Kunststoffrohr-SchweiBmaschinen

Heizelement-Stumpf-Schweiimaschinen

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

Heizelement-Stumpf-SchweiBmaschine

WIDOS 4600

Arbeitsbereich: von DA 75 bis DA 250, fiir PE, PP und PVDF

S670/74225-1 S670/74226-....




WIDOS 4600

Heizelement-Stumpf-SchweiBmaschine flir Rohre und Formteile aus Polyole-
fine von DA 75 bis DA 250, PN 3,2 bis PN 10, fiir den Einsatz auf der Baustelle
und im Graben.

Die Maschine hat auf der festen und der beweglichen Seite eine
Doppelspanneinrichtung mit Schnellspannung, welche auf 2 Hydraulikzylin-
dern gefuhrt wird. Zum AnschluB an das Hydrauliksteuergerat sind 2 flexible
Schlduche mit Schnellkupplungen vorhanden. Die Doppelspanneinrichtungen
sind mit dem Stahlrohr-Untergestell verschraubt.

Das duBere feststehende Spannelement kann durch Entfernen von 3
Schrauben leicht abgebaut werden, um an schwer zuganglichen Stellen, z.B.
im Schacht oder an der T-Stick Abgangsseite, schweiBen zu kénnen.

Das elektronische Hydrauliksteuergerat, zum Bewegen der rechten Doppel-
spanneinrichtung und zum exakten Steuern der Flgekraft, hat eine Nach-
drickeinrichtung zum Einhalten der Flgekraft, eine einstellbare Zeituhr

und 2 Schnellkupplungen.

Der Planhobel (220 V/820 W) wird in die Filhrungswellen eingehangt, hat einen
Kettenantrieb im geschlossenen Aluminium-Gehause und eine automatische
Spanabfuhr nach auBen.

Das Heizelement (220 V/1500 W) wird in die Fuhrungswellen eingehéangt, ist
teflonbeschichtet, hat eine thermostatgesteuerte Temperaturregelung,
Kontrollampen, einen Ein-Aus-Schalter und ein AnschluBkabel mit Schuko-
stecker.

Zum wéarmegeschutzten Abstellen des Heizelementes und zum Einhéngen des
Planhobels steht ein Einstellkasten zur Verfugung.

Zum Spannen der kleineren Dimensionen sind folgende Spanneinsatze,
bestehend aus 8 Halbschalen pro Dimension, lieferbar:
DA 75/DA 90/DA 110/DA 125/DA 140/DA 160/DA 180/DA 200/DA 225.

Die Maschine ist auch in 110V und 42 V Schutzspannung lieferbar.

Far die 42 V-Ausfuhrung steht ein Trafo, mit eingebauter Temperaturregelung
fur das Heizelement, zum AnschluB des Hydrauliksteuergerates, des
Planhobels und des Heizelementes zur Verfligung.

MaBe der Verpackungskiste: 135x109x79,5¢cm

Gewicht der Maschine ohne Zubehor: ca. 45 kg
Gewicht der Maschine mit allem Zubehor: ca. 92 kg

Technische Anderungen vorbehalten!

WILHELM DOMMER SOHNE GMBH

EinsteinstraBe 5
D-7257 Ditzingen-Heimerdingen
Tel. 07152/55051, Telefax 07152/520 51, Telex 724109
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2. Zusammenstellung

Benennung Stick Bestell-Nr.
Grundkdrper.mit Rohraufnahme DA 250 mm 1 9.11.00
Planhobel 1 9.14.00
elektronisches Hydraulik-Aggregat 1 10.01.00
flexible Schlduche mit Schnellkupplungen 2

