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Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden
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Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden

55

58

61

63

66

68

71

74

76

79

81

84

87

89

92

94

97

53

55

58

60

62

65

67

70

72

75

77

80

82

85

87

90

92

50

52

55

57

59

62

64

66

69

71

73

76

78

80

83

85

87

47

49

52

54

56

58

60

63

65

67

69

71

74

76

78

80

83

44

46

49

51

53

55

57

59

61

63

65

67

69

71

74

76

78

42

44

46

47

49

51

53

55

57

59

61

63

65

67

69

71

73

39

41

43

44

46

48

50

52

53

55

57

59

61

63

64

66

68

36

38

40

41

43

45

46

48

50

51

53

55

56

58

60

62

63

33

35

37

38

40

41

43

44

46

47

49

51

52

54

55

57

58

31

32

34

35

36

38

39

41

42

44

45

46

48

49

51

52

54

28

29

31

32

33

34

36

37

38

40

41

42

44

45

46

47

49

25

26

28

29

30

31

32

33

35

36

37

38

39

40

42

43

44

22

23

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

20

21

22

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

32

33

34

17

18

19

19

20

21

22

22

23

24

25

26

26

27

28

29

29

14

15

16

16

17

17

18

19

19

20

21

21

22

23

23

24

25

11

12

13

13

14

14

15

15

16

16

17

17

18

18

19

19

20

9

9

10

10

10

11

11

11

12

12

13

13

13

14

14

15

15

6

6

7

7

7

7

8

8

8

8

9

9

9

9

10

10

10

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

5

5

5

5

5

5

5

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

680

700

720

740

0
5
.0
3
.2
0
1
2

B
e
trie

b
s
a
n
le
itu
n
g
 W

ID
O
S
 P
S
M
 2
0

S
e
ite
 2
4
 / 2

 v
o
n
 3
1



K
u
n
ststo

ffs
c
h
w
e
iß
te
c
h
n
ik

S
c
h
w
e
iß
ta
b
e
lle
n
                   K

a
p
ite
l 6

20

2

19

2

18

2

17

2

16

2

15

2

14

2

13

2

12

1,5

11

1,5

10

1,5

9

1,5

8

1,5

7

1,5

6

1

5

1

4

1

3

0,5

2

0,5

23

1

0,5

       PE 80

       PE 100

       1 kp = 

Dicke

Wulsthöhe

Länge

Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden
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Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden
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Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden
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1

0,5

       PE 80

       PE 100

       1 kp = 

Dicke

Wulsthöhe

Länge

Tabelle für PE 

Anwärmzeit  =  10 x Wanddicke [sek]

Abkühlzeit unter Fügedruck  = 1,333 x Wanddicke [min]

F ü g e druck  [bar] 

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt zwischen 200° C - 220° C.

Bei kleineren Wanddicken ist die höhere Tempertur anzustreben.

Der Richtwert für die Heizelementtemperatur liegt bei 220° C.

Die Umstell- und Druckaufbauzeit sollte bei PE 100 möglichst schnell erfolgen !

N;           Zu dem angegebenen Angleich- und Schweißdruck muss jeweils der Bewegungsdruck des Schweißschlittens hinzugerechnet werden
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