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fusiotherm®

TECHNISCHE DATEN Fusionstech ,

Technische Daten

Einsatzbereich: 50 - 125 mm
Siromversorgung: 230V 50-60 Hz.
Max. Leistung: 1400 W
Transportkiste LxBxH: 1500x800x1300 mm
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fusiotherm®

Bedienung und Fusion Fusionstech

fusiotherm®-SchweiBmaschine:

A 1 Stack Holztransportkiste fur die
SchweiBmaschine

A 1 Stick Maschinenschlitten mit Unterbau
und SchweiBspiegel

A 1Satz  Spannelemente bestehend aus

8 Einspannbacken fur Rohre und

Fittings. Durchmesser 25, 32, 40,

50, 63,75,90, 110, 125 mm

A je 1StUck Fusiotherm®-SchweiBwerkzeug
@ 50, 63, 75,90, 110, 125 mm

1 Stick HandschweiBgerdt Art.Nr: 50141

1 Stuck Inbusschltssel und Werkzeug-
wechselklommer

1 Stack Temperatur Farbwechselstift

1 Stick Montagehandbuch
Die fusiotherm®-SchweiBmaschine wurde speziell
fur die stationdre Verarbeitung von Rohrleitungs-
feillen im AuBendurchmesser von 80 -125 mm ent-

wickelt,

Mit dieser Maschine lassen sich auch komplizier-
te Anlagenteile prdzise vormontieren.

Dabei erleichtert die integrierte Handkurbel ver-
schiedene Arbeitsgdnge.
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1. Maschine aus dem Holzkoffer entnehmen
und auf eine geeignete Unterlage stellen.

2. Gerdt einschalten (Schalterkontrolllicht, grine
und rote Kontrolllampe leuchten).

3. SchweiBgerdt mit dem Handhebel hochklap-
pen.

4. Spannelemente beim Verarbeiten der Dimen-
sionen bis 63 mm mit dem kleinen Radius nach
innen aufsetzen, beim Verarbeiten der Dimen-
sionen von 75 mm - 125 mm mit dem groBen
Radius nach innen aufsetzen.

Spannelemente sind seitlich beschriftet |

5. Mit dem seitflichen Drehknopf die Ein-
schweiBtiefe des entfsprechenden

RohrauBendurchmessers einstellen. Die Ein-
schweiBtiefe muss auf jeden Fall richtig ein-
gestellt sein.
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fusiotherm®

Bedienung und Fusion

Fusionstech

6. Das Formteil in die rechte Spannvorrichtung
einsetzen und mit der rechten Einspannkurbel
anziehen.Die Formteile moglichst mit den vor-
deren und hinteren Spannbacken einspan-
nen (nicht bei allen Formteilen moglich).

Das rechtwinklig zur Rohrachse abgeschnitte-
ne Rohr in die linke Spannvorrichtung frei
beweglich einsetzen und bis zum Formteil vor-
schieben.

7.In der Mitte befindlich Druckknopf gedrickt
halten und Maschinenschlitten mit der Hand-
kurbel bis zum Anschlag zusammenfahren.
Das frei bewegliche Rohr wird somit genau
auf EinschweiBtiefe eingestellt. Mit der linken
Einspannkurbel das Rohr danach so fest

einspannen, dass das Rohr nicht mehr

bewegt werden kann.

Achtung: Formteil und Rohr memals{%é fest ein-
spannen, dass Verformungen ?uﬁrefé@
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8. Maschinenschlitten auseinander fahren und
SchweiBgerdt herunterklappen. Vor Beginn
des SchweiBvorgangs muss unbedingt kon-
frolliert werden, ob das SchweiBgerat
betriebsbereit ist. Die grine Temperaturkon-
frolleuchte blinkt, sobald die Schweiltem-
peratur erreicht ist.

Achtung:
Erste SchweiBung 5 Minuten nach Erreichen
der SchweiBtemperatur!

9. Die SchweiBwerkzeuge mussen die geforder-
te Einsatztemperatur von 260°C erreicht
haben (siehe Seiten 6, Uberprifen der
Gerate und Werkzeuge).

Dies bedarf einer gesonderten Prufung, wel-
che gemdB der DVS- SchweiRrichtlinie zwin-
gend erforderlich ist:

Die Prufung ist entweder mit einem schnel-
lanzeigenden Oberfldchentemperaturmess-
gerat oder mit einem Temperatur-Farb-
wechselstift durchzufUhren.