Heizelement 1 HG 300 G
Einstellkasten fir Planhobel und Heizelement 2
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 75 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube ® 90 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 110 mm 8 9.11.42%*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube § 125 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 140 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 160 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 180 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 200 mm 8 9.11.42*
Reduktionsspanneinsatz mit Schraube @ 225 mm 8 9.11.42*%*
Steckschlissel SW 27 1 9.11.30
Innensechskantschlissel mit T-Griff Gr. 4 1 9.11.44
Innensechskantschlissel mit T-Griff Gr. 5 1 9.11.29
Innensechskantschlissel Gr. 3 1 9.11.45
Innensechskantschlissel Gr. 6 1 9.11.46
Thermochrom-MeBfarbstift 200° C. 1 9.15.09

*) Bei Bestellung RohrauBendurchmesser angeben
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3. Bedienungsanleitung WIDOS 4600

Um
zZu
Zu

1

Sy

Bi's

ein gutes SchweifBlergebnis mit der WIDOS 4600
erreichen, sind beim Betrieb folgende Punkte
beachten:

‘)

Hydraulik-Aggregat an das Stromnetz anschlieBen
(Vor Inbetriebnahme 0Olstand prifen)

Das im Einstellkasten aufbewahrte Heizelement und
den Planhobel an den Steckdosen des Hydraulik-
Aggregates anschlieBen und einschalten.

Erforderliche SchweiBitemperatur (z.B. 210° C. fir
HDPE) am Heizelement einstellen und mit Schalter
am Handgriff einschalten. Das Aufheizen wird durch
die Kontrollampe angezeigt. Nach Erléschen der Kon-
trollampe ist die eingestellte Temperatur erreicht.

Hydraulik-Aggregat an der Grundmaschine mit den
flexiblen Schlduchen anschlieBen.

Spanneinsatze entsprechend der zu verschweiBenden
RohrauBendurchmesser einschrauben. Der Auflageflansch
soll bei Rohr/Rohr-VerschweiBungen mittig sein. Beim
SchweiBen von Formteilen (Bdgen, T-Sticken u.s.w.)
kann der Spanneinsatz auch nach auBen bindig einge-
setzt werden (siehe Abb. A)

Bogen Robr Abb. A Ahb. B

)

Zum Verschweiflen von T-Sticken oder anderen kurzen
Formteilen kann bei Bedarf das &uBlere feste Spann-
element "b" durch Ldsen der drei Innensechskantsenk-
schrauben "a" mit der Halterung abgenommen werden.
Dadurch kdnnen auch sehr kurze Formteile gespannt
und geschweifBBt werden (siehe Abb. B).

Werkstucke (Rohr/Rohr oder Fitting/Rohr) in die
Spannvorrichtung legen, Spannmuttern fest anzie-

hen und die Werksticke zueinander ausrichten. Bei
langen Rohrenden mit WIDOS-Rollenbécken unterstitzen.
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7.)

10.)

11.)

12.)

13.)

14.)

Planhobel zwischen die Werkstickenden einsetzen,
einschalten und mit 1 - 15 bar AnprefBdruck plan-
hobeln.

Steuerhebel am Hydraulik-Aggregat nach links -
Zusammenfahren der Spannvorrichtung und stufen-
loser Druckaufbau zum Hobeln bzw. Schweiflen und
FOgen. Steuerhebel nach rechts - Auffahren der
Spannvorrichtung ohne Manometeranzeige.

Die Rohr- bzw. Formteilenden sind plan, wenn sich

ein umlaufender Span auf beiden Sieten des Planho-
bels gebildet hat. Dann die Spannvorrichtung auf-

fahren. Planhobelmotor ausschalten, Planhobel he-

rausnehmen und im Einstellkasten abstellen.

Spannvorrichtung zusammenfahren, den Rohrversatz
(maximal 01, s = 10 % der Rohrwandstédrke) und Plan-
parallelitdt (Spalt max. 0,5 mm) Uberprifen. Gege-
benenfalls Werksticke nachrichten und erneut hobeln.
Spannvorrichtung auffahren.

