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Einleitung 

 
Diese Betriebsanleitung gibt Ihnen Auskunft über alle wichtigen Fragen, die den 
technischen Aufbau und den sicheren Betrieb Ihrer Maschine betreffen. 
Die Betriebsanleitung ist für das Stutzenschweißgerät Modell HAS L145 gültig. 
Ebenso wie wir sind auch Sie verpflichtet, sich eingehend mit dieser 
Betriebsanleitung zu befassen um  Schäden und Verletzungen zu vermeiden. 
 
Sollten Fragen offen bleiben, wenden Sie sich bitte an unsere Berater im Werk. Wir 
werden Ihnen gerne weiter helfen. 
Im Interesse einer ständigen Verbesserung unserer Produkte und 
Betriebsanleitungen möchten wie Sie bitten, uns über Probleme und Schwierigkeiten, 
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. 
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1 Produktbeschreibung 

Das Kapitel Produktbeschreibung vermittelt dem Leser wichtige Grundinformationen 
über das Produkt und dessen bestimmungsgemäße Verwendung. 
Außerdem sind alle technischen Details der Maschine in übersichtlicher Form 
zusammengestellt. 
 

1.1 Einsatz und bestimmungsgemäße Verwendung 

 
Die Stutzenschweißgeräte sind allein für das Einschweißen von speziell auf das 
Schweißgerät abgestimmten Stutzen in Kunststoffrohren mit Wandstärken von 5 mm 
aus den Werkstoffen PE, und PP in der nachstehend beschriebenen Weise 
bestimmt. 
 
Jede andere Verwendung dieser Maschine gilt als nicht bestimmungsgemäß. 
 
Die Anlage ist nur in technisch einwandfreiem Zustand, sowie bestimmungsgemäß, 
sicherheits- und gefahrenbewusst unter Beachtung der Betriebsanleitung und der 
relevanten Sicherheitsvorschriften (insbesondere die Betriebssicherheitsverordnung 
und  die Unfallverhütungsvorschriften der Berufsgenossenschaft) zu benutzen. 
 
Die beschriebene Kunststoff-Schweißanlage darf nur von Personen betrieben, 
gewartet und instand gesetzt werden, die damit vertraut und über Gefahren 
unterrichtet sind. 
 
Der Hersteller haftet nicht für Schäden, die durch eine unsachgemäße Handhabung 
oder Bedienung auftreten. 
Für daraus resultierende Personen-, Sach- und Vermögensschäden haftet allein der 
Benutzer! 
 
Für eine bestimmungsgemäße Verwendung gehört auch: 

• das Beachten aller Hinweise aus der Betriebsanleitung und 

• die Durchführung der Inspektions- und Wartungsarbeiten. 
 
 

1.2 Vorsichtsmaßnahmen 

Bei falschem Einsatz, falscher Bedienung oder falscher Wartung kann die Maschine 
selbst oder in der Nähe befindliche Sachen beschädigt oder zerstört werden. 
Personen, die sich im Gefahrenbereich aufhalten, können Verletzungen 
davontragen. 
Die vorliegende Betriebsanleitung ist daher gründlich durchzulesen und die 
entsprechenden Sicherheitshinweise sind unbedingt zu beachten. 

1.3 Konformität 

Die Anlage entspricht in ihrem Aufbau den gültigen EG-Richtlinien sowie 
einschlägigen europäischen Normen. 
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Die Entwicklung, Fertigung und Montage der Maschine wurden mit größter Sorgfalt 
ausgeführt. 
 
Die Konformitätserklärung finden Sie im Anhang dieser Betriebsanleitung.  
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1.4 Maschinenübersicht 

 
Typ HAS DA160 L145 
 

 
Bild 1 

 
Typ HAS DA225 L85 
 

  
Bild 2 
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1.4.1 Spannvorrichtung inklusive Verlängerungsstangen 

 
Bild 3 

 
Bild 4 

 
 

1 Stück Spannvorrichtung mit Gewindespindel und Anschlagmutter 

1 Stück Druckpunkt 

6 Stück Verlängerungsstangen mit verschiedenen Längen 

2 Stück Verlängerungsadapter 

1 Stück  Ausbauhilfe 

 
 
 
Die Spannvorrichtung wird im Hauptrohr befestigt. Sie dient als Führung für die 
Fräsvorrichtung und zum einpressen des Heizdorns und des Stutzens. 