Bedienung und Fusion Fusionstech

fusiotherm®

MaBgebende Daten fiir die Fusion

Rohr-  [EinschweiB-
AuBen-@ tiefe

sec. DVS [sec. AQE*

Anwdrmzeit

Verarbei-
fungszeit

Abkuhlzeit

In Anlehnung an die DVS
2207 Teil 11 sollte die An-

warmzeit bei AuBentem-

peraturen unter + 5°C um

50 % erndht werden.

*von aquatherm empfohlene An-

50 20,0 18 27 6 4
63 24,0 24 36 8 6
75 26,0 30 45 8 8
%0 29.0 40 60 8 8
110 32,5 50 75 10 8
125 40,0 60 90 10 8

wdarmzeiten

Es gelten die allgemeinen Richtlinien fiir HeizelementschweiBen gem. DVS 2207 Teil 11.

10. Den Maschinenschlittfen mit Hilfe der Hand-

kurbel langsam zusammenfahren. Schweil-
spiegel so ausrichten, dass sich Rohr und
Formteil exakt indie Werkzeuge einpassen.

11.

o, o rr— oy TR

Handkurbel langsam bis zum Anschlag dre-
hen. Die Anwdrmzeit gemdB vorstehender
Tabelle beginnt erst nachdem der Anschlag
erreicht ist.

Nach Beendigung der Anwdarmzeit, Mo-
schinenschlitten mit der Handkurbel ausein-
anderfahren. SchweiBgerdt hochklappen.
Am Rohr hat sich eine SchweiBwulst gebildet.

12.

Maschinenschlitten mit Hilfe der Handkurbel
zUgig wieder zusammenfahren:

Rohr und Formteil werden jetzt durch
Verschmelzung zu einer Werkstoffeinheit
zusammengefugt.

13.

Achtung: Die verschweiBte Einheit darf erst
nach Ablauf der Abkuhlzeit aus der Halte-
rung entnommen werden. Die Handkurbel
darf wdhrend dieser Zeit nicht zurGckgedreht
werden.

Haltegriffe der Spannbacken 1&sen. Die fertig
verschweilte Einheit kann entnommen wer-
den. Bei Bedarf wird mit neuen Teilen ent-
sprechend verfahren.,




fusiotherm®

Bedienung und Fusion Fusionstechn

14. Zum Abstutzen von ldngeren Rohren kann | 4.
der beiliegende KreuzstGnder mit Verlnge-
rungen und Rohrtréager benutzt werden.

5.

Allgemeine Angaben zu fusiotherm®-Schweil-
gerdten und -werkzeugen

Montage der Werkzeuge
1. Es durfen nur original fusiotherm®-SchweilB- 6.

gerdte und Fusiotherm®-SchweiBwerkzeuge
verwendet werden.

2. SchweiBwerkzeuge im kalten Zustand mit der | 10.

Hand aufschrauben und handfest anziehen.

3. Die SchweiBwerkzeuge mussen frei von Ver-
unreinigungen sein und vor der Montage
auf Sauberkeit gepruft werden. Falls erfor=i
derlich sind Heizbuchse und Heizdorn mit \!
einem nicht fasernden, groben Papiertuch
und evtl. mit Spiritus zu reinigen.

.

SchweiBgerdt einstecken und konftrollieren,
ob die Betriebsleuchte brennt.

Je nach Umgebungstemperatur dauert das
Aufheizen des SchweiBschwertes zwischen
10 - 30 Minuten.

Der Aufheizphase ist beendet wenn:

- Die Temperaturleuchte blinkt

Wdahrend der Anwdrmphase ist die Schrau-
be der SchweiBwerkzeuge kraftig anzuzie-
hen.

Dabeiist darauf zu achten, dass die Aufséitze
vollfléchig am Heizschwert aufliegen. Es diir-
fen keine Zangen oder andere ungeeignete
Werkzeuge verwendet werden, damit die
Beschichtung der SchweiBwerkzeuge nicht
beschédigt wird.

Die erforderliche SchweiBtemperatur fur die
Verarbeitung des Ffusiotherm®-Systems be-
fragt 260 °C.

A GemdB DVS-SchweiBrichtiinie st die
SchweiBtemperatur vor SchweiBbeginn am
Werkzeug zu kontrollieren. (siehe Seite 6)

ACHTUNG: Erste SchweiBung funf Minuten
nach Erreichen der SchweiBtemperatur!

Bei Werkzeugwechsel an einem aufgeheiz-
ten Gerdt, ist nach der Aufheizdauer erneut
die Kontrolle der Einsatztemperatur an dem
neuen Werkzeug erforderlich.