Die dem Durchmesser und der Druckstufe des Rohres
entsprechenden Dricke und Zeiten der Tabelle ent-
nehmen. Beim Zufahren der Spannvorrichtung kann der
Bewegungsdruck des SchweiBschlittens am Manometer
abgelesen werden. Dieser Bewegungsdruck muB3 dem
Fige- bzw. SchweiBBdruck aus der Tabelle hinzu-
addiert werden.

Heizelement mit Thermochrom-MeBfarbstift oder Tem-
peraturmeflgerat auf die erforderliche Schweilltem-
peratur kontrollieren, eventuell mit Schrauben-
dreher Temperatur nachstellen und die PTFE-Ober-
flache mit Spiritus und nicht faserndem Papier
reinigen.

Heizelement zum Anwdrmen der Werkstlicke in die
Spannvorrichtung einsetzen und mit dem entsprech-
enden Angleichdruck (siehe Tabelle) zusammenfahren,
bis zur Erreichung des umlaufenden Minimalwulstes
(siehe Tabelle). Dann drucklos anwdrmen (Zeit siehe
Tabelle).

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

Heizelement in den Einstellkasten stellen.
Nach der Abkihlzeit (siehe Tabelle) Druck l6sen, die

geschweiBBten Teile herausnehmen und die Spannvorrich-
tung auffahren.
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Hinweis zum Gebrauch des Thermochrom-MeBfarbstiftes

200°

C (Best.-Nr.

9.15.09)

An bereits erwdrmten Gerdten wird ein Abstrich ge-

macht.

Bei Umschlag der Farbe auf die Farbe des

Wickeletiketts in den nachstehend angegebenen
Sekunden kann die Temperatur bestimmt werden.

Angaben fiUr die zum KunststoffschweiBen gebrauch-
lichsten MeBfarbstifte:

MeBfarbstift 200°

Bei
Bei
Bei
Bei
Bei

MeBfarbstift 280°

Bei
Bei
Bei
Bei
Bei
Bei
Bei

200°
195°
190°
185°
180°

280°
275°
270°
265°
260°
255°
250°

WICHTIG:

Farbrickstande von den MeBfarbstiften von

(]

o NeoNeNeNe

OOO0O0O0

nach
nach
nach
nach
nach

nach
nach
nach
nach
nach
nach
nach

C

OhWN R

Sek.
Sek.
Sek.
Sek.
Sek.

C.

1,
2
9,
8
13

20
35

5 Sek.
Sek.
5 Sek.
Sek.
Sek.
Sek.
Sek.

MeBfarbstift 220° C

Bei 220° C.
Bei 210° C.
Bei 205° C.

nach 1,5 Sek.
nach 2,5 Sek.
nach © Sek.

SchweifBflachen entfernen mit Baumwollappen.
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5. Kurzfassung der Verarbeitungsanleitung fir Heiz-
elementstumpfschweiBen gem. DVS 2207 Teil 1
1.) Gerdt aufstellen.
2.) Falls erforderlich: SchweiBzelt aufstellen..
3.) Planhobel einbringen.

4.) Zu schweiBende Teile ausrichten (mit Hilfe von
Rollenbdcken oder sonstigen Unterlagen).

5.) Rohre bzw. Rohr und Rohrleitungsteil einspannen
und Rohrenden verschlieBen.

6.) Zu schweiBlende Verbindungsfl&chen planhobeln.
7.) Planhobel herausnehmen.
8.) Spane entfernen (Besen, Pinsel, Papier).

9.) Planparallelitdt durch Zusammenfahren der Rohre
Uberprifen (Spalt maximal 0,5 mm).

10.) Rohrversatz Uberprifen (maximal 0,1 s = 10 % der
Wanddicke) .

11.) Anwarmflachen des Heizelementes mit nicht fasern-
dem Papier und Spiritus reinigen.

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

13.) Werkstickbewegungsdruck bzw. Werkstickbewegungs-
kraft P ermitteln und mit SchweiBprotokoll
(Spalte 4) vermerken.

14.) Einstellwert fir das Angleichen, Anwdrmen und Figen
ermitteln und im SchweiBprotokoll vermerken (Spalte 4
+ Spalte 5 = Spalte 6).

15.) Heizelement einbringen.

16.) Zu schweiBende Verbindungsfléchen entsprechend dem
Einstellwert fir das Angleichen an das Heizelement
dricken, bis am ganzen Umfang ein Wulst entsteht.

17.) Einstelldruck fir das Anwarmen auf 0,01 N/mm2 re-
duzieren.

18.) Nach ausreichender Erwarmung zu schweiBende'Ver-
bindungsfldche vom Heizelement ldsen.

19.) Heizelement entfernen und zu schweiBende Verbin-
dungsfléachen sofort zusammenfigen. Maximal zulés-
sige UmstelIzeit beachten.
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20.

21.

22.

23.

Fugedruck bzw. Fiugekraft fir das Figen von 0 auf
den Endwert (0,15 N/mm2) zigig aufbringen.

Beim HeizelementstumpfschweiBen nach Bild 1 muB
nach dem Figen auf dem ganzen Umfang ein Wulst
vorhanden sein.

Unter Aufrechterhaltung des Figedrucks bzw. der
FGgekraft abkihlen lassen.

Nach Ablauf der AbkuUhlzeit kann die SchweiBver-
bindung ausgespannt werden.




Tabelle

Stumpfschweiflen von HDPE- und PP-Rohren und Fittings nach DIN 807 /
Grundlage: DVS-Merkbldtter 2207/2208 DIN 169372 8075+16963