1.4.2 Schnellspannmutter und Handrad für Schneidwerkzeug 

 

  
Bild 5 

 

1 Stück Schnellspannmutter 

 
Die  Schnellspannmutter dient zum Einpressen von Heizdorn und Stutzen und als 
Handrad für das Schälwerkzeug 
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1.4.3 Lochsäge 

 
Bild 6 

 

1 Stück Lochsäge 

 
Mit der Lochsäge wird eine Bohrung zum Befestigen der Spannvorrichtung in das 
Hauptrohr gesägt. 

1.4.4 Fräsvorrichtung 

 
Bild 7 

 

1 Stück Fräsvorrichtung 

 
Mit der Fräsvorrichtung wird auf die Spannvorrichtung aufgesetzt und  ein konisches 
Loch in das Hauptrohr gefräst 

1.4.5 Stutzenzentriervorrichtung 

  
Bild 8 

 

1 Stück Stutzenzentriervorrichtung 

 
 
Die  Stutzenzentriervorrichtung wird als Zentrierung in den einzuschweißenden 
Stutzen festgespannt. Sie dient auch als Drehpunkt für das Schälwerkzeug. 
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1.4.6 Heizmuffe 

 
Bild 9 

 
Spannschraube für Heizmuffe  

  
Bild 10 

 

1 Stück Heizmuffe 

1 Stück Spannschraube 

 
Die Heizmuffe dient zum Aufheizen des Stutzens. Der Stutzen wird mit der 
Spannschraube in die Heizmuffe gepresst. 

1.4.7 Heizdorn 

 
Bild 11 

 

1 Stück Heizdorn 
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Der Heizdorn erwärmt die Fügefläche des Hauptrohres. Dazu wird der Heizdorn mit 
der Schnellspannmutter über die Gewindespindel der Spannvorrichtung in das 
Hauptrohr gepresst. 

1.4.8 Schälwerkzeug 

 
  
Bild 12 

 

1 Stück Schälwerkzeug 

 
Mit der Stutzenzentriervorrichtung als Drehpunkt wird der ins Hauptrohr 
hineinragende Stutzen mit dem Schälwerkzeug entfernt. 
 

1.5 Kennzeichnung des Produkts 

Das Produkt ist durch Typenschilder gekennzeichnet. 
Die Typenschilder sind auf der Holzkiste, an den Heizelementen, an der 
Spannvorrichtung, der Stutzenzentriervorrichtung und am Schälwerkzeug 
angebracht. 
Sie beinhalten den Typ, die Seriennummer und das Baujahr der Maschine. 
 

1.6 Technische Daten 

1.6.1 Spannvorrichtung 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 6,3 kg 6,3 kg 

Abmessungen  100 x 100 x 800 mm 100 x 100 x 800 mm 

Verlängerungsstange G1 0,3 kg 0,3 kg 

Verlängerungsstange G2 0,48 kg 0,49 kg 

Verlängerungsstange G3 0,65 kg 0,65 kg 

Verlängerungsstange G4 0,83 kg 0,83 kg 

Verlängerungsstange G5 1 kg 1 kg 

Druckpunkt 0,2 kg 0,2 kg 

Verlängerungsadapter 2 Stück je 0,48 kg 2 Stück je 0,48 kg 

Schnellspannmutter 1,2 kg 1,2 kg 

 

1.6.2 Lochsäge 
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Gewicht 1,7 kg 

Schneidlänge 145 mm 

Durchmesser 110 mm 

Umdrehungen/Minute 700-400 U/min 

Aufnahme Bohrfutter 13 mm 

 
 
 

1.6.3 Heizmuffe 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 10,8 kg kg 

Abmessungen 210 x 500 x 280 280 x 500 x 280 

Leistung 1450 W 1450 W 

Spannung 230 V 230 V 

Stromstärke 6,5 A 6,5 A 

Frequenz 50 Hz 50 Hz 

Spannschraube 1,4 kg 1,4 kg 

 

1.6.4 Heizdorn 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 9,1 kg kg 

Abmessungen 180 x 500 x 280 250 x 500 x 280 

Leistung 1450 W 1450 W 

Spannung 230 V 230 V 

Stromstärke 6,5 A 6,5 A 

Frequenz 50 Hz 50 Hz 

 

1.6.5 Fräsvorrichtung 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 4,35 kg 4,45 

Abmessungen 430 x 105 x 165 430 x 105 x 200 

Leistung 800 W 800 W 

Spannung 230 V 230 V 

Stromstärke 3,5 A 3,5 A 

Frequenz 50 Hz 50 Hz 

1.6.6 Stutzenzentriervorrichtung 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 2,5 kg 3,15 kg 

Abmessungen 205 x 170 x 170 235 x 170 x 170 

 