Wenn das Gerdt, wahrend ldngerer Pausen,
ausgeschaltet wird, muss der Aufheizvor-
gang (ab Punkt 4) erneut durchgefuhrt wer-
den.

Nach Beendigung der SchweiBarbeiten
Gerdt ausschalten und abkuhlen lassen. Das
SchweiBgerdt niemals mit Wasser abkuhlen,
da sonst die Thermowidersténde zerstdrt wer-
den.

fusiotherm®-SchweiBgerdte und -
SchweiBwerkzeuge sind vor Verunreinigun-
gen zu schutzen. Festgebrannte Partikel kdn-
nen zu einer fehlerhaften Fusion fuhren. Die
Werkzeuge konnen mit  fusiotherm®-Reini-
gungsttchern, Art.-Nr. 50193, gereinigt wer-
deng Die SchweiBwerkzeuge sind stets
ogken zu halten. Notigenfalls sind sie mit
einem sauberen, nichtfasernden Tuch zu
frocknen.
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fusiotherm®

Bedienung und Fusion

11. Beschddigte und verunreinigte SchweiBwerk-
zeuge missen unbedingt ersetzt werden, da
nur einwandfreie Verarbeitungswerkzeuge
einwandfreie Fusionsverbindungen garan-
tieren.

12. Defekte Gerdte niemals &ffnen oder selbst
reparieren. In diesem Fall ist das Gerdt zur
Reparatur ins Werk zu senden.

13. Die Einsatztemperatur der fusiotherm®-Schweii-
gerdte regelmdBig mit geeigneten MeBgerd-
ten UberprUfen, bzw. UberprUfen lassen.

14. FUr die Hondhabung von SchweiBmaschinen
sind die

Allgemeinen Arbeitsschutz- und Unfallver-
hitungsvorschriften zu beachten.

Insbesondere gelten die

Richtlinien der Berufsgenossenschaft der
Chemischen Industrie fir Maschinen zur Be-
und Verarbeitung von Kunststoffen, Kapitel:
"SchweiBmaschinen und SchweiBeinrich-
tungen"

15. FUr die Hondhabung der fusiotherm®-Schweil-
gerdte, -maschinen und - werkzeuge gelten
weiterhin die

Allgemeinen Richtlinien DVS 2208 Teil 1des
Deutschen Verband fir SchweiBtechnik e. V.

Uberpriifung der Gerate und Werzeuge

1.  Es muB gepruft werden, ob die eingesetzten
fusiotherm®-SchweiBgerdte und -werkzeuge
den Richtlinien entsprechen.

2. Die verwendeten Gerate und Werkzeuge
mussen die geforderte Einsatztemperatur
von 260 °C erreicht haben. Dies bedarf,
einer gesonderten Prifung, welche entspre-
chend der DVS-SchweiRrichtlinie zwingend
erforderlich ist:

GemdB DVS-SchweiBrichtlinie darf die Kon-
frolle der bendtigten Einsatztemperatur mit
schnellanzeigenden Oberfldchentempera-
tur-Messgeraten durchgefuhrt werden.

Geeignete Messgerdte mussen eine Tempe-,

raturmessung bis 350 °C ermdglichen und
eine hohe Messgenauigkeit aufweisen.
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Alternativ zu o. g. Prifung, kann die Kontrolle der
Einsatztemperatur mit dem Fusiothetm®-Tempera-
tur-Farbwechselstift erfolgen. Die spezielle Farb-
wechselkreide im Aluminiumstift zeigt bei dem
Auftragen auf erwdrmte Oberfidchen ein genau-
es Messergebnis mit einer Toleranz von + 5 K.

Anwendung:

Nachdem die Temperatur-Kontrolleuchte des
SchweiBgerdtes das Ende der Aufheizdauer
angezeigt hat, ist ein fester Kreidestrich auf die
erwdrmte AuBenfldche der Heizbuchse aufzu-
fragen. Danach muB innerhalb von 1 - 2 Sekun-
den ein Farbwechsel einfreten.

Bei sofortigem Farbwechsel ist die Temperatur
des SchweiBgerdtes / - werkzeuges Uberhdht,
Erfolgt der Farbwechsel erst nach 3 oder mehr
Sekunden liegt die Temperatur unter 260 °C, und
ist damit zu niedrig.

Der gezeigte Farbwechsel muB innerhalb von 1 -
2 Sekunden eintreten. Ansonsten ist eine erneute
Priifung, bzw. eine Kontrolle des SchweiBgerdtes
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fusiotherm®

Stempel
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