 16-pol. Stecker
Gewicht: ca. 57,5 kg
1.6.1.5. Planhobel
Motor: Drehstrommotor
Leistung: 1,1 kW
Spannung: 400 V (£ 10 %)
Stromstarke: 2,8 A
Frequenz: 50 Hz (£ 10 %)
Drehzahl: ca. 140
Gewicht: ca. 54 kg
19.09.2011 Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0 Seite 10 von 78
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1.6.1.6. Einstellkasten

Abmessung: 714 x 450 x 595 mm
Gewicht: ca. 28 kg

Bestellnummern und Einzelteile siehe Ersatzteillisten

1.7. Ausstattung und Zubehor:

Folgendes Zubehor ist im Erst-Lieferumfang enthalten:

5 allgemeiner Berechtigungsausweis

1 Schlussel fur Frontplatte / Hydraulik

1 SD-Karte (64 MB)

1 Werkzeug-Rolltasche 10-teilig
je1 Inbusschlissel gewinkelt, SW 3; 6; 10
je1 Inbusschlussel mit T-Griff, SW 4; 5; 7

1 Rohrsteckschlissel SW 27

1 Torx-Schraubendreher T10

Folgendes optionale Zubehor ist auf Nachfrage erhaltlich:

- Rohrdatenkarten

- WICON-Programm zum Datenauslesen (Anzeigemdoglichkeit ist auf SD-Karte
vorhanden)
- Gasberechtigungsausweise

- Automatisches Heizelement
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2. Sicherheitsvorschriften

Grundvoraussetzung fur den sicherheitsgerechten Umgang und den stérungsfreien Betrieb

dieser Maschine ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und der

Sicherheitsvorschriften.

o Diese Betriebsanleitung enthalt die wichtigsten Hinweise, um die Maschine
sicherheitsgerecht zu betreiben.

¢ Die Sicherheitshinweise sind von allen Personen zu beachten, die an der Maschine
arbeiten.

2.1. Symbol- und Hinweiserklarung

In der Betriebsanleitung werden folgende Benennungen und Zeichen fir Gefahrdungen
verwendet:

Dieses Symbol bedeutet eine moglicherweise drohende Gefahr fiir das Leben
und die Gesundheit von Personen.

¢ Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere gesundheitsschadliche
Auswirkungen zur Folge haben.

Dieses Symbol bedeutet eine moglicherweise gefahrliche Situation.

¢ Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann leichte Verletzungen zur Folge
haben oder zu Sachbeschadigungen flihren.

Dieses Symbol bedeutet eine mogliche Gefahr durch heiRe Oberflachen.

e Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann erhebliche Verbrennungen bzw.
Entzindungen bis zu Branden zur Folge haben.

f Dieses Symbol bedeutet eine mogliche Verletzungsgefahr durch Klemmen.

¢ Das Nichtbeachten kann Verletzungen von Handen oder anderen Kdérperteilen
zur Folge haben.

Dieses Symbol bedeutet eine mogliche Verletzungsgefahr durch Gerausche
uber 80 dB(A).

o Es besteht Gehoérschutzmittel-Tragepflicht

Dieses Symbol gibt wichtige Hinweise fur den sachgerechten Umgang mit der
Maschine.

¢ Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann zu Stérungen und Schaden an der
Maschine oder an Sachen in der Umgebung flihren.

Unter diesem Symbol erhalten Sie Anwendungstips und besonders nutzliche
Informationen.

¢ Es hilft Ihnen, alle Funktionen an lhrer Maschine optimal zu nutzen und
erleichtert Innen die Arbeit.

Es gelten die Unfallverhiitungsvorschriften (UVV).
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2.2. Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen, die

e mit den grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung vertraut
und in die Handhabung der Maschine eingewiesen sind, sowie

¢ das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen, ver-
standen und durch ihre Unterschrift bestatigt haben.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelméBigen Abstidnden zu
liberpriifen.

2.3. Verpflichtung des Bedieners
Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich vor
Arbeitsbeginn:
¢ die grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.

e Das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung zu lesen und
durch ihre Unterschrift zu bestatigen, dass sie diese verstanden haben.

e Sich vor dem Gebrauch der Maschine Uber deren Funktionsweise zu informieren.

2.4. Organisatorische MaRnahmen

¢ Die erforderlichen persénlichen Schutzausriistungen sind vom Betreiber bereitzustellen.
¢ Alle vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelmafig zu Uberprifen.

2.5. Informelle SicherheitsmafRnahmen

e Die Betriebsanleitung ist standig am Einsatzort der Maschine aufzubewahren. Sie muss fir
das Bedienpersonal jederzeit und ohne groRen Aufwand einsehbar sein.

e Erganzend zur Betriebsanleitung sind die allgemeingultigen sowie die értlichen Regelungen
zur Unfallverhitung und zum Umweltschutz bereitzustellen und zu beachten.

e Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine sind in lesbarem Zustand zu
halten.

e Bei jedem Besitzerwechsel oder bei leihweiser Uberlassung an andere Personen ist die
Betriebsanleitung mitzugeben und auf deren Wichtigkeit hinzuweisen.

2.6. Anweisung an das Personal

¢ Die Zustandigkeiten des Personals sind klar festzulegen in Bezug auf Transport, Auf- und
Abbau, Inbetriebnahme, Einstellen und Risten, Betrieb, Wartung und Inspektion,
Instandsetzung und Demontage.

¢ Nur geschultes und eingewiesenes Personal darf an der Maschine arbeiten.

¢ Anzulernendes Personal darf nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine
arbeiten.
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2.7. Gefahren im Umgang mit der Maschine

Die Heizelement-Stumpfschweillmaschine WIDOS 5500 CNC 3.0 ist nach dem neuesten
Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Dennoch kénnen bei der Benutzung Gefahren fir den Benutzer oder andere in der Nahe
stehende Personen, sowie Schaden an Sachwerten entstehen.

Die Maschine ist nur zu benutzen:
o flr die bestimmungsgemale Verwendung
¢ in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen, sind umgehend zu beseitigen.

Arbeiten an der elektrischen Anlage durfen nur von Elektrofachkraften
ausgeflhrt werden.

e Die elektrische Ausristung der Maschine ist regelmaflig zu Gberprtfen.
Lose Verbindungen und beschadigte Kabel sind sofort zu beseitigen bzw. zu reparieren.

¢ Alle Elektrowerkzeuge (Heizelement, Planhobel, Grundkdérper mit Klemmen und Steuer-
einheit) sind vor Regen und Tropfwasser zu schiitzen (ggf. Schweillzelt aufstellen).

e Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 nur Gber Stromverteiler mit FI-Sicher-
heitsschalter erfolgen.

e Beschadigte Frontfolie an Steuereinheit ersetzen, da sonst Wasser eindringen kann.

Zu 6ffnende Systemabschnitte und Druckleitungen sind vor Beginn von
Reparaturarbeiten drucklos zu machen.

Es besteht die Gefahr von Augenverletzungen durch herausschieRendes
Hydraulikél. Das Hydraulikdl kann heil} sein!

Schadhafte Hydraulikschlauche sofort erneuern.

Vor dem Arbeitsbeginn eine Sichtkontrolle der Hydraulikleitungen durchflihren.
Das Hydraulikdl ist ungeniefl3bar!

Das Hydraulikdl ist sachgerecht zu handhaben und zu entsorgen.

2.8. Besondere Gefahren

2.8.1. Stolpergefahr liber Hydraulik- und Elektroleitungen

Daflir sorgen, dass keine Personen Uber die Leitungen steigen missen.
Die Leitungen glnstig verlegen, so dass die Gefahr minimiert wird.

Die Leitungen nicht quetschen, knicken oder ahnliches.

Das Aufheizen der Hydraulikleitungen vermeiden (Druckanstieg!).

2.8.2. Einzugsgefahr von Kleidungsstiicken durch Planhobel

Sie kdnnen Schnittverletzungen bis hin zu Knochenbriichen davontragen!

Bei einigen Maschinen kann es beim Einschalten zu einem kurzen Anlaufen des
Planhobels kommen!

Enganliegende Kleidung tragen.

Keine Ringe oder Schmuck wahrend der Arbeit tragen.
Gegebenenfalls Haarnetz tragen.
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¢ Den Planhobel vor und nach dem Gebrauch immer in den Einstellkasten zurlickstellen.
e Den Planhobel nur am Griff transportieren, nicht an den Stirnflachen berthren.

2.8.3. Verbrennungsgefahr Heizelement und Schwei3stelle
Sie kénnen sich Koérperteile verbrennen, brennbare Materialien kdnnen
{'..E entzlindet werden!

Das Heizelement wird tber 200°C heif3!
¢ Die Heizelementflachen nicht bertihren.
Das Heizelement nicht unbeaufsichtigt lassen.
Genulgend Sicherheitsabstand zu brennbaren Materialien einhalten.
Sicherheitshandschuhe tragen.
Das Heizelement vor und nach dem Gebrauch immer in den Einstellkasten zurlickstellen.
Das Heizelement nur am Griff transportieren.

2.8.4. Quetschgefahr an den Klemmen und Fiihrungsleisten

Es kann zu erheblichen Quetschverletzungen kommen:

Zum einen zwischen den inneren Klemmen, zum anderen zwischen der
aufleren Klemme und dem Ende der Fihrungsleiste.

Nicht zwischen die eingespannten Rohrenden greifen oder Fuld dazwischen bringen.

Bei noch nicht eingespannten Rohren nicht zwischen die inneren Klemmen greifen oder
treten.

Auf- und zufahrenden Schlitten nicht behindern.

2.8.5. Verletzungsgefahr durch Larm

Es kénnen Gerausche uber 80 dB (A) entstehen, es besteht Gehoérschutz-
Tragepflicht wahrend dem Hobelvorgang!

2.9. Bauliche Veranderungen an der Maschine

Ohne Genehmigung des Herstellers dirfen keine Veranderungen, An- oder Umbauten an
der Maschine vorgenommen werden. Bei Zuwiderhandlungen erlischt der Gewahrleistungs-
und Haftungsanspruch.

Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sind sofort auszutauschen.

Nur original WIDOS Ersatz- und Verschleil3teile verwenden.

Bei Bestellungen immer Maschinen- und Versionsnummer angeben!
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2.10. Gewabhrleistung und Haftung

Grundsatzlich gelten unsere "Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen”.

Diese stehen dem Betreiber spatestens seit Vertragsabschlul® zur Verfiigung.
Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausge-
schlossen, wenn sie auf eine oder mehrere folgender Ursachen zuriickzuflihren sind:

¢ Nicht bestimmungsgemafRle Verwendung der Maschine.

e Unsachgemalie Montage, Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und unsachgemafer
Transport der Maschine.

e Betreiben der Maschine bei defekten oder nicht ordnungsgemaf angebrachten
Sicherheitseinrichtungen.