   

 14 

1.6.7 Schälwerkzeug 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht 2,7 kg 2,85 kg 

Abmessungen 130 x 580 x 75 160 x 580 x 75 

 
 

1.6.8 Transportkiste 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht ca. 25 kg ca. 25 kg 

Abmessungen 870 x 480 x 570 870 x 480 x 570 

 

1.6.9 Maschine komplett 

 

 DA160 L145 DA225 L145 

Gewicht ca. 70 kg ca. 80 kg 

Abmessungen L x B x H 870 x 480 x 570 870 x 480 x 570 

 

2 Sicherheitsvorschriften 

Grundvoraussetzung für den sicherheitsgerechten Umgang und den störungsfreien 
Betrieb dieser Maschine ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und 
der Sicherheitsvorschriften. 
 

• Diese Betriebsanleitung enthält 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 Hinweiserklärung 

 

 

 
Warnung vor gefährlicher elektrischer Spannung 

  

 

Für die Sicherheit besonders wichtiger Hinweis. Befolgen Sie diese 
immer, andernfalls können schwere Verletzungen die Folge sein 
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Warnung vor heißer Oberfläche 

  

 

Warnung vor Schnittverletzungen 

  

 

Warnung vor Quetschverletzungen 

  

 

Schutzbrille Tragen 

  

 

Gehörschutz Tragen 

  

! 

Bei Nichtbeachtung kann es zu Fehlschweißungen oder defekten am 
der Schweißmaschine kommen 

  

 

Halten Sie Elektrowerkzeuge von Regen oder Nässe fern. Das 
Eindringen von Wasser in ein Elektrowerkzeug erhöht das Risiko 
eines elektrischen Schlages 

  
  
 
 

2.2 Verpflichtung des Betreibers 

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen, die 
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• mit den grundlegenden Vorschriften über Arbeitssicherheit und 
Unfallverhütung vertraut und in die Handhabung der Maschine eingewiesen 
sind, sowie 

• das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung 
gelesen, verstanden und durch ihre Unterschrift bestätigt haben. 

 
Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist in regelmäßigen Abständen zu 
überprüfen. 
 

2.3 Verpflichtung des Bedieners 

Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich vor 
Arbeitsbeginn 
 

• Die grundlegenden Vorschriften über Arbeitssicherheit und Unfallverhütung zu 
beachten. 

• Das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung zu 
lesen und durch Ihre Unterschrift zu bestätigen, dass sie diese verstanden 
haben. 

• Sich vor dem Gebrauch der Maschine über Funktionsweise zu informieren. 
 

2.4 Organisatorische Maßnahmen 

• Die erforderlichen persönlichen Schutzausrüstungen sind vom Betreiber 
bereitzustellen. 

• Alle vorhandenen Sicherheitseinrichtungen sind regelmäßig zu überprüfen. 

• Die Geräte müssen halbjährlich durch eine Elektrofachkraft geprüft werden 
(Elektro-Check). Erforderliche Reparaturen müssen sofort durchgeführt 
werden. 

• Der Betrieb auf Baustellen, aller Spannungsführenden Teile darf nach VDE 
0100, nur über Stromverteiler mit FI-Schutzschalter (RCD) erfolgen. 

 

2.5 Informelle Sicherheitsmaßnahmen 

• Die Betriebsanleitung ist ständig am Einsatzort der Maschine aufzubewahren. 
Sie muss für das Bedienpersonal jederzeit und ohne großen Aufwand zur 
Verfügung stehen.  

• Ergänzend zur Betriebsanleitung sind die allgemeingültigen sowie die örtlichen 
Regelungen zur Unfallverhütung und zum Umweltschutz bereitzustellen und 
zu beachten. 

• Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine sind im lesbaren 
Zustand zu halten. 

• Bei jedem Besitzerwechsel oder bei leihweiser Überlassung an andere 
Personen ist die Betriebsanleitung mitzugeben und auf deren Wichtigkeit 
hinzuweisen. 
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2.6 Anweisung an das Personal 

• Die Zuständigkeiten des Personals sind klar festzulegen in Bezug auf 
Transport, Inbetriebnahme,  Betrieb, Wartung und Inspektion, Instandsetzung 
und Demontage. 

• Die Maschine darf nur von eingewiesenen und dazu befugten Personen 
bedient werden. 

• Anzulernendes Personal darf nur unter Aufsicht einer erfahrenen Person an 
der Maschine arbeiten. 