Anwendungsgebiet:WIDOS 4600: 75 bis 250 mm Durchmesser

WIDOS 4800: 90 bi
1 bar am Manometer entspricht 5,2 lI<Sp 315 mm Durchmesser

P , pBngleichen Anwdrmen gmstellen__ Zeit bis zum _ Abkihlen
fN/cm e sSSS  aia e “"olien -
Schweifidr
o Kraft in der
200°C 115(PE) /_ O I , R Flgefldche
1190°C :
To(PP) | M —— . ~ Temperatur in
/ * der Fiigefldche
= : — Arbeitszeit
w X g ° Q€ A &= X &
> | E|SE |5 =2 |3 e¥- | S8 |
e8| o |Beg| 28 |BE| 23 |SGB|Ebc|
s |so| g|e=8|28¢|4es| 28 |8cx | 28|52
S |25 | 2|27 | BEE| £« 2% | Tg2| 5 | SE
£ lce| €l<o S e < E E N NS T | &6 <
¢ |25 | @ |PPIPE| £5 |PPPE|PP/PE | PPIPE |PP IPE |PP |PE
2.5
3.2
4
75 6 |43 2 13 05 60_| 40 4 S 2 | 3 8 16
10 6.9 3 | 4 05 100 | 70 5 9 3 4 |12 | 10
16 1104 4 1 125190 6 10 4 15 1 12
25
32
4
90 6 |51 314 05 75 | 50 5 6 3 | 4] 9] 8
10 8,2 4 | & 1 115 |75 6 10 4 6 | 16| 12
B (124 | 69 1 180 [ 120 8 12 6 9 125 | 18
25
32 [35 2 |3 05 55 [ 35 b 5 2 3 6 5
M0 4 &3 T34 | 05 (65740 5 7 34186
6 6.3 L | 6 0.5 85 | 58 S 7 4 6 |11-]>8
10 10 6 | 9 1 145 | 98 6 10 6 | 9|18 |14
16 15,2 9 [13 1 205 | 137 8 12 g [13 125 [ 20
25 3.1 213 05 55 135 4 5 2 3 6 5
32 |39 3 | & 05 60 | 40 4 5 3 b 6 5
125 4 49 315 05 70 | 45 5 7 3 5 9 6
6 71 S | 8 1 115 [ 75 6 10 5 8 | 16 |10
|10 11,4 8 |12 1 180 120 6 10 8 [ 12 |20 |16
16 173 | 11 |17 1 200 1130 8 12 1M 117 |25 ] 22
29 185 3 | 4 0,5 58135 4 ] 3 4 6 S
32 |44 3|5 0,5 65 | 40 5 7 315 7 6
140 4 5S4 4 | 6 0,5 75 | 50 5 7 b 6 9 8
6 8 6 1 9 1 M5 175 6 10 6 9 [ 16 |12
0128 |10 |15 1 180 | 120 8 12 0 [15 |25 |18
16 (193 [ 14 [ 21 1 210 | 160 ) 12 14 121 |35 |28
25 139 | 3|5 0,5 60 | 40 4 5 3 5 6 5
32 5 S 7 0,5 70 | 45 5 7 S 7 9 6
160 4 62 | 6 9 05 85 | 58 S 7 6 9 g9 | 7
6 81 18 |12 1 135 | 89 6 10 8 [12 |16 |12
10 [146 [ 13 |19 1 205 [137 8 12 13 119 |25 |20
16 12211 18 | 28 15 290 192 12 14 18 |1 28 | 35 | 28
25 b4 5 |17 0,5 65 |40 5 7 5 7 7 6
3.2 56 6 [ 9 0,5 75 | 50 S 7 6 9 9 8
180 b 7 7 111 1 15 |75 6 10 7 11 |16 |12
6 102 [ 11 [16 1 150 | 98 6 10 1M 116 | 18 | 15
10 16,4 |16 |24 1 230 | 154 8 12 16 [ 24 | 25 | 22
16 24,8 123 135 1.5 310 | 205 8 12 23 135 |37 (30
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x & ° § | (:—-‘_ ~ @
> | Elge |2 $8 | 3. | BEs | 3T |
el 8yl c|28%| 2% | EBs| wy | 588 |22 | %
e 8& E 808 “S“O E.Ej D~ N e x .60'6 £
& < O o = 5 — £ &€= :ggé e R 2= 5 53 C
21 2% 2| 2¢ G E g = 8o | 32 | e~ | B E
[ C = = [ U O —
£ o £ I5 Se—= | <E E N ~N > T n O <
¢12%| 2 |ppipe| 25 |PP PE|PPIPE |PPIPE |PP PE PP IPE
25 4,9 6 [ 9 0.5 70 | 45 S 7 6 9 9 8
3.2 6.2 7 |1 0.5 85 | 58 S 7 7 11 S 110
200 4 7.7 9 |13 1 115 | 75 6 10 9 113 | 16 | 12
6 1.4 |13 |19 1 180 (120 6 10 13 |19 |20 |18
10 182 |20 |30 1 255 |170 8 12 20 |30 |30 |24
16 276 | 29 | 43 15 330 | 210 12 21 29 |43 | 40 | 33
2.5 5.5 7 11 05 75 150 S 7 7 1N 9 8
32 7 9 |14 1 15175 6 10 9 |14 116 | 10
225 4 87 |11 117 1 125 | 85 & 10 1M 117 16 | 12
6 12,8 |17 125 1 180 [120 8 12 17 125 |25 |20
10 205 [25 |38 1.5 290 192 10 18 25 138 |35 |28
16 314 | 37 [55 2 408 1238 12 24 37 155 | 46 | 38
25 6.1 9 |14 0.5 85 | 58 5 7 9 [14 S |10
By 78 |11 117 1 15 |75 6 10 M 117 116 | N
250 4 8.7 |14 |21 1 150 | 98 6 10 14 |21 16 | 12
6 14,2 120 130 1 200 1134 8 12 20 130 |25 |22
10 122,8 | 31 |47 1.5 290 1192 10 18 31 [ 47 | 35| 28
16 345 |45 | 67 2 440 [ 420 14 26 45 | 67 | 50 | 35
25 6.9 [ 11 [ 17 0,5 15170 5 8 11 117 | 12 8
3.2 87 115 |22 1 140 | 90 B 10 15 122 ] 15| 12
280 4 108 |17 |26 1 170 | 113 6 10 17 [ 26 |18 | 16
6 158 [25 |38 1 248 | 150 6 13 25 [ 38 [ 26 | 21
10 1255 |39 |58 15 330 {210 12 20 39 | 59 | 40 | 32
15 387 | 56| 85 2 476 |449 14 32 56 | 85 [ 57 | 37
25 77 [ 14 |21 1 125 | 78 6 8 14 |21 |13 il
3.2 98 |18 |27 1 156 [102 6 S 18 [ 27 |18 | 14
315 4 122 | 22 133 1 180 | 120 8 10 22 133 |20 |17
6 179 132 |48 1, 284 167 10 15 32 |48 | 30 | 24
10 287 |50 |75 1.5 341 1214 12 21 50 |75 | 41 | 33
16 435 | 7 2,5 506 16 39 71 63