¢ Nichtbeachtung der Hinweise in der Betriebsanleitung.

e Eigenmachtige bauliche Veranderungen an der Maschine.

e Mangelhafte Uberwachung von Maschinenteilen, die einem Verschleil unterliegen.
e Unsachgemal’ durchgefliihrte Reparaturen.

o Katastrophenfalle durch Fremdkdrpereinwirkung und hohere Gewalt.
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3. Funktionsbeschreibung

Die WIDOS Steuereinheit CNC 3.0 fihrt einen Stumpfschweillvorgang nach Eingabe der
Kunststoffart, dem Rohrdurchmesser und der Wandstarke mit der Kunststoff-
Schweilmaschine WIDOS 5500 aus.

Die Schweil3vorgange werden protokolliert und kénnen auf eine SD-Karte gespeichert
werden.

Die entsprechenden Rohrdaten werden entweder Gber das Bedienfeld von Hand eingegeben
oder die entsprechende Rohrdatenkarte mit einem Barcode-Lesestift eingelesen.

Das SchweiBen mit der WIDOS 5500 CNC 3.0 funktioniert Folgendermal3en:

Die Kunststoffrohre werden mit Hilfe der Klemmen (Grundmaschine) eingespannt und die
Rohrenden mit dem Planhobel plan und parallel gehobelt.

Sind die Rohre plan und parallel und der Versatz kleiner als 0,1 x Rohrwanddicke, kann mit
dem Schweilien begonnen werden.

Das Heizelement muss vor dem Einsetzen gereinigt und kontrolliert werden, die nach DVS
vorgeschriebene Solltemperatur muss erreicht sein.

Die eingespannten Rohre fahren unter Druck auf das Heizelement zu und werden unter
definiertem Angleichdruck Gber den Umfang erhitzt (Angleichen), die Dauer des Angleichens
wird Angleichzeit genannt.

Wahrend des Angleichens kommt es zu dem nach DVS vorgeschriebenen Wulstaufbau.

Nach Erreichen der vorgeschriebenen Wulsthéhe schaltet die Steuereinheit automatisch auf
die Anwarmzeit um.

Wahrend der Anwarmzeit ist die Grundmaschine im drucklosen Zustand und die Rohrenden
werden durchgeheizt.

Nach Ablauf der Anwarmzeit fahrt der Schlitten auseinander und das Heizelement muss
moglichst schnell herausgenommen werden.

Den Zeitraum zwischen Entnahme des Heizelements und Zufahren der Rohre nennt man
Umstellzeit.

Nach der von der DVS vorgegebenen Maximalzeit werden die Rohrenden zusammenge-
fahren und es erfolgt ein gleichmafiger Schweilidruckaufbau.

Das Rohr kihlt dann unter dem vorgeschriebenen Schweil’druck ab (Abkiihlzeit).

Nach Ablauf der AbkUhlzeit werden die Rohre automatisch druckentlastet und das
geschweilte Rohr kann ausgespannt werden.

Der SchweilRvorgang ist beendet.

Heizelement erhitzt die Rohre
auf Schweildtemperatur

[
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fertige SchweilRverbindung
mit Auf3en- und Innenwulst
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4. Bedienungs- und Anzeigeelemente
4.1. Elemente an der Steuereinheit CNC 3.0

Benennung

Bedienfeld mit Display

Lesegerat fur SD-Karte
Hauptschalter
Aulentemperaturfihler
Steckdose (400 V) fur Planhobel
Netzanschlusskabel fir Steuerung
NOT-HALT Schalter
Barcode-Lesestift

Anschluss fur Barcode - Lesestift
Anschluss fur Wegaufnehmer
Steckdose mit Sicherungsbugel fir Heizelement
AnschlUsse fur Hydraulikleitungen

— ] — ] —
,\,_\ocooo\loum-bwm—\_s
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4.2. NOT-HALT Schalter

Der NOT-HALT Schalter (Punkt 4.1 Nr. 9) ist an der CNC-Steuereinheit angebracht, um ggf.
den Arbeitsprozess unterbrechen zu kénnen, falls durch den Bearbeitungsdruck das
Werkstiick, Werkzeug oder Personen gefahrdet sind.

o Der NOT-HALT Taster rastet bei Betatigung ein, die Maschine bleibt stehen.

Auf dem Display erscheint:
****Nothalt****

e Wird der NOT-HALT Taster gedriickt, schaltet die Maschine drucklos und der Schlitten
kann manuell noch auf-, und zugeschoben werden.

¢ Nach der Gefahrenbeseitigung muss der NOT-HALT Taster durch Drehen in Pfeilrichtung
wieder entriegelt werden, der Schlitten kann nun mit der <+> - und <-> - Taste auf-, und
zugefahren werden.

¢ Um in den SchweilRbetrieb zu kommen, muss der Hauptschalter aus-, und wieder
eingeschaltet werden.

Es besteht akute Verbrennungsgefahr bei eingesetztem Heizelement, da das
Heizelement nur langsam abkdihilt.

4.3. AbreiBvorrichtung fur Heizelement

Zwischen den beweglichen und festen
Spannringen der Grundmaschine ist ein
Abreifstab montiert.

Er verhindert das Festkleben des Heizelements
an den aufgeheizten Rohrenden.

Beim Einbringen des Heizelements ist unbedingt
darauf zu achten, dass das Heizelement im
Bereich der Einschniirung des Abreil3stabs
eingelegt wird (siehe Pfeil).
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4.4. Elemente an Heizelement und Planhobel

Kontroll-Leuchten
grin (3 Stick)

Ein- / Ausschalter

Hobelverriegelung

Anschlusskabel mit

16-poligem Stecker = Anschlusskabel mit Stecker
— (inklusive Phasenwender)

Benennung Funktion
Kontroll-Leuchten griin | Drei Zustdnde werden unterschieden:
(Heizelement) e Leuchtet und wird nur durch kurze Ausschalt-lmpulse unterbrochen:

Das Heizelement wird aufgeheizt, die Solltemperatur ist noch nicht
erreicht. Die Soll- / Isttemperatur wird im Wechsel auf dem Display
der Steuerung angezeigt.

¢ Blinkt: Die Temperatur des Heizelementes wird gehalten. Dies wird
durch ein Puls-Pausen-Verhaltnis erreicht.

¢ Aus: Die Solltemperatur ist weit Gberschritten, das Heizelement wird
automatisch auf Isttemperatur abgekunhlt, bzw. das Heizelement ist

abgeschaltet.
Anschlusskabel Stecker wird an der Heizelement Steckdose (Kapitel 4.1, Nr. 12) des
(Heizelement) CNC - Steuergerats angeschlossen
Ein- / Ausschalter - Der Schalter muss beim Hobelvorgang eingeschaltet sein, das
(Planhobel) Hobeln wird Uber die CNC — Steuerung geschaltet.
Anschlusskabel - Stecker wird an der Planhobel Steckdose (Kapitel 4.1, Nr. 13) des
(Planhobel) CNC - Steuergerats angeschlossen
Hobelverriegelung - Arretiert den Planhobel in der Grundmaschine, zum Entriegeln den

Kugelknopf in Pfeilrichtung ziehen
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5. Inbetriebnahme, Bedienung

Die Anweisungen dieses Kapitels sollen Sie bei der Bedienung der Maschine unterweisen und
bei der fachgerechten Inbetriebnahme der Maschine leiten.

Dies umfasst: - die sichere Bedienung der Maschine
- das Ausschdpfen der Méglichkeiten
- wirtschaftliches Betreiben der Maschine

5.1. Sicherheitshinweise

e Die Maschine darf nur von eingewiesenen und dazu befugten Personen bedient werden.
Far die Qualifikation kann eine Kunststoffschwei3erprifung nach DVS und DVGW abgelegt
werden.

¢ In Gefahrensituationen fir Mensch und Maschine ist unverziglich der NOT-HALT Taster
oder der Hauptschalter zu betatigen.

e Nach Beendigung der Schweif3arbeiten und in Pausen ist die Maschine abzuschalten.
Ferner ist dafiir zu sorgen, dass keine unbefugten Personen Zugang haben.

e Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 nur Gber Stromverteiler mit FI-Sicherheits-
schalter erfolgen.

.] Vor jeder Inbetriebnahme der Steuereinheit den Olstand der Hydraulik
kontrollieren um Beschadigungen der Pumpe zu vermeiden.
Bei Bedarf mit Hydraulikdl der Qualitat HLPD 32 auffullen.

(’;3; Die Heizelementflachen missen sauber, insbesondere fettfrei sein, daher
mussen sie kurz vor jeder Schweillung bzw. bei Verschmutzung mit
nichtfaserndem Papier und Reinigungsmittel (z.B. PE-Reiniger oder
Rohrreinigungsticher, die Uber die Fa. WIDOS bezogen werden kdnnen)
gereinigt werden.

Die antiadhasive Beschichtung des Heizelementes muss im Arbeitsbereich
unbeschadigt sein.

.' ? Darauf achten, dass samtliche Hydraulik- und Elektroanschliisse angeschlossen
"% sind.
Grundrahmen niemals am Wegmesser
anheben oder transportieren!

Wegmesser

e Die Umgebungsbedingungen beachten:
Die SchweilRung darf nicht bei direkter Sonneneinstrahlung erfolgen, evtl. Schweil3schirm
aufstellen.

e Bei Umgebungstemperatur unter 5° C missen MalRnahmen getroffen werden:
Bei Bedarf Schweifl3zelt aufstellen oder Rohrenden aufwarmen.
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5.2. Auswechseln der Reduktionseinsatze

e Eingeschraubte Reduktionseinsatze abschrauben.
e Reduktionseinsatze mit gewiinschtem Durchmesser aufschrauben.

o Bei Bedarf (z.B. bei T-Stiicken) kann das aufRerste feste Spannwerkzeug durch Lésen der
drei Zylinderschrauben abmontiert werden.

Abnahme des auleren festen Spannwerkzeuges
5.2.1. Verwendung schmaler u. breiter Reduktionseinsitze

Schmale Reduktionseinsatze:

¢ Rohrfittings haben oft nur einen kurzen geraden Bereich zur Verfigung, auf dem gespannt
werden kann.

e Fittings mussen meist mit den schmalen Reduktionseinsatzen an den inneren
Spannwerkzeugen gespannt werden.

e Beim Schweiflen von Formteilen (Bdgen, T-Stiicke usw.) kann der innere schmale
Reduktionseinsatz auch nach auf3en bundig eingesetzt werden.