2.7 Gefahren im Umgang mit der Maschine 

Das Stutzenschweißgerät ist nach dem neusten Stand der Technik und den 
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. 
Dennoch können bei der Benutzung Gefahren für den Benutzer oder andere in der 
Nähe stehender Personen, sowie Schäden an Sachwerten entstehen 
 
Die Maschine ist nur zu benutzen 

• für die bestimmungsgemäße Verwendung 

• in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand 
 
Störungen, die die Sicherheit beeinträchtigen können, sind umgehend zu 
beseitigen. 
 

 

Arbeiten an der elektrischen Anlage dürfen nur von 
Elektrofachkräften ausgeführt werden. 

 

• Die elektrische Ausrüstung der Maschine ist regelmäßig zu überprüfen. Lose 
Verbindungen und beschädigte Kabel sind sofort zu beseitigen bzw. zu 
reparieren. 
 

 

Alle Elektrowerkzeuge (Heizelemente und Fräse) sind vor Regen 
und Tropfwasser zu schützen. 

 

• Der Betrieb auf Baustellen darf nach VDE 0100 nur über Stromverteiler mit FI-
Schutzschalter (RCD) erfolgen. 

 

2.8 Besondere Gefahren 

2.8.1 Stolpergefahr über Elektroleitungen 
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Dafür sorgen, dass keine Personen über die Leitungen steigen 
müssen. 
Leitungen günstig verlegen, so dass die Gefahr minimiert wird. 
Leitungen nicht quetschen, knicken oder ähnliches. 

 

2.8.2 Gefahr durch Fräse 

 

Verletzungsgefahr durch Fräser und Späne. 
 

  

 

Schutzbrille Tragen. 

  

 

Gehörschutz Tragen 

 
 

• Sorgen Sie dafür das der Fräser vor Gebrauch richtig angebracht und 
befestigt wird, und lassen Sie das Werkzeug im Leerlauf 30 Sekunden in einer 
sicheren Lage laufen, sofort anhalten, wenn beeinträchtigende Schwingungen 
auftreten oder wenn andere Mängel festgestellt werden. 

• Um unbeaufsichtigtes Anlaufen zu vermeiden: Maschine stets ausschalten, 
wenn der Stecker aus der Steckdose gezogen wird oder wenn eine 
Stromunterbrechung eingetreten ist. 

• Führen Sie das Elektrowerkzeug nur eingeschaltet gegen das Werkstück. Es 
besteht sonst die Gefahr eines Rückschlages, wenn sich das Einsatzwerkzeug 
im Werkstück verhakt. 

 
Beachten Sie auch die Bedienungsanleitung des Fräsmotors im Anhang 8.3. 
 
 

2.8.3 Verbrennungsgefahr durch Heizelemente 
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Sie können sich Körperteile verbrennen, brennbare Materialien 
können entzündet werden! 
Die Heizelemente werden über 240°C heiß! 

 

• Heizelementflächen nicht berühren. 

• Die Heizelemente nicht unbeaufsichtigt lassen. 

• Genügend Sicherheitsabstand zu brennbaren Materialien einhalten. 

• Sicherheitshandschuhe tragen. 

• Heizelemente nur an den Griffen transportieren. 
 

2.8.4 Schnittgefahr durch Schälgerät 

 

 

Sie können sich am Messer des Schälgerätes schneiden! 

 

• Geeignete Handschuhe tragen. 
 
 

2.9 Bauliche Veränderungen an der Maschine 

• Ohne Genehmigung des Herstellers dürfen keine Veränderungen, An- oder 
Umbauten an der Maschine vorgenommen werden. Bei Zuwiderhandlungen 
erlischt der Gewährleistungs- und Haftungsanspruch. 

• Maschinenteile in nicht einwandfreiem Zustand sind sofort auszutauschen.  

• Nur original Ersatz- und Verschleißteile verwenden. 
 

2.10 Gewährleistung und Haftung 

Grundsätzlich gelten unsere „Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen“. 
Gewährleistungs- und Haftungsansprüche bei Personen- und Sachschäden sind 
ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere folgender Ursachen 
zurückzuführen sind: 

• Nicht bestimmungsgemäße Verwendung der Maschine. 

• Unsachgemäße Montage, Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und 
unsachgemäßer Transport der Maschine. 

• Betreibung der Maschine bei defekten oder nicht ordnungsgemäß 
angebrachten Sicherheitseinrichtungen. 

• Nichtbeachtung der Hinweise in der Betriebsanleitung. 

• Eigenmächtige bauliche Veränderