
Heizelement-Stumpf -Schweißmaschinen

Heizelement-Muff en-Schweißmaschinen

SchweiBmaschinen für die We*statt und die Baustelle

Werkzeuge für Kunststoffrohr- und -plattenbearbeitung

Heizel em ent-Stu m pf-Schwei ßmasch i ne

wDos 4600
Arbeitsbereich: von DA75 bis DA250, für PE, PP und PVDF

s670/7 4225-1 s670/7 4226-....



wDos 4600
Heizelement-Stumpf-Schweißmaschine für Rohre und Formteile aus Polyole-
fine von DA75 bis D4250, PN3,2 bis PN10, für den Einsatz auf der Baustelle
und im Graben.

Die Maschine hat auf der festen und der beweglichen Seite eine
Doppelspannein richtu ng m it Sch nel lspannu ng, welche aut 2 Hyd rau li kzyl in-
dern geführt wird. Zum Anschluß an das Hydrauliksteuergerät sind 2 flexible
Schläuche mit Schnellkupplungen vorhanden. Die Doppelspanneinrichtungen
sind mit dem Stahlrohr-Untergestell verschraubt.
Das äußere feststehende Spannelement kann durch Entfernen von 3
Schrauben leicht abgebaut werden, um an schwer zugänglichen Stellen,z.B.
im Schacht oder an der T-Stück Abgangsseite, schweißen zu können.

Das elektronische Hydrauliksteuergerät, zum Bewegen der rechten Doppel-
spanneinrichtung und zum exakten Steuern der Fügekraft, hat eine Nach-
drückeinrichtung zum Einhalten der Fügekraft, eine einstellbare Zeituhr
und 2 Schnellkupplungen.

Der Planhobel (220V/820 W) wird in die Führungswellen eingehängt, hat einen
Kettenantrieb im geschlossenen Aluminium-Gehäuse und eine automatische
Spanabfuhr nach außen.

Das Heizelement (220V/1500W) wird in die Führungswellen eingehängt, ist
tef lo n besch ichtet, hat ei ne th ermostatgesteu erte Tem peratu rregel u n g,
Kontrollampen, einen Ein-Aus-Schalter und ein Anschlußkabel mit Schuko-
stecker.

Zum wärmegeschützten Abstellen des Heizelementes und zum Einhängen des
Planhobels steht ein Einstellkasten zur Verfügung.

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

Die Maschine ist auch in 110V und 42V Schutzspannung lieferbar.
Für die 42 V-Ausführung steht ein Trafo, mit eingebauter Temperaturregelung
für das Heizelement, zum Anschluß des Hydrauliksteuergerätes, des
Planhobels und des Heizelementes zur Verfügung.
Maße der Verpackungskiste: 135x109 x79,5 cm

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

Tech nische Anderu ngen vorbehalten !
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Zus ammensteJ-Iung

Benennunq Stück Bestell-Nr.

Grundkörper mit Rohraufnahme DA 250 mm

Planhobel
e 1 e k t r o n i s c h e s H y d r a u I i- k - A g g r e g a t
flexible SchIäuche mit Schnellkupplungen
Heizelement
Einstellkasten für Planhobel und Heizelement

1

1,

I
¿

1,

2

B

B

B

tt
B

B

B

B

B

1.

t
1,

1
1,

t

9.11.00
9 . 1_4 .00

10 .01 .00

HG 3OO G

Reduktionsspanneinsatz mit
Reduktionsspanneinsatz mit
Reduktionsspanneinsat z nit
ReduktionssDanneinsatz mit
Reduktionsspanneinsatz mit
Reduktionsspanneinsatz mit
Reduktionssoannei-nsatz mit
Reduktionssoannei-nsatz mit
ReduktionssDanneinsatz mit
Steckschlüssel- Sll'J 27

InnensechskantschlüsseI mit
Innensechs kantschlüsseI mi-t

Innensechskantschl-üssel Gr.
InnensechskantschlüsseI Gr.