Reduktionseinsatz schmal,
mittig (fir Rohre)

Reduktionseinsatz schmal,
nach innen bindig
(far Bégen, T-Stiicke)
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Breite Reduktionseinsitze:

¢ Sie werden vor allem zur sicheren Befestigung gebraucht und sind Ublicherweise an den
inneren Spannklemmen angebracht.

5.3. Verbindung mit der Grundmaschine

¢ Die Hydraulikleitungen und das Wegemess-System der Grundmaschine an der CNC 3.0
(G u. F) anschlief3en.

o Das Heizelement mit dem Spezialstecker an der CNC - Steuerung (H) einstecken und mit
dem Sicherungsbugel sichern.

¢ Den Planhobel an die entsprechende Steckdose der CNC - Steuerung (I) anschlief3en.

e Den Netzstecker des CNC - Steuergerates an das ortliche Stromnetz anschlief3en, auf
korrekte Netzspannung achten (400 V / 50 Hz).

5.4. Betrieb mit Notstromaggregat

lﬁ?—’ An das Notstromaggregat dirfen keine weiteren Verbraucher angeschlossen
werden.

Verbraucher wie z.B. Bohrmaschinen, Leuchtstofflampen oder Motoren kénnen
Spannungsspitzen (weit Gber 1000 V) erzeugen.

Diese Spannungsspitzen kdnnen den SchweiBablauf storen und evtl. das
Schweilaggregat zerstoren!

Das Notstromaggregat sollte regelmaRig gewartet werden.

Weitere Details entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung des Notstrom-
aggregates.

.@ Wichtig ist, dass das Notstromaggregat zuerst angelassen und dann erst die
Verbrauchergerate anschlossen werden.

19.09.2011 Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0 Seite 23 von 78



Inbetriebnahme und Bedienung Kapitel 5

Kunststoffschweiltechnik

5.5. Automatisches Heizelement (Optional)

Zum Einsetzen des Heizelementes unbedingt die dafur vorgesehenen Griffe (A u. B)
benitzen.

Durch Driicken des Griffes (B) in Richtung Heizelementplatte kann das Heizelement im
Einstellkasten oder an der Grundmaschine ver- bzw. entriegelt werden. Die Rollen (D) missen

auf der FUhrungsschiene (E) aufliegen bevor durch loslassen des Griffes (B) das Heizelement
eingerastet wird.

Zum Schweilten wird das Heizelement an den Griffen (C) nach unten gedrickt (Schlitten
dirfen nicht vollstandig gedffnet sein).

Nach Ablauf der Angleich- bzw. Anwarmzeit wird durch das Auffahren der Schlitten das
Heizelement entriegelt und fahrt automatisch aus der Grundmaschine.
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5.6. Beschreibung des Displays

6 5
WIDOS  prsete: uipos
Tel. 0T152/8839-0

Nr. Tasten Funktion

1 |[NOT-HALT-Schalter | Der NOT-HALT-Schalter rastet bei Betatigung ein, die
Maschine bleibt stehen. (siehe auch Kapitel 4.2 )

2 Display Zeigt die aktuellen Parameter und Statusmeldungen an (fur
Schweiflung und Programmierung)
es konnen mehrere Werte zur gleichen Zeit angezeigt werden

3 Start Starten der Schweil3funktion
Bestétigen der neu eingestellten Parameter

4 Planer Starten des Hobelvorgangs (Schalter am Planhobel muss
eingeschaltet sein)

5 +/- Verandern der Parameter

6 Enter In / aus Parameterverstellen gehen
Bestatigen der Parameter

7 C Schweiltabbruch

Zurickgehen bei Parameter Eingabe

5.7. Daten Ein- und Auslesezubehor

5.7.1. Berechtigungsausweise
Es gibt 4 verschiedene Karten, die der Kartenleser akzeptiert:

(1) Mit jeder Maschine werden grundsatzlich 5 Stiick allgemeine Berechtigungsausweise
mitgeliefert. Der Berechtigungsausweis ist weild. Er berechtigt Sie, alle Funktionen
(einschlieBlich Sonderfunktionen) auszufihren.

(2) Rohrdatenkarte: In ihr sind die Dimensionen eines Rohres gespeichert (Parameter
kommen von der Maschine). Bei der Bestellung mussen Sie den Rohrdurchmesser, die
Wanddicke und das Material angeben.

(3) Optional kann ein Gas-Berechtigungsausweis (gelb) geliefert werden. Mit ihm kénnen
keine Veranderungen im System vorgenommen werden. Fir die Eingabe der Rohrdaten
wird vom Rechner automatisch nach einer Rohrdatenkarte verlangt.

(4) Optional kédnnen Sie einen ISO-Berechtigungsausweis bekommen. Er berechtigt Sie
alle Funktionen (einschlief3lich Sonderfunktionen) auszufihren.

e Schutzen Sie die Karten vor Feuchtigkeit und Schmutz.
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¢ Kbnicken Sie die Karten nicht bzw. setzen Sie die Karten nicht starken Magnetfeldern aus.
¢ Die Karten sind nicht Gbertragbar.

5.7.2. SD - Karte und Laufwerk
Die CNC 3.0 ist mit einem Laufwerk fur eine SD — Karte ausgestattet.

Das Gerat speichert die Schweilddaten sowohl im internen Speicher als auch auf der SD —
Karte ab, wenn sich eine Karte im Laufwerk befindet.

Auf einer Karte mit 64 MB Speicherkapazitat haben die Schweilldaten von ca. 32000
Schweillungen Platz.
e Formatieren Sie die SD-Karte unbedingt vor dem Gebrauch mit ,FAT 16

e Stecken Sie die Karte mit der Beschriftung nach oben vorsichtig, mit geringem
Kraftaufwand, in das Lesegerat.

e Sie konnen die Karte mit einem WICON-Programm auslesen.
¢ Achten Sie darauf, dass die Karte darf nicht geknickt, gedffnet, Gberhitzt oder feucht wird!

(g»‘.« Bitte verwenden Sie nur SD — Karten, die Sie Uber WIDOS bezogen haben, fir
: fremde Karten tGbernehmen wir keine Verantwortung!

......................................................................................................................................................................

5.7.3. Barcode

e Zum Einlesen des Strichcodes, fahren Sie mit dem Lesestift (senkrecht haltend)
gleichmafig Uber den Strichcode.

o Der Lesestift ist bereit, wenn die rote Lampe an der Stiftspitze leuchtet.

5.7.4. WICON auslesen mit USB — Kartenleser (Option)

Mit dem USB — Kartenleser konnen Sie die Schweilldaten auf einem PC auslesen.
Nehmen Sie die Karte aus dem SD — Kartenlaufwerk der CNC - Steuerung.

Nehmen Sie die hintere Kappe ab und
stecken Sie die Karte gemaf Foto in den
USB - Kartenleser.

Nehmen Sie die vordere Kappe ab und
stecken Sie den USB — Kartenleser in die
USB - Schnittstelle an lhrem PC.

I~
N

Sobald der USB — Kartenleser eingesteckt
ist, erscheint er als Wechseldatentrager in

T [ __L—der Liste der Laufwerke.
‘:J s = Elwiconwmo 1KB WICON Schweissdate Offnen S|e den WIDOS _ Ordner, dort
s finden Sie:
e ‘ - WICON2000-Viewer, zu Betrachten und
i B Ausdrucken der SchweiRdaten,
#/ Papierkorb = . .
L — - Bedienungsanleitung zum WICON2000-
12 Objekk(e) 44 Byte | 4 Eigener Computer 4 Viewer als PDF _ Datei
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5.8. Einschalten der CNC 3.0

Sobald der Netzstecker der Steuereinheit CNC 3.0 angeschlossen und am Hauptschalter
eingeschaltet ist, wird das Display hell (der Rechner wird initialisiert).

Display: WIDOS GmbH
2. Zeile: Germany

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Version 0.00.00 Nummer der Softwareversion
2. Zeile: |seriennr. 90000000 Seriennummer des Gerates

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |@00 Schweissg. Frei Anzahl d. freien Speicherplatze im Speicher (RAM)
2. Zeile: | o000 SD-Karte Anzahl d. freien Speicherplatze auf der SD-Karte

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: |Willkommen xxxx

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps

2. Zeile: |Bitte berechtigen Folgende Berechtigungen sind moglich:

¢ Allgemeiner Berechtigungsausweis mit Barcode-
Lesestift einlesen

« Gasberechtigungsausweis mit Barcode-Lesestift
einlesen

« ISO Berechtigungsausweis mit Barcode-Lesestift
einlesen

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Grundstellung fahren

2. Zeile:

<Start> - Taste driicken, Maschine fahrt in Grundstellung
Display: WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

s,Grundmeni®”
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5.9. Programmieren und SchweifRen mit
Gasberechtigungsausweis

Sobald die Steuereinheit CNC 3.0 eingeschaltet und mit Barcode-Lesestift und
Gasberechtigungsausweis berechtigt ist, kbnnen Sie beginnen.

Display: |WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: |22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

mit <Start> - Taste bestatigen und zum nachsten Parameter springen

_ Anzeige des Maschinentyps
Display: |WIDOS 5500 CNC nochmals mit Barcode-Lesestift u. Gasberechtigungs-
2. Zeile: [Bitte berechtigen ausweis berechtigen

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Bitte richtige Rohr-
2. Zeile: |datenkarte einlesen

Rohrdatenkarte mit Barcode-Lesestift einlesen - Parameter andern

5.10. Programmieren mit allgemeinem oder ISO-
Berechtigungsausweis

Sobald die Steuereinheit CNC 3.0 eingeschaltet ist und mit Lesestift und allgemeinem oder
ISO-Berechtigungsausweis berechtigt ist, kbnnen Sie beginnen.

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenti
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

Im Grundmenii bestehen folgende Moéglichkeiten:

<+>- und <—>-Taste Schlitten verfahren
<Enter> - Taste Meni / Einstellen
<Start> - Taste Schweillung starten

e Rohrdatenkarte, allgem. Berechtigungsausweis oder ISO-
Berechtigungsausweis mit Barcode—Lesestift einlesen — Einstellen der
Parameter und Rohrdaten andern
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5.10.1. Einstellen der Rohrdaten

Durch Einlesen des allgemeinen Berechtigungsausweises kdnnen die Rohrdaten Uber die
Tastatur geédndert werden.
Alternativ kdnnen die Rohrdaten von einer Rohrdatenkarte eingelesen werden.

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenii
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Start> - Taste driicken

Display: |Mat. Durch Wand Temp
2. Zeile: |PES8O 500 17.6 206° die letzten Schweillparameter werden angezeigt

mit <+>- oder <—> - Taste Material auswahlen
<Start> - Taste bestatigen und zum nachsten Parameter springen.

Display: |Mat. Durch Wand Temp
2. Zeile: |PESD 500 17.6 206° der Durchmesser kann ausgewahlt werden

mit <+>- oder <—> - Taste den Durchmesser andern
<Start> - Taste bestatigen und zum nachsten Parameter springen

Display: |Mat. Durch Wand Temp
2. Zeile: |PES8O 500 17.6 206° die Wandstarke kann ausgewahlt werden

mit <+> - oder <—> - Taste die Wandstarke andern
<Start> - Taste bestatigen und zum nachsten Parameter springen

Display: |Mat. Durch Wand Temp Anzeige der nach DVS-Vorschrift ermittelten
2.Zeile: |PE8O 500 17.6 206° Heizelementtemperatur

<Start> - Taste driicken — zurtick zum Grundmenii

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmend
2. Zeile: 22.11.2000 10:10
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5.11. SchweiRablauf

Die Grundmaschine ist mit der Steuereinheit CNC 3.0, dem Planhobel und dem Heizelement
verbunden.

Die Steuereinheit CNC 3.0 ist eingeschaltet, eingestellt und mit entsprechenden Ausweisen
berechtigt.

Nun kénnen Sie mit dem Schweilien beginnen. Bitte gehen Sie dabei wie folgt vor:

Display: WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Start> - Taste bestatigen — Menu Schweillparameter

Mit der <Enter> - Taste kann jetzt das Material eingestellt werden (siehe
Kapitel: 5.10.1)

Abbruch mdéglich, durch <C> - Taste — Grundmeni

Display: |Mat. Durch Wand Temp die fur die folgende Schweillung verwendeten
2. Zeile: |PES® 500 17.6 206° Schweiliparameter werden angezeigt

<Start> - Taste SchweilRparameter bestatigen

Mit der <+> - Taste die verklrzte Abkuhlzeit aktivieren
Abbruch méglich, durch <C> - Taste —» Grundmenl

(2] Abbruch mdéglich, durch <C> - Taste — Grundmen
_____________________________________________ 1
: Erscheint nur wenn verkirzte Abkihlzeit eingestellt ist, (Kapitel: 5.14.4) :

1

Display: |Achtung! Wenn verkurzte Abkuhlzeit ausgewahlt wurde, wird :

2. Zeile: |yerkiirzte Abkiihlzeit diese um ca. 40% gegenuber der DVS-Abkulhlzeit |

gekirzt. 1
1
1
1
1
[

Display: |Projektname
2. Zeile: |WIDOS ..... Projektname eingeben

mit <+>- und <-> - Taste Buchstaben auswahlen
<Enter> - Taste — Cursor springt 1 Position nach rechts
<Planer> - Taste driicken — 5 Projektspeicherplatze sind abrufbar

(beim Anlegen eines neuen Projektes wird das alteste Projekt
Uberschrieben)

mit <Start> - Taste Projektname bestatigen
Abbruch méglich, durch <C> - Taste —» Grundmenl
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Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Nahtnhummer
0000

Nahtnummer des ausgewahlten Projektes
Eingabe und Angabe der Nahtnummer

mit <+>- und <-> - Taste Zahlen auswahlen

<Enter> - Taste — Cursor springt 1 Position nach rechts
mit <Start> - Taste Nahthummer bestatigen

Abbruch méglich, durch <C> - Taste — Grundmenu

Wetter Schutz
34 31

Wetterbedingungen und angewendete Schutzmalf3-
nahmen (n. DVS-Vorschrift).

Witterung Schutzmallnahmen
1 = sonnig 1 = keine

2 =trocken 2 = Schirm

3 = Regen oder Schneefall |3 = Zelt

4 =Wind 4 = Beheizung

Bei Mehrfachnennungen Reihenfolge der Zahlen wie
oben (z.B.: 34 = Regen und Wind)

Wetterdaten einstellen: Zahlen durch Driicken von <+> und <->

1 Pos. nach rechts durch Driicken von <Enter>
Bestatigung durch Driicken von <Start>

Abbruch mdéglich, durch <C> - Taste — Grundmen

Schlitten o6ffnen

Meldung erscheint nur, wenn Schlitten nicht ganz
offen ist

<Start> - Taste bestatigen (Schlitten fahrt auf)

Rohre einlegen
reinigen u. zufahren

Rohre einlegen, reinigen und spannen

<Start> - Taste bestatigen

Schlitten zufahren
Bew. -Druck Messung

Schlitten fahrt mehrmals auf und zu dabei wird der
Bewegungsdruck ermittelt

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

Schlitten zufahren
Kalibrierung

Schlitten fahrt zu
das Drucksystem wird kalibriert

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige
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Display:
2. Zeile:

Schlitten 6ffnen

Schlitten fahrt auf

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Displgy: Planhobel einsetzen
2. Zeile: [planhobel starten
Es kénnen Gerausche uUber 80 dB (A) entstehen, es besteht Gehoérschutz-
Tragepflicht wahrend dem Hobelvorgang!
© Planhobel in die Grundmaschine einhdngen und einrasten lassen.
Die Taste <Planhobel> solange gedruckt halten, bis sich ein
umlaufender Span 2-3 mal um die Rohr-Enden legt und die Rohr-
Enden plan sind
Display: |Planhobel in Betrieb wahrend des Hobelvorgangs wird der Soll-, Ist-
2. Zeile: |Ps=000 Pi=000 P,=0.0 und Bewegungsdruck angezeigt

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Versatzausgleich
Planhobel starten

Den Planhobel entriegeln (Kapitel: 4.4) und aus der
Maschine nehmen. Die Spane entfernen, dabei die
bearbeiteten Flachen nicht berGhren.

<Start> - Taste Schlitten Versatzausgleich wird gestartet

Schlitten zufahren

Schlitten fahrt zu

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

19.09.2011

Versatz bestatigen
Schlitten Probedruck

<Start> - Taste

durch gedrlckt Halten der <+>-Taste wird der
Schweilldruckaufbau geprift (z.B. ob die Rohre
durchrutschen)

Falls Versatz der Rohre in Ordnung ist mit <Start> bestatigen.
Der Versatz darf héchstens 10 % der Wanddicke betragen.

Wenn der Versatz zu grol} ist, Rohr-Enden in den Grundspann-
werkzeugen nachjustieren und Hobelvorgang wiederholen.
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Display:
2. Zeile:

Schlitten 6ffnen

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Heizel. in Maschine
Hobelnh wiederholen

<Start> - Taste
durch Dricken der <Planer> - Taste wird der Hobel-

vorgang wiederholt @

Das Heizelement zwischen die Rohre bringen und darauf achten, dass
das Heizelement im Bereich der Einschnirung des Abreildstabs ist
(Kapitel: 4.3), dann <Start> driicken

Schlitten zufahren
Bew.-druck Messung

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

Angleichen
Ps=000 Pi=000 P,=0.0

Anzeige des Angleichdrucks

Display zeigt abwechselnd Angleichdruck und Heizelementtemperatur

Display:
2. Zeile:

Angleichen
Heizel. Temp. 000°C

Anzeige der Heizelementtemperatur

nach Erreichen des Wulstaufbaus wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Anwdarmen Taw= 0000s
Heizel. Temp. 000°C

verbleibende Anwarmzeit
Heizelementtemperatur

5 Sekunden vor Ablauf der Anwarmzeit ertonen mehrere Pieptone

Umstellen
Heizelement entn.

Heizelement aus Maschine nehmen

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display:
2. Zeile:

19.09.2011

Umstellen
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nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Druckaufbau Tf= 000s verbleibende Druckaufbauzeit (in sec.)
2. Zeile: |ps=000 Pi=000 P,=0.0

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Abkiihlen Tk=00:00 verbleibende Abkihlzeit (in min. u. sec.)
2. Zelle: |Ps=000 Pi=000 P,=0.0

nach Ablauf der Abkuhlzeit ertdnt 5x ein Piepton

Display:
2. Zeile: |SD-Karte 0000 Schweillung wird auf der SD — Karte abgespeichert

nach wenigen Sekunden wechselt die Anzeige

Display: |Rohre entnehmen
2. Zeile: |parameter OK

isplay: |Rohre entnehmen
. Zeile: |verkiirzte Abkiihlzeit

N O

Schweillung beendet und Rohre ausspannen
<Start> - Taste zurick ins Grundmena

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenti
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit
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5.11.1. SchweiBablauf mit Traceability

Display: WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Start> - Taste driicken

Displgy: Bitte 1.Rohr
2. Zeile: |einlesen

Mit dem Lesestift den Barcode vom 1. Rohr einlesen

Display: |Traceability 1: Anzeige Rohrdaten von Rohr 1
2. Zeile: |RB PES® 500 17.6

Nach wenigen Sekunden erscheint automatisch:

Display: |Bitte 2.Rohr
2. Zeile: |einlesen

Mit dem Lesestift den Barcode vom 2. Rohr einlesen

Display: |Traceability 2: Anzeige Rohrdaten von Rohr 2
2. Zeile: |RB PES® 500 17.6

Nach wenigen Sekunden erscheint automatisch:

gbei abweichenden Rohrdaten erscheint Fehlermeldung

gDiSplay: Fehler: Rohre sind
: 2. Zeile: [nicht verschweissbar

Wenn zusatzlich ,Lange* ausgewahlt wurde, erscheint:

Display: |Abstand d.Naht/Codel
2. Zeile: |+000,0m

Mit <+ / - / Enter> - Tasten die Lange von (eingegebenem) letztem
Barcode Rohr 1 bis zur Naht eingeben
<Start> - Taste dricken
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Display: |Abstand d.Naht/Code2
2. Zeile: |+000,0m

Mit <+ / - / Enter> - Tasten die Lange von (eingegebenem) letztem
Barcode Rohr 2 bis zur Naht eingeben
<Start> - Taste driicken

Display: |Mat. Durch Wand Temp die fur die folgende Schweillung verwendeten
2. Zeile: |PES8O 500 17.6 206° Schweillparameter werden angezeigt

<Start> - Taste Schweillparameter bestatigen
ab hier weiter wie unter Kapitel: 5.11 SchweiRablauf beschrieben @

5.12. Fehlermeldungen

Falls wahrend des Arbeitens mit der Maschine

o die Vorschriften nach DVS nicht eingehalten werden,
e flr den SchweilRvorgang notwendige Handgriffe nicht oder nicht richtig ausgefthrt werden,
e bestimmte MeReinrichtungen nicht funktionieren,

erscheint auf dem Display eine der folgenden Fehlermeldungen:
Heizelementtemperatur )
Angleichen

Anwarmen Bei einem Fehler werden diese Fehlercodes auch
Umstellen > wahrend der Schweilung in der 1. Displayzeile
Druckaufbaurampe angezeigt. Alle Fehlermeldungen werden protokolliert.
Flgezeit
Flgedruck /

TTxonCcs>»-

5.13. Verwalten der SchweiRdaten

Der batteriegepufferte CNC-Speicher (RAM) kann ca. 400 Schweif3ungen
speichern.