Wichtig

Zu dem angegebenen Druck muf der Bewegungsdruck des Schweifischlittens
dazu gerechnet werden.

Die Anwarm- und Abkdhlzeiten gelten bei Umgebungstemperaturen ab
+10°C aufwarts.

Bei niederen Umgebungstemperaturen oder bei Wind ist die Anwdrmzeit

um 10% bis 20% zu erhchen. Die max. Umstellzeit sollte dann moglichst
verkurzt werden.

Zum Nachflllen von Hydraulikdl nur dinnflissiges Ol, z.B. Fanal, Salvo,
MWS 32 oder gleichwertiges Ot bis max. HLP 25 ST verwenden.

Zusatzlich bei ex-geschitzer Ausflhrung:

Heizelement und Planhobel nur im Hydraulikgerdt einstecken, wenn Schalter
im Hydraulikgerat auf 0-Stellung steht.

Schaltstellung:

0 Gerat abgeschaltet.
1 Heizelement eingeschcltet, Hydraulik betriebsbereit.
2 Heizelement eingeschaitet, Hydraulik betriebsbereit, Planhobel lduft.
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Anhang: SchweiBprotokoll

Auftrag Nr.

Schweifler, Name:

Schweiligerat, Firma:

Ausfihrende Firma:

Type:

1 2 3 4 5 6 7
Werkstock Witterung Werkstick Tabellenwerte 3) flr Elnsteliwerte 10r SchwelBdalen — Bemerkungen
id. Nr.

B:lur:: Rohr- Wand- Sonne | trock. | leucht wWind | Temperalur | Bewe- Anwarmen Angleichen Anwarm- Angleich- Anglel- Anwarm- | Umstell- Abkdhtzeit unter
auBen- | dicke gungs- bel bzw. FOgen bei druck bzw. FOge- | chen 20it zeit Fagedruck
durch- von bis druck druck Wulst- p=0,15 N/mm?
measer p=0,01 N/mm? p=0,15 N/mm? grobe Gesamizelt bis

P P P, Pa=P+P, Pe=P+P, zur ausreichen-
den Abklhlung

mm mm oC °C bar '} bar ') bar ') bar ') bar ") mm s [} min

1

2

3

4

S

6

7

120 7 24
Beispiel
17.3.79 160 146 X X 25° log 10,5 0.7 10,7 1.2 212 1.0
- . 1 Sonnenschutz

') bar bel Gersten, dis 10r P, Py und Pg den (Mydrsulik-) Druck anzeigen.
N (Newlon) bel Geraten, die lir die Bewegung, das Angleichen, Anwérmen und Fogen die Kraft anzeigen,
Ggl. it die errechnete Kraft far das Angleichen, Anwarmen und Fagen In den (Hydraulik-) Druck umzurechnen. Den Umrechnungatakior glbt der Gerateherstellar an.
Er betragt 10r dle Maschine HRG 1 90-225 bei dem hier aufgelDhrten Beisplel 93,3 N/bar,

7) Laut Angabe des Herstellers
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