SchraubeØ 75mm
Schraube Ø 90 mm

Schraube Ø 1,10 mm

Schraube ø t25 mm

Schraube Ø 1,40 mm

Schraube Ø 160 mm

Sch¡aube Ø tBO mm

Schraube Ø 2O0 mm

Schraube Ø 225 mm

T-Griff Gr. 4
T-Griff Gr. 5

I .1_L .42*
I .7L .42*
9 . L1, .42*
I .L7.42*
I .7r.42*
I -tt .42*
I .7L .42*
I .rr.42*
I .1,1_ . 42*

9.11.30
I .11, .44
9.rL.29
I . 11- .45
I .11.46
I .1s .09Thermochrom-Meßfarbsti-ft 200

A

on

") Bei Bestellung Rohraußendurchmesser anqeben
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Schweißergebnis mj-t
, sind beim Betrieb

der t,^JID0S 4600
folgende Punkte

Hydraul-ik-Aggregat an das Stromnetz anschließen
0lstand prüfen )(Vor Inbetriebnahme

Das im Einstellkasten aufbewahrte Heizelement und
den PlanhobeL an den Steckdosen des Hvdraulik-
Aggregates anschl-ießen und einschalten

Erforderli-che Schweißtemperatur (2.8. 2IO" C. für
HDPE) am Heizel-ement einstel-l-en und mit Schalter
am Handgriff einschalten. Das Aufheizen wird durch
die Kontroll-ampe angezeigt. Nach Er1öschen der Kon-
trollampe ist die eingestellte Temperatur erreicht
Hydraulik- Aggregat an

Schl-äuchen
der Grundmaschine mit den

anschÌießen.flexiblen

Spannej-nsätze entsprechend der zu verschweißenden
Rohraußendurchmesser einschrauben. Der Auflageflansch
so11 bei Rohr/Rohr-Verschweißungen mittig sein. Beim
Schwej-ßen von Formteilen (Bögen , T-Stücken u . s . w. )
kann der Spanneinsatz auch nach außen bündig einge-
setzt werden (si-ehe Abb. A)

Abb. A Ahb. B

Zun Verschweißen von T-Stùcken oder anderen kurzen
Formteilen kann bei Bedarf das äußere feste Soann-
element rrbrr durch Lösen der drei Innensechskantsenk-
schrauben "a" mit der Halterung abgenommen werden.
Dadurch können auch sehr kurze FormteÍ1e gespannt
und geschweißt werden (siehe Abb. B)

Werkstücke (Rohr/Rohr oder Fitting/Rohr) in die
Spannvorrichtung J-egen, Spannmuttern fest anzie-
hen und die Werkstücke zueinander ausrichten. Bei
Iangen Rohrenden mit WID0S-Rollenböcken unterstützen
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7 .) PIanhobeI zwischen die Werkstückenden einsetzen,
einschal-ten und mit 7 - 15 bar Anpreßdruck plan-
hobeln.

B.)

qì

10.)

Steuerhebel- am Hydraulik-Aggregat nach Iinks -
Zusammenfahren der Spannvorrichtung und stufen-
loser Druckaufbau zum Hobeln bzw. Schweißen und
Fügen. Steuerhebel nach rechts - Auffahren der
Spannvorrichtung ohne Manometeranzeige.

Die Rohr- bzw. Formteilenden sind plan, wenn sich
ei-n uml-aufender Soan auf beiden Sieten des Planho-
beÌs gebildet hat. Dann die Spannvorrichtung auf-
fahren. Planhobelmotor ausschalten, PlanhobeÌ he-
rausnehmen und im Einstellkasten abstell-en.

Spannvorrichtung zusammenfahren, den Rohrversatz
(maximal 01, s = 10 % der Rohrwandstärke) und Pl-an-
parallelität (SpaIt max. 0,5 mm) überprüfen. Gege-
benenfalls Werkstücke nachrichten und erneut hobeln
Spannvorrj-chtung auffahren .