Daflr sorgen, dass diese Zahl nicht Uberschritten wird (es erscheint im Display
Fehlermeldung ,Speicher voll), da sonst die erste gespeicherte Schweiflung
Uberschrieben wird, ggf. Schweilldaten auf SD-Karte kopieren und auslesen.
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5.14. Weitere Einstellungen

5.14.1. Einstellen von Uhrzeit und Datum

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

Display:
2. Zeile:

19.09.2011

WIDOS 5500 CNC
22.11.2000 10:10

Grundmenii
aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste fir nachsten MenlUpunkt

kopieren

<Start> - Taste flr nachsten Menlpunkt

Diag Uhr WICON Param
10:10

durch Driicken der Tas

te <Start> zur Uhrzeit

Diag Uhr WICON Param
l19:10

Uhrzeit einstellen

<+>- und <->-Taste die Uhrzeit wird geandert

<Enter> - Taste bestati

gen

Diag Uhr WICON Param
22.11.2000

Datum einstellen

<+>- und <->-Taste das Datum wird geandert

<Enter> - Taste bestati

gen

mehrmals <Start> - Taste betatigen oder nach kurzer Zeit erscheint

automatisch

WIDOS 5500 CNC Grundment

22.11.2000 10:10
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5.14.2. Einstellen der Sprache

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenii
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste fir nachsten Menlpunkt

Display: kopieren
2. Zeile:

<Start> - Taste fur nachsten Menlpunkt

Display: |Diag Uhr WICON Param
2. Zeile: 10:10

mehrfach <Start> Taste bis Cursor unter Sprache steht

Display: |Sprache Deutsch? verschiedene Sprachen sind auswahlbar
2. Zeile:

<+>- und <->-Taste die Sprache wird geandert.
Mehrfach die <Start> - Taste driicken, oder warten bis das Grundmenii
automatisch erscheint

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenti
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit
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5.14.3. Einschalten Traceability (Riickverfolgbarkeit)-Infos und Rohrldnge

Display: WIDOS 4000 CNC Grundmenti
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste fir nachsten Menlpunkt

Display: kopieren
2. Zeile:

<Start> - Taste flr nachsten Menlpunkt

Display: |Diag Uhr WICON Param
2. Zeile: 19:10

mehrfach <Start> Taste bis Cursor unter Traceability steht

Display: |Traceability
2. Zeile: |3Ja Traceability Ja / Nein kann ausgewahlt werden

Mit <+> - Taste Ja auswahlen, wenn Traceability erwlinscht ist.

Display: |Rohrlange

N

. Zeile: |3Ja Rohrlange Ja / Nein kann ausgewahlt werden
Mit <+> - Taste die Rohrlange (Ja) auswahlen
____________________________________________ o
Mehrfach <Start> - Taste driicken oder warten bis Grundmenu erscheint.
Display: WIDOS 4600 CNC Grundmend
2. Zeile: 22.905.2005 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit
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5.14.4. Einschalten von verkiirzter Abkiihlzeit

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenii
2. Zeile: 22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste fir nachsten Menlpunkt

Display: kopieren
2. Zeile:

<Start> - Taste fur nachsten Menlpunkt

Display: |Diag Uhr WICON Param
2. Zeile: 10:10

mehrfach <Start> Taste bis Cursor unter verkirzte Abkulhlzeit steht

Display: |verkiirzte Abkiihlzeit verkurzte Abkunhlzeit Ja / Nein kann ausgewahit
2. Zeile: |Ja werden

Mit <+> - Taste Ja auswahlen, wenn verkurzte Abkuhlzeit erwiinscht ist.

Die verkiirzte Abkiihlzeit wird unter folgenden Bedingungen erlaubt:
- Schweiflmaterial: PE und PP

- Vorfertigung unter Werkstattbedingungen

- Geringe Zusatzkrafte beim Ausspannen

- Keine Zusatzkrafte beim weiteren Abkuhlen

- Belastung erst nach vollstandiger Abkiihlung

Mehrfach <Start> - Taste driicken oder warten bis Grundmeni erscheint.

Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenii
2. Zeile: 22.05.2005 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit
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5.14.5. Kopieren interner Daten auf SD - Karte und I6schen interner Daten
(RAM)

Abbruch und zurtck ins Grundmenu durch Dricken der <C> - Taste.
1 Menuschritt zurlick durch Driicken der <Enter> - Taste (gedrickt
gehalten) und Driicken <->-Taste.

Display: |WIDOS 5500 CNC Grundmenti
2. Zeile:  |@9:43 ©3.05.2007

Durch Dricken der <Enter> - Taste nachstes Menu

Display: Kopieren
2. Zeile:

Durch Driicken der <+>-Taste werden die Daten vom internen Speicher
auf die SD — Karte kopiert.

! Erscheint nur wenn keine SD-Karte im Laufwerk ist:
| I

I Display: Fehler SD-Karte ;
1 2. Zeile: |

1 Durch Dricken der <Enter> - Taste die Fehlermeldung bestatigen. !

Display: RAM-Speicher
2. Zeile:  |16schen?

Durch Druicken der <+>-Taste wird der interne Speicher (RAM) geldscht.

Durch Driicken der <->-Taste wird der interne Speicher (RAM) nicht
geldscht.
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Display: Kopieren
2. Zeile:

Entweder: mehrfach die Enter — Taste driicken,
oder: warten, nach kurzer Zeit erscheint das Grundmen

] Anzeige der derzeitig eingestellten Maschine
Display: WIDOS 5500 CNC aktuelle Uhrzeit und Datum

2. Zeile: 09:43 03.05.2007 abwechselnd mit: 21°C HE= - - - °C aktuelle
Aulen- und Heizelementtemperatur

,Grundmeni*“

5.14.6. Daten auf SD - Karte speichern

Durch Driicken der Taste <Enter> kdénnen die gespeicherten Schweilidaten auf einer SD —
Karte abgespeichert werden.

Display: |WIDOS 5500 CNC Grundmen(
2. Zeile: [22.11.2000 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste fir nachsten Menupunkt

Display: kopieren Daten auf SD — Karte speichern
2. Zeile:

<+>-Taste driicken zum Speichern

Display: |SD-Karte 00000 Daten werden auf SD — Karte abgespeichert
2. Zeile:

<Start> - Taste mehrmals driicken, oder warten bis das Grundmen

erscheint
Display: WIDOS 5500 CNC Grundmenil
2. Zeile: 22.11.2000 10:10
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6. Diagnhoseprogramm

Das Diagnoseprogramm dient zur Kontrolle und zum Verandern von gespeicherten
Maschinenparametern.

Im Folgenden sind alle fir die Funktionstests wichtigen Diagnosenummern beschrieben.

Unsachgemale Bedienung der Diagnosefunktionen kann zu Maschinen-
stérungen und Zerstérung von Bauteilen flihren.

Die Diagnosefunktionen erlauben den direkten Eingriff in die Maschinen-
spezifischen Parameter und sind nur von entsprechend geschultem Personal

auszufuhren.
Display: |WIDOS 5500 CNC Anzeige des Maschinentyps
2. Zeile: [22.11.2002 10:10 aktuelles Datum und Uhrzeit

<Enter> - Taste drucken fir nachsten Menupunkt

Display: kopieren
2. Zeile:

<Start> - Taste drlicken flr nachsten Menulpunkt

Display: |Diag Uhr WICON Param
2. Zeile: 10:10 Diagnosenummer einstellen

mit <+> - und <—> - Taste u. <Enter> - Taste kann die entsprechende
Diagnosenummer eingestellt werden

Nr. Bedeutung

0008 - Die aktuelle Position des Schlittens wird angezeigt

0010 - Die Ist-Temperatur (°C) des Heizelementes wird angezeigt

0011 - Die Umgebungstemperatur (°C) wird angezeigt

0012 - Der aktuelle Druck (bar) wird angezeigt

0013 - Die bendtigte Wulsthdhe (in 1/10 mm), die durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt

0014 - Die bendtigte Anwarmzeit, die durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt

0015 - Die bendtigte Umstellzeit, die durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt

0016 - Die bendtigte Druckaufbauzeit, die durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt

0017 - Die bendtigte Abkuhlzeit, die durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt
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Nr. Bedeutung
0018 - Der bendétigte Fligedruck, der durch die programmierten
Schweillparameter errechnet wurde, wird angezeigt
0021 - Die Sprache der Bedienungsfuhrung und des Ausdrucks kann ausgewanhit
werden:
e 0000 Deutsch
e 0001 Englisch
e 0003 Franzdsisch
e 0004 Spanisch
0023 - Die automatische Umschaltung zur Sommer- bzw. Winterzeit kann
an- bzw. ausgeschaltet werden:
e 0000 Sommer-/ Winterzeitumschaltung ausgeschaltet
e 0001 Sommer-/ Winterzeitumschaltung eingeschaltet
0030 - Alle gespeicherten Schweillungen werden gel6scht:
¢ Durch die Eingabe der ,0001* werden alle bis dahin gespeicherten
Schweilungen im RAM-Speicher geldscht.
e Durch erneute Eingabe der ,0001“ werden alle bis dahin gespeicherten
Schweillungen auf der SD — Karte geléscht.
0034 - Es erscheinen Bitwerte von 0-1023, die sich bei Veranderung der
jeweiligen Analogwerte mit verandern:
e 0005 Weg
e 0008 Heizelementtemperatur PT 1000
e 0010 Umgebungstemperatur
e 0011 Druck (4-20 mA)
0044 - Es wird ein Selbsttest der Maschine und Steuereinheit durchgefihrt.
Zum Verlassen des Diagnose — MenUs die <-> - Taste drlcken.
Dann entweder mehrfach die <Start> - Taste driicken, oder warten bis
automatisch das Grundmenu erscheint.
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7. Pflege / Wartung / Instandsetzung

Ziel des Kapitels ist:

Bewahren des Sollzustandes und der Einsatzfahigkeit der Maschine.

e Erhéhung des Nutzungsgrades durch Vermeiden von ungeplanten Stillstandszeiten.
o Effizientes Planen der Wartungsarbeiten und des Wartungsmaterials

7.1. Lagerung

 Die Zylinderwellen des Grundgerates sind von Schmutz freizuhalten und bei Nichtgebrauch
mit einem dunnen Olfilm zu belegen.

e Die Maschine trocken lagern.

7.2. Reinigen der Maschine

Die verwendeten Materialien und Stoffe sind sachgerecht zu handhaben und zu entsorgen,
insbesondere

¢ beim Reinigen mit Lésungsmitteln

7.3. Spannelemente

Um eine lange Lebensdauer zu gewahrleisten sollten die Gewindespindeln und Gelenkteile
zum Spannen der Rohre regelmafig gereinigt und gefettet werden.

7.4. Hydraulikolstand prufen

e Vor jeder Inbetriebnahme der Steuerung den Olstand der Hydraulikpumpe kontrollieren um
Beschadigungen zu vermeiden.

¢ Linke Frontplatte an der Steuereinheit 6ffnen.
e Vom Einfiillstutzen des Tanks den Deckel (mit integriertem Olstab) abschrauben.

¢ Olstab mit einem nichtfaserndem Tuch abwischen und wieder in den Einfiillstutzen
einfihren.

o Olstap wieder herausziehen und den Olstand mit Hilfe der zwei Markierungen Uberpriifen
(der Olstand sollte zwischen den beiden Markierungen liegen).

o Liegt der Olstand unterhalb der unteren Markierung, muss mit Hydraulikél der Qualitat
HLPD 32 aufgefillt werden.

e Der Olstand darf nicht oberhalb der oberen Markierung liegen, da sonst bei bestimmten
Betriebssituationen die Gefahr des Uberlaufens besteht.

¢ Nach Beendigung der Arbeiten, Tankdeckel wieder fest verschliellen und Frontplatte
schlie3en.
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7.5. Entliftung der Hydraulikzylinder

e Der Hydraulikzylinder braucht nicht entliiftet zu werden, falls

= die Leitungen von der Steuerginheit an der Schnellschlusskupplung entfernt wurden, da
das im Schlauch befindliche Ol mit Ventilen gehalten wird. Somit kann keine Luft
eindringen.
e Der Hydraulikzylinder muss entliiftet werden, falls
= zu wenig Ol im Tank war und Luft angezogen wurde.
= in den Leitungen oder Verschlussen undichte Stellen waren.
= die Leitungen am Grundgestell abgeschraubt wurden.

e Ursache des Lufteintrittes beheben.

e Maschine einschalten, mit Karte berechtigen, danach erscheint das Hauptmena.
Mit <+>- und <->-Tasten kann der Schlitten auf- und zugefahren werden.

e <->-Taste driicken und den Schlitten ganz auffahren.

e Zuerst untere Entliftungsschraube (Z1) fur Zufahren (links) 6ffnen.

¢ Durchsichtigen Entliftungsschlauch anschlief3en und in Auffangbehalter einbringen.

e Zufahren, dazu <+>-Taste drlicken, bis im Entllftungsschlauch keine Luft mehr zu sehen
ist.

o Entllftungsschraube (Z1) wieder festziehen.

e <+>-Taste driicken und den Schlitten ganz zufahren.

¢ Danach untere Entliftungsschraube (A1) flr Auffahren (rechts) 6ffnen.

e Durchsichtigen Entliftungsschlauch anschlieen und in Auffangbehalter einbringen.

e Auffahren, dazu <->-Taste drlicken, bis im Entliftungsschlauch keine Luft mehr zu sehen
ist.

o Entllftungsschraube (A1) wieder festziehen.

e Wenn der Entluftungsvorgang unten beendet ist, die Entliftung an der oberen
Entluftungsschraube (Z2) fur Zufahren (links) wiederholen.

e Vorgang an der oberen Entliftungsschraube (A2) fir Auffahren (rechts) wiederholen.

Die unteren Entliftungsschrauben mussen immer zuerst entliiftet werden, da
zwischen den oberen und unteren Zylindern eine direkte Verbindung besteht.

e Istim unteren Zylinder noch Luft, so steigt diese unter Druckbeaufschlagung in
den oberen Zylinder.

Im Tank muss immer geniigend Ol sein (siehe Punkt 7.4).
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7.6. Wartung, Inspektion und Instandsetzung

Alle Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten sind grundsatzlich bei
abgeschalteter Maschine durchzufiihren.

Dabei ist die Maschine gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu sichern.

.' Ti‘-‘ Vorgeschriebene Wartungs- und Inspektionsarbeiten sind fristgerecht
auszufihren. Von DVS empfohlen werden Inspektionsarbeiten nach 1 Jahr.

Bei Maschinen, die Uberdurchschnittlich belastet werden, sollte der Prifzyklus
verkirzt werden.

Die Arbeiten sind bei Fa. WIDOS GmbH oder bei einem autorisierten Vertrags-
partner durchzufihren.

e Bedienungspersonal ist vor dem Beginn der Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten zu
informieren.

o Geldste Schraubverbindungen auf festen Sitz kontrollieren.

e Nach Beendigung der Wartungsarbeiten die Sicherheitseinrichtungen auf Funktion
Uberprifen. Insbesondere Isolationsfestigkeit, Spannungsfestigkeit und Schutzleitungs-
widerstand prifen.

7.7. SchweiRdaten sichern

Der Batteriepuffer fur den CNC-Speicher (RAM) entleert sich.
Ohne Stromanschluss halten die verwendeten Akkus, die zur Speicherung der
Schweil’daten bendtigt werden, ca. 1 Monat.

Die Maschine an Strom anschlie3en, einschalten und tiber 24h eingeschaltet
lassen, damit die Akkus vollstandig aufgeladen werden.

Bitte sorgen Sie dafiir, dass vor einer langeren Stillstandszeit benétigte SchweiRdaten
ausgelesen werden.
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7.8. Storungsanzeigen

Falls wahrend des Arbeitens mit der Maschine

¢ die Vorschriften nach DVS nicht eingehalten werden
¢ flr den Schweillvorgang notwendige Handgriffe nicht oder nicht richtig ausgefihrt wurden
e bestimmte MeReinrichtungen nicht funktionieren

erscheint auf dem Display eine Fehlermeldung.
Durch Driicken der <Enter> - Taste kann Fehlermeldung im Display geléscht werden.

Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

Heizelement-Temp.
aulerhalb der Toleranz !

Heizelement hat die Soll-
temperatur noch nicht einge-
regelt und liegt aulRerhalb der
Toleranz von + 10° C

Warten bis das Heizelement
aufgeheizt und der Einregel-
vorgang abgeschlossen ist

Rohre sind
zu lang gespannt!!

Rohre sind zu nah einge-

spannt und der Planhobel passt

nicht zwischen die Rohr-Enden

Rohre weiter auseinander
spannen

Heizelement

Meldung ,Heizelement ein-

Heizelement einsetzen und

einsetzen!! setzen® wurde mit <Start> mit <Start> bestéatigen
bestatigt, obwohl das Heiz-
element noch nicht eingesetzt
wurde
Rohre sind Rohre wurden nicht richtig Rohre fest einspannen
durchgerutscht eingespannt und rutschen

durch die Spannwerkzeuge

Heizelement ist
noch eingesetzt!!

nach Ablauf der Umstellzeit
wurde Heizelement nicht
entfernt

Schweillung abbrechen und
Schweillvorgang neu durch-
fuhren

Fehler SD-Karte

sonstiger SD-Karten-Fehler

Uberpriifen ob SD-Karte
vorhanden oder falsch
eingesteckt ist

Fehler SD-Karte
Karte voll

Speicherplatz auf der SD-Karte
ist voll

Daten von SD-Karte auslesen
und neu formatieren

Fehler SD-Karte
Schreibschutz

SD-Karte ist schreibgeschitzt

Schreibschutz der SD-Karte
aufheben

Fehler SD-Karte
nicht formatiert

SD-Karte ist nicht formatiert
und es konnen keine Daten
gespeichert werden

SD-Karte mit PC und
unbedingt Format ,FAT16“
formatieren

Stromunterbrechung
bei Schweilung

Stromzufuhr an der
Steuereinheit setzte wahrend
der Schweil3ung aus

Ursache der Stromunter-
brechung beseitigen und
erneute Schweil3ung durch-
fuhren

keine Schweil3g.

interner Speicher ist leer

im Speicher

Speicher voll! interner Speicher ist voll (mehr |internen Speicher auf SD-
als 400 Schweiflungen Karte kopieren und dann
gespeichert) I6schen

AulRentemperatur AuRentemperatur ist tGber Rohr-Enden vorwarmen oder

aullerhalb Toleranz!

50° C oder unter 0° C

Schweil3zelt bzw. -schirm
aufstellen
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Fehlermeldung

Ursache

Abhilfe

Fehler Solltemp.:
Material einstellen!

es wurden keine Rohr-
parameter eingestellt

Rohrparameter einstellen

Fehler: Kabel zum
Wegaufn. Uberprifen!

Wegmesskabel ist nicht
angeschlossen oder defekt

Wegmesskabel anschlief3en
oder austauschen

Zeit zwischen Hobeln
u. Anwarmen zu lang !

die Zeit zwischen Hobeln und
Anwarmen hat 10 min.
Uberschritten

Hobelvorgang wiederholen

Fehler: Rohre
schlecht gelagert!

im Drucklosbereich ziehen die
Rohre die Spannwerkzeuge auf

das Aufziehen der Spann-
werkzeuge verhindern

7.9. Mogliche Fehler und ihre Behebung

Fehler

moégliche Ursache

Erkennung und Behebung

Schlitten fahrt weder Vor
noch Zurtck

- Not-Halt ist gedruckt.

- Es wird ein Ventil nicht
angesteuert.

- Wegkabel ist nicht aufge-
steckt.

- Wegkabel ist unterbrochen.

- Entriegeln des Not-Halt.

- "Test-, und Diagnose-
programm" starten.

- Diagnose Nr. 0008 Wegtest
durchfiihren

Planhobel lauft die ganze
Zeit oder Uberhaupt nicht

- Schalter am Planhobel nicht
gedrickt
- Halbleiterrelais defekt

- Schalter Gberprifen.
- Diagnose Nr. 0003 Hobel
durchfuhren

Nach Planhobelprogramm
wird immer wieder Planhobel
verlangt.

- Es wurden keine 2 mm
Material abgehobelt.

- Die Wegmessung schwankt

zu stark, auf Grund eines

defekten Wegaufnehmers oder

defektes Kabel zum

Wegaufnehmer.

- Sicherstellen, dass min.
2 mm Material abgehobelt
wurde (umlaufender Span!).

VVom Angleichprogramm wird
nicht auf Anwarmen
umgeschaltet.

- Es wird keine Weganderung
erkannt.

- Diagnose Nr. 0008 Wegtest
durchfihren

Der Druck fallt sehr schnell
ab, die Pumpe lauft die
ganze Zeit.

- Rohre sind durchgerutscht
- Hydraulikblock ist undicht
- Zylinder ist undicht

- Rohre korrekt einspannen.
- Olverlust kontrollieren.
- Kundendienst einschalten.

Strichcode funktioniert nicht

- Strichcode verschmutzt

- Lesestift defekt

- Strichcode saubern,
Einlesen wiederholen

- Zahlen des Strichcodes
manuell eingeben: dazu alle
drei Tasten <+ / -/ ENTER>
gleichzeitig driicken, danach
die Nummern von Hand
eingeben.
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7.10. Sicherung fiir Uberlast-Schutzeinrichtung

Die Steuereinheit funktioniert nicht, obwonhl
die Steuereinheit an die Stromversorgung

; ; ( i angeschlossen, der Hauptschalter an, und
,‘ iy 5 idS?r Not-Halt nicht gedrickt und eingerastet

] : OF&‘

In 0.g. Fall muss die Sicherung (Uberstrom-
Schutz) Gberprift werden.

Dazu wird der rechte Frontdeckel
abgeschraubt und die Sicherung (F1) gepruift
und ggf. wieder eingeschaltet.

Sicherung (F1)

7.11. Entsorgung

[& Die Maschine und die Verschleif3teile sind am Ende ihrer Nutzungsdauer
fachgerecht und umweltschonend, entsprechend den landesublichen
Abfallgesetzen, zu entsorgen.
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8. Transport

Der Transport der Maschine erfolgt in einer Verpackungskiste.
Die Verpackungskiste ist aufgrund der Kompaktheit eher fiir Iangere Transporte geeignet.

In der Kiste sind Einlassungen vorhanden, in die die einzelnen Baugruppen hineinpassen, so
dass sie nicht verrutschen kénnen.

o Stellen Sie die Baugruppen so in die Kiste, dass sie in die Einlassungen passen.

¢ Die Hydraulikschlauche am Grundgestell sollen nicht abgeschraubt werden (Lufteintritt).
Achten Sie darauf, dass die Schlauche nicht gequetscht werden.

¢ Die in der Maschine integrierten Sensoren sind empfindliche Prazisionsgerate, die im
Interesse einer langen Lebensdauer sorgfaltig zu handhaben sind.
e Die Maschine nicht stark kippen.

Vor starken Erschitterungen und Stéf3en schitzen.

Auf korrekten Verschluss des Kistendeckels achten.

¢ Den Grundrahmen niemals am Wegmesser anheben oder transportieren!

e Beim Bau der Transportkisten ist auf Leichtbau Wert gelegt worden.
¢ Bei Einsatz von maschinellen Hub- und Handlinggeraten gréfte Sorgfalt walten lassen.

.' K Den Planhobel nach Méglichkeit im 2
Einstellkasten transportieren. s
Falls der Planhobel im Grundgestell

l\
w.
transportiert wird, die Augen mit PTFE-Spray
schmieren, da es ansonsten zu \‘1 \F‘
.\ \’ o

Beschadigungen der Kolbenstange und auch
der Dichtungen kommen kann.
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9. Elektro- und Hydraulikplane
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Elektro- und Hydraulikplane Kapitel 9

Kunststoffschweitechnik

Montageplatte
Kabelkanal 30x25
O 76 | O
F2
Rechner & o K1 |2 E
N

Rickwandadapter

O

Kabelkanal 30x25

Kabelkanal 30x25

4 x PE

o Netzfilter
=5 Z5
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S
SNT T3
5V 18 W O
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WIDOS Einsteinstr. 5 Telefon (07152)9939-0
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Kunststoffschweiltechnik

10.Ersatzteilliste
10.1. Grundkorper
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Ersatzteilliste Kapitel 10
Grundkorper WIDOS 5500 CNC 3.0

Pos. |Bezeichnung Stick  Artikel Nr.
1 Spannschale aulen, fest 1 390101
2 Spannschale innen, fest 1 390102
3 Spannschale innen, beweglich 1 390103
4 Spannschale aul3en, bewedlich 1 390104
5 obere Spannschale 4 390105
6 Gewindeeinsatz M10 8 GEW-M10
7 Abstitzung 1 071141
8 Hydraulikschlauch 0,65 m 2 VSCHL61
9 Presshilse 4 VP256
10  Rohrbogennippel 2 VB386
11 Schutzschlauch 6m 1 EA0805
12  Hydraulikschlauch 6m 2 VSCHL31
13  Kuppl-Stecker flachdichtend 1 VST14
14  Kuppl-Muffe flachdichtend 1 VMU14
15 Presshilse 4 VP256
16  Rohrbogennippel 2 VB386
17  Gewindenippel 2 VN856
18  Hydraulikzylinder 2 071106
-- Kolbenstange 2 auf Anfrage
-- Flhrungslager 4 LKH4060
-- Dichtungen flr Zylinder 2 Satz  D071106
19  Zylinderschraube M6x10 DIN 912 4 0912F010
20  Usitring 6,7x10x1 4 D6x9,3
21 Anschlagbolzen 2 0911172
22 Druckscheibe 1 071133
23  Sechskantschraube M10x25 DIN 933 2 09334025
24 Scheibe M10 DIN 125 2 0125J
25  Zuganker 2 071107
26  Sechskantmutter M10 DIN 934 2 0934J
27  Scheibe M10 DIN 125 2 0125J
28 Senkschraube M16x30 DIN 7991 2 7991P030
29 Schiene fir Wegmesser 1 071161
30 Magnetband 0,256m 1 EE0735
31 Sechskantschraube M 8 x 12 DIN 933 2 0933H012
32  Distanzhulse fur Wegmesser 1 091173
33  Halter fir Sensor 1 071162
34  Sensor Digitaler Weg 1 EEQ727
35 Flachkopfschraube mit Schlitz M 3 x 12 DIN 85 2 0085C012
36  Kunststoffwendel 0,3 m 1 EA08106
37  Hydraulikrohr 2 391113
38 Rohrbogen 45° 2 DKORG6
39 Presshilse 4 VP256
40  Winkel fur Wegmesser 1 391177
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Ersatzteilliste Kapitel 10
Grundkorper WIDOS 5500 CNC 3.0

Pos. |Bezeichnung Stick  Artikel Nr.
41 Sechskantschraube M 8x12 DIN 933 3 0933H010
42  Scheibe M8 DIN 125 3 0125H

43  Filter 2 V092114
44  Halter fir Filter 2 093119
45  Scheibe M8 DIN 125 2 0933H020
46  Sechskantschraube M8x20 DIN 933 2 0933H020
47  Abreildstab fir Heizelement 1 071503
48  Sechskanschraube M 10 x 12 DIN 933 2 09334012
49  Scheibe M 10 DIN 9021 2 0921J

50 Untergestell 1 391118

51  Verschlusskappe 5 J0225

52  |Mutter 8 071109
53  Druckscheibe 8 6340P

54  Gewindespindel 8 071108
55 Niet 8 071111

56 Sicherungsscheibe Gr. 7 DIN 6799 8 6799G

57  Senkschraube M16x30 DIN 7991 6 7991P030
58 Welle 3 071131

59  Spanneinsatze DA 355-DA 400%) 1Satz 0708...*
59  Spanneinsatze DA 200-280%) 1 Satz 0308...*
59  Adapterschale (DA 315) 8 071142
59  Adapterschale (DA 450) 8 3908450
60  Schraube M6x30 f. DA 200-250 8 0912F30X
60 Schraube M6x25 f. DA 280 8 0912F25X
60  Schraube M10x30 f. DA 450 8 7984J30X
60  Schraube M10x55 f. DA 315-400 8 7984J55X
60  Schraube M10x100 f.DA450 + DA 200-280 8 7984J100X
61  Zylinderschraube M10 x 60 3 0912J060
62  Scheibe M10 DIN 9021 3 9021J

-- Typenschild 1 Scht5100
-- Hydraulikol 21 HLPD35
-- Werkzeug Rolltasche 10 tlg. 1 ZWR

-- Inbusschlissel SW 3 1 Z1G03

-- Inbusschllissel SW 6 1 Z1G06

-- Inbusschlissel SW 10 1 Z1G10

-- Rohrsteckschliissel SW 27 1 ZRS27

-- Inbusschlissel mit T - Griff SW 4 1 ZITO4

-- Inbusschlissel mit T - Griff SW 5 1 ZIT05

-- Inbusschlissel mit T - Griff SW 7 1 ZITO7

-- Transportkiste fir CNC 1 TKA10

*) Bei Bestellung unbedingt Dimension angeben !
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Ersatzteilliste Kapitel 10

Kunststoffschweiltechnik

10.2. CNC-Steuereinheit

13 20
14
21-22
15-16 23

17 -19
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Ersatzteilliste Kapitel 10
CNC-Steuereinheit WIDOS 5500 CNC 3.0
Pos. Bezeichnung Stick Artikel Nr.

1 Senkschraube M 3x16 DIN 965 2 0965C016
2 Aulentemperaturfihler KTY 10 1 EE0404
3 Tragegestell 1 105010
4 Zylinderschraube M 8x40 DIN 912 4 0912H040
5 Scheibe M 8 DIN 125 4 0125H
6 Sechskantmutter M 8 DIN 934 4 0934H
7 Schutzkappe fiir 16-pol. Stecker 1 auf Anfrage
8 Barcode-Lesestift 1 EB0603
9 Rundstecker fir Barcode Lesestift 1 auf Anfrage
10  Zugentlastung 1 auf Anfrage
11 Schutzkappe (Wegmess-System) 1 EST0508
12  Schutzdeckel 1 ESTO0547
13  Folie fur Frontplatte 1 EF0601
14 Schlof fir Frontabdeckung 1 J1001
-- Schlissel 1 auf Anfrage
15 | Frontabdeckung fir Hydraulik 1 105011
16  Dichtung fir Frontabdeckung 1 105013
17  Einflllstutzen 1 C1002002
18 OlmefRstab 1 C102001
19 Dichtring fir Einflllstutzen 1 D24x18,5
-- Hydraulikol 11 HLPDO032
20 | Gummiauflage 1 105006
21 Senkschraube M 4x10 DIN 7991 8 7991D010
22 Rosette M4 8 ROSM4
23  Frontabdeckung flr Elektrik 1 105012
--  Berechtigungsausweis, allgemein 1 BAAOO1
-- Berechtigungsausweis, Gas * 1 BAG002
-- Rohrdatenkarte ** 1 BARO0O03

* Bei Bestellung Name des SchweilRers angeben

** Bei Bestellung Rohrdurchmesser, Wanddicke, Material angeben
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Kunststoffschweiltechnik