Di-e dem Durchmesser und der Druckstufe des Rohres
entsDrechenden Drücke und Zeiten der TabeIÌe ent-
nehmen. Beim Zufahren der Spannvorrichtung kann der
Bewegungsdruck des Schweißschlittens am Manometer
abgelesen werden. Dieser Bewegungsdruck muß dem
Füge- bzw. Schweißdruck aus der Tabelle hinzu-
addi-ert werden.

Heizel-ement mit Thermochrom-Meßfarbstift oder Tem-
peraturmeßgerät auf die erforderlj-che Schweißtem-
peratur kontrolJ-ieren, eventuell mit Schrauben-
dreher Temoeratur nachstellen und dle PTFE-0ber-
fl-äche mit Spiritus und nicht faserndem Papier
reinÍoen.

17.) Heizel-ement zum Anwärmen der Werkstücke in die
Spannvorrichtung einsetzen und mit dem entsprech-
enden Angleichdruck (siehe Tabelle) zusammenfahren,
bis zul Erreichung des umlaufenden Mi-nimalwulstes
(siehe Tabel-Ie) . Dann drucklos anwärmen (Zeit siehe
Tabelle).

Nach Ablauf der Anwärmzeit Spannvorrichtung auffahren,
Heizel-ement herausnehmen und die aufgeschmol-zenen Teile
zügig zusammenfügen. Dj-e Umstellzeit und die Teit bis zum
vol-Ìen Druckaufbau (siehe TabeJ-1e) müssen eingehalten
werden.

1) \

13.) Hei-zelement in den Einstellkasten stel-len.

74.) Nach der Abkühlzeit (siehe Tabell-e) D¡uck Iösen, die
geschweißten Teile herausnehmen und di-e Spannvorrich-
tunq auffahren.
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Hinweis zum Gebrauch des Thermochrom-Meßfarbstiftes
200o C (Best.-Nr. 9.15.09)

An bereits erwärmten Ge¡äten 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 für die zum Kunststoffschweißen gebräuch-
Iichsten Meßfarbstifte :

Heßfarbstift 200o
Bei 200o C. nach t
Bei 195o C. nach 2
Bei 190" C. nach 3
Bei 185" C. nach 4
Bei 180" C. nach 6

Sek.
Sek.
Sek.
Sek.
Sek.

He8farbstift 22Oo
Bei 220" C. nach 1
Bei 2I0o C. nach 2
Bei- 205" C. nach 6

c
,v

6
Sek.
Sek.
Sek.

HeBfarbstift 280" C.
Bei 280" C. nach 1,5 Sek.
Bei 275" C. nach 2 Sek.
Bei 27O" C. nach 5,5 Sek.
Bei 265o C. nach B Sek.
Bei 260" C. nach 13 Sek.
Bei 255" C. nach 20 Sek.
Bei 250" C. nach 35 Sek.

WICHTIG:
Farbrückstände von den Meßfa
Schweißf1ächen entfernen mit

rbstiften von
BaumwoIJ-appen
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Zu schweißende VerbindungsfJ_ächen planhobeln.

Pl-anhobel herausnehmen.

Späne entfernen (Besen, Pinsel, Papier).

Planparallelität durch Zusammenfahren der Roh¡e
überprüf en (Spal-t maxi-maI 0,5 mm) .

Rohrversatz überprüfen (maximal 0,1 s = 10 % der
blanddicke).

Anwärmflächen des Heizelementes mit nicht fasern-
dem Papier und Spiritus reinigen.
Schweißtemperatur überprüfen (zt) t 10) oC. Bei
s 12 mm unteren Temperaturbereich anstreben.

Werkstückbewegungsdruck bzw. t¡'lerkstückbewegungs-
kraft P ermitteln und mit Schweißprotokoll
(Spalte 4) vermerken.

Einstellwert für das Angteichen, Anwärmen und Füge
ermitteln und im Schweißprotokoll_ vermerken (SpaIt
+ Spalte 5 - Spatte 6).

Heizelement einbringen.

Zu schweißende Verbindungsflächen entsprechend dem
Einstellwert für das Angleichen an das Heizelement
drücken, bis am ganzen Umf ang ein lnJulst entsteht.
Einst_e1l-d¡uck f ür das Anwãrmen auf 0,01 N/mm2 re-
du zieren .

Nach ausreichender Erwärmung zu schweißende Ver-
bindu.ngsfläche vom Heizelement 1ösen.

Heizelement entfernen und zu schweißende Verbin-
dungsflächen sofort zusammenfügen. Maximal zu1äs-
sige UmsteTfzeit beachten.

5. Kurz
elem

1..)

2.)

J.)

4.)

5.)

6.)

7 .)

B.)

q\

10 .)

11 \

72 .)

13.)

t4.)

1s.)

16.)

17 .)

18.)

1e .)
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20.) Fügedruck bzw. Fügekraft für das Fügen von 0 auf
deñ Endwert (0,15 N/mm2) zÜgig aufbiingen

27.) Beim Heizelementstumpfschweißen nach Bild 1 muß
nach dem Fügen auf dem ganzen Umfang ein V,lulst
vorhanden sein.

22.) Unter Aufrechterhaltung des Fügedrucks bzw. der
Fügekraft abküh1en Iassen.

23.) Nach Ablauf der Abkühlzeit kann die Schweißver-
bindung ausgespannt werden.



Tobe lle

Stumpfschweißen von HDpE- und pp-Rohren und
Grund loge: DVS-Merkbtötter 2207 t 22OB
Anwendungsgebief:WlDOS 4600: 75 bis

1 bor om Monometyr%o^?=áPggr T?rTî

DtN 16932

!þ_0 mm Durchmesser
315 mm Durchmesser

Fittings noch DtN 8074 /
8075 + 16963

P

2000c

1900c

N/cmz

1s(PE)

10 (PP)
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200

?5 6 I 05 7 45 5 7 h I I 8
3t 62 7 11 5 85 58 5 7 7 14 v 10
L 77 9 13 1 115 75 6 10 I to 12

ll¿+ 13 19
,1

180 120 6 10 13 19 ZU 18
10 tó¿ 20 JU 255 170 I 12 20 30 30 2t.
to 276 29 lr3 ta -l-ltJ ?10 12 21 I 4-1 ¡{U -1 I

225

25 55 11 05 I 
='t

50 q 7 11 9 I
J¿ 7 I 1r, 1 tf, 75 10 v 4Tt4 to 10
L 87 11 17 t./=\ 85 6 10 11 17 lo 1
cU ttÕ 17 l) 1 180 120 I 12 17 /a\ ¿J 20

10 205 25 Jö 15 290 ß? 10 18 25 38 35 2B
lf) -Jtt 37 55 408 238 ll ')/ 37 55 TC 38

2s0

25 ô I U:) 85 58 5 7 J :J 10
32 1 ilf, 75 6 10 11 16 1

1. 97 t4 21 1 150 9B 6 10 t4 21 to 1

6 1t2 ?o 30 200 131 õ 12 20 30 l)
10 22.8 JI 15 290 192 10 tÕ 31 L7 35 2B
16 -f ¿. Ì1 45 ô/ 2 tL0 t20 1t /ç t7 50 35

280

;9 11 17 u :') 115 7t) 5 I 11 12 a

3,2 (t/ tì 22 t4u 90 6 10 15 lz 12
1, 108 1'7 ,/ l') 1 170 ttJ 6 10 4.7 26 19 16
6 159 ?s 3B 1 21,8 1s0 o '13 3B ¿o 21

10 255 39 59 tf, 210 12 )ñ 5Y 59 IrO JZ
15 387 56 85 ) lrt 9 t4 f/ 56 85 57 37

315

25 '7 '7 l¿r 21 1 ILJ 78 o I t1 21 13 11

32 98 '18 I lqÂ 102 Â 9 18 27 ,14
tq

L 122 -l-J 1 180 tLv I 10 22 33 20 17
6 179 32 4ö t3 281, 4Ê.2 10 3l L8 2L

10 287 It, /J lq 12 21 50 75 qt
16 ¡rJ. f, '71 25 506 16 39 71 ÕJ

Wich t ig
Zu dem ongegebenen Druck muß der Bewegungsdruck des Schweißschlittens
dozu gerechnet werden,
Die Anworm- und Abkühtzeiten getten bei Umgebungstemperoturen ob
*10oC oufwörts.
Bei niederen Umgebungstemperoturen oder bei Wind Íst die Anwörmzeit
um 1070 bis 20o/o zu erhöhen. Die mox. Umstettzeit sottte donn möqtichst
verkÜrzt werden.

Zum NochfÙ[ten von Hydroutiköt nur dunnf tüssiges Öt , z.B. Fonot, Sqlvo.
MWS 32 oder gleichwertiges 0t uis mox. HLp 25 sr verwenden,

Zusötzlich bei ex-geschutzer Ausführung:
Heizelement und Plonhobel nur im Hydroulikgeröt einstecken, wenn Schotier
im Hydroutikgeröt ouf 0-Stetlung steht.
Scholt ste[[ung:
0 Geröt obgescholtet.
1 Heizelement eingeschcttet, Hydroutik betriebsbereit.
2 Heizelement eingeschoitet, Hydroutik betriebsbereit, PlonhobeI töufi.

6/88
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Anhang : Schweißprotokoll

4g!1lq9 Nr.--- Schweißer, Name: schweißgeråt, F¡fma:

Ausfuhrende Fìrma: Tvoe:

¡) Þr. bol G.r¡|.n, d¡. lr)r Pr. P^ uôd pr d.n lHydr.ulltl Drucl ¡n¡!t!en.
N (Nowtoñl bol Gôretôn, dl. li¡r d¡e Brwogung, d!! An9l.¡ch.n, Anwåmon und FOC6n dto Xr.tt rn¡o¡9€n,
Ggf ¡¡l dlc 

'rrrchn'lc 
Ktâh for da! Anclolch.n, Anwám.n und F0gon ln dcõ (Hydr.ul¡kl Druci umzurcchnen o€n umrochnunc.tBkto. clbl dor G9råteh.rstot¡.r 6n

Er b.trôgl t0r dl. Mâschln! HRG I gO-22S bol d6m h¡.t outgclOhnon Botlpl.l 93,3 N/brr.
tl L¡ul Angrba dôs Hrêtall.r!

I

Lld. Nr
D!lùm

a 5 I
Work9l0ck Wnorung Wsrk!lúck Tsbellonwoñ! r) l0r Eln!tollworto t0r Schrelgdalon - Eoñrrkungm

Rohr.
ouBcn-
oulcn-
mo!3ct

dick6
Sonna lræk. l@chl Wnd Tompsrstur Bem-

0ún9s-
oruct

?

b¡r')

b.l

oÈ0.01 N/mmt

barr)

A¡gls¡chcñ
òe Fùgon b.¡

p-0,15 N/mm,
È

ba.r)

c,auck

bar rl

Anglo¡ch-
ba. FoOo-
druck

bo.r)

A¡glol-
chon
Wul¡t-
grö0c

mm

Umslc -
zoil

a
.c

o¡l ¿eil

I

Fog.druck
p-0,l5lvmmr
Gcsmtzalt bl!
tur tus16lchañ-
don Abl0hlung
mtn

I

2

8€i!p¡ol
r7,3.79 r60 t16 x X 25. t0,5 07 07 112 22 t0

120 1 2a

S o n-n c n r c h u t t