10.3. Planhobel

11-19

20-25

26 -27

29/30

31
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Ersatzteilliste Kapitel 10
Kunststoffschweiltechnik
Planhobel WIDOS 5500

Pos. Bezeichnung Stlck | Artikel Nr.
1 Planhobelhalter 1 391401
2 Planhobelscheibe, rechts 1 391402
3 Zylinderschraube M10x35 DIN 912 4 09124035
4 Kugellager 6028 1 LL6028
5 Kettenrad, grof3 3/8"x7/32" 95 Z. 1 023406
6 Senkschraube M8x20 DIN 7991 4 7991H020
7 Drehstromgetriebemotor 1 ADG11400
8 Zylinderschraube M8x40 DIN 912 4 0912H040
9 Kabel 6 m ELO1515
10 Verschraubung M25x1,5 1 EV1025
11 Antriebswelle fiir Getriebemotor 1 0824111
12 Passfeder A8x7x90 DIN 6885 1 6885H090
13 Passfeder A8x7x18DIN 6885 1 6885H018
14 Scheibe 1 081414
15 Senkschraube M8x20 DIN 7991 1 7991H020
16 Scheibe vorn fiir Kettenrad 1 081409
18 Senkschraube M8x16 DIN 7991 1 7991H016
19 Kettenrad, klein 3/8"x7/32" 15Z 1 391406
20 Kette 3/8" 1 K38153
21 Kettenschlol} 3/8" 1 KSCH38
22 Bolzen 1 210410
23 Kugellager 6003 Z 2 L6003Z
24 Scheibe M16 DIN 125 5 0125P
25 Sechskantmutter M16x1,5 DIN 934 1 0934Y
26 Griffstange 1 071409
27 Kugelknopf 1 0319C40
28 Phasenwendestecker 380V 1 EST0416
29 Deckel fur Fraserhalter 1 390404
30 Zylinderschraube M4x16 DIN 912 4 0912D016
31 Planhobelscheibe, links 1 391403
32 Aufhangeplatte 1 081406
33 Aufhangegegenplatte 1 390407
34 Ringmutter M16 DIN 582-C15 1 0582P
35 Zylindersschraube M 10x45DIN 7984 2 79844045
36 Scheibe M10 DIN 125 2 0125J
37 Sicherungsmutter M10 DIN 985 2 0985J
38 Messer 2 MES120
39 Messer 2 MES085
40 Senkschraube M 3x8 mit Torx Antrieb 14 0965C008TX
41 Verriegelung fiir Planhobel kpl. 1 082420
- Trox-Schraubendreher T10 1 ZT10
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Kunststoffschweiltechnik

10.4. Heizelement

15
16 - 17

18

19
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Ersatzteilliste

Kapitel 10

Kunststoffschweiltechnik

Pos.

© 00N Ok~ WN

19.09.2011

Heizelement WIDOS 5500 CNC 3.0
Bezeichnung

Heizelement H 5500, 230 V
Heizplatte neu
Heizplatte im Tausch
Scheibe
Griff
Achse fir Giff
Scheibe mit Bund
Sechskantmutter M 10 DIN 934
Griffwinkel lang
Isolierscheibe
Zylinderschraube M 10x50 DIN 912
Griffwinkel kurz
Einsteckmutter M10x16
Ringschraube M 12 DIN 580
Rahmen mit Blende u. Reglergehause
Kontrolllampe, griin
Klemmkasten
Tlllengehause, 16polig
Stifteinsatz, 16polig
HKL-Verschraubung
Anschlusskabel 7 x 1,5 mm?
Senkschraube M6x12 DIN 7991
Deckel fir Klemmkasten
Isolierstiick
HKL-Verschraubung
PTFE - Anschlussscheibe
Fuhlerhalter
Linsenschrauben M 4x6 DIN 7985
Zahnscheibe M 4 DIN 6797
Fihler PT1000

Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0

Stliick |Artikel Nr.

A ala WA A RANABRNBEANNNNA A

o
3

A NN A A A A

H5500E
HP5500E
HPTS550E
0715091
071508
71507
0715092
0934J
071506
071509
0912J050
0715061
HGEW-M10
0580L
HO071538
H2105
071550
EST0542
EST0543
EVH21201615
ELNO1
7991F012
71550
071556
EVH21201615
211505
023536
7985D006
6797D
H09082
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10.5. Einstellkasten
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Ersatzteilliste

Kapitel 10

Kunststoffschweiltechnik

Einstellkasten WIDOS 5500 CNC 3.0

Pos.  Bezeichnung

—

Einstellkasten

2 Warmeschutzblech
Blindniet 4x10 DIN 7337
3 VerschluBkappe 40 x 30 x 2

4 Ringschraube M16 DIN 580

Stiick

N B OON -

19.09.2011 Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0

Artikel Nr.

390520
3905201
7337D010
J0203
0580P
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Kunststoffschweiltechnik

10.6. Automatisches Heizelement (Option)

35-36
37 /38

39 - 40

41-44

45

46 - 48

49 - 51
52
53-55 59 - 60
56 - 58
61
62 /63
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Pos.
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19.09.2011

Automatisches Heizelement 5500 CNC 3.0 (Option)

Bezeichnung

Deckplatte mit Ringmutter
Zylinderschraube M 8 x 20 DIN 912
Rahmen fur Heizelement kpl.
Gasdruckfeder GS-22-300-BB-K 13763
Drahtseil mit Ose @4x800
Schraubmaterial ASS 331010004
Lagerbock

Umlenkrolle

Griff mit Gewindebolzen

Handhebel, links

Zylinderschraube M 8 x 25 DIN 912
Handhebel, rechts

Teller fur Arretierstift

Arretierstift fir Abstitzung beweglich
Druckfeder

Stellring fur Arretierstift
Zylinderschraube M8x10 DIN 912
Gewindestift M8x10 DIN 913
Stutzrolle

Zylinderschraube M10x25 DIN 7984
Scheibe M10 DIN 125
Sechskantmutter M10 DIN 934
Einstellkasten fur Heizelement
VerschluBkappe 30x30x2
Kabelhalterung

Zylinderschraube M 6 x 30 DIN 912
Zylinderschraube M 8 x 30 DIN 912
Zugentlastung
Zylinder-Blechschraube M2,9x13 DIN 7981
Kabeltille 16/15 f. Pg16
Gummikabel (HO7RN-F) 5x1,5 mm?
Tlllengehause, 16-polig

Stifteinsatz, 16-polig
HKL-Verschraubung Pg 16/15
Abstandsscheibe flir Warmeschutzblech
Zylinderschraube M 6 x 15 DIN 912
Warmeschutzblech, innen
Warmeschutzblech, aufen
Zylinderschraube M 4 x 10 DIN 912
Sechskantmutter M4 DIN 934
Zylinderschraube M 14 x 120 DIN 912
Sechskantschraube M 14 DIN 934
Tellerfeder 14 x 1,5 DIN 2093
Scheibe M14 DIN 125

Heizelement H5500E (geéandert)

Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0

Stick

Artikel Nr.

3975301
0912H020
397530
auf Anfrage
auf Anfrage
auf Anfrage
397538
397537
H0906
3975571
0912H025
3975572
397545
094544
auf Anfrage
094545
0912H010
0913H010
094548
7984J025
0125J
0934J
397559
J0206
3975582
0912F030
0912H030
H09076
7981C013
EVK1615
EL02515
EST0542
EST0543
EVH1615
auf Anfrage
0912F015
397554
397555
0912D010
0934D
0912N120
0934N
2093N
0125N

auf Anfrage
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Kunststoffschweiltechnik

Pos.

46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63

70
71
72
73
74
75
76

19.09.2011

Automatisches Heizelement 5500 CNC 3.0 (Option)

Bezeichnung

Heizpatrone @10 x 100; 230V; 160W; AL 1110
Heizpatrone @10 x 190; 230V; 300W; AL 1110
Temperaturfihler PT1000

Kabelhalter am Anschlusskasten

Zylinderschraube M 6 x 30 DIN 912

Zylinderschraube M 8 x 30 DIN 912

Winkelverschraubung PG16

Rahmen fir Anschlusskasten

Zylinderschraube M 6 x 35 DIN 912

Scheibe M 6 DIN 125

Schutz fir Anschlusskasten

Senkschraube M 4 x 12 DIN 7991

Rosette M 4

Anschlusskasten

Deckel flr Anschlusskasten

Kabelflihrung flr Anschlusskasten

Zylinderschraube M 6 x 30 DIN 912

Scheibe M 6 DIN 125

Anbauteile fiir Grundmaschine

Stitzrolle

Zylinderschraube (M10 x 40) gekirzt
Sechskantmutter M 10 DIN 934
Flhrung fur Stitzrollen

Rolle fur Fuhrung (3teilig)
Senkschraube M 8 x 40 DIN 7991
Senkschraube M 8 x 35 DIN 7991

Betriebsanleitung WIDOS 5500 CNC 3.0

Stick

APEAN_2A2BRARPRAR 2P 22NN~ 00

N =2 = =a NN

Artikel Nr.

auf Anfrage
auf Anfrage
H09082
3975581
0912F030
0912H030
EVK1615
081506
0912F035
0125F
081505
7991D012
ROSM4
081507
081511
081508
0912F030
0125F

94548

auf Anfrage
0934J
397549
397536
7991H040
7991H035
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WIDOS Einsteinstr. 5 Telefon (07152)9939-0
W. Dommer S6hne GmbH D-71254 Ditzingen-Heimerdingen Telefax (0 71 52) 99 39 - 40
info @ widos.de www.widos.de

Kunststoffschweiltechnik

11. Konformitats-Erklarung

im Sinne der EG- Richtlinie EG-MRL 2006/42/EG

Firma WIDOS GmbH
Einsteinstr. 5
D-71254 Ditzingen-Heimerdingen

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt

Heizelement-Stumpfschweillmaschine mit CNC-Steuereinheit
WIDOS 5500 CNC 3.0

auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Normen und normativen Dokumenten
Ubereinstimmt:

1. DIN EN ISO 12100 — 1 und 2 DIN EN 292 Teile 1 und 2
Sicherheit von Maschinen, Grundbegriffe, allg. Gestaltungsleitsatze

2. DIN EN 60204.1
Elektrische Ausristung von Industriemaschinen

3. DIN EN 60950
Sicherheit von Einrichtungen der Informationstechnik

4. DIN EN 4413
Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnischen Anlagen und
Bauteilen

5. EN 60555, EN 50082, EN 55014
Elektromagnetische Vertraglichkeit

Die technische Dokumentation ist vollstandig vorhanden.
Die Dokumentation liegt in der Sprache des Anwenderlandes vor.

Ditzingen-Heimerdingen, den 19.09.2011

Martin Dommer (Technischer Leiter)
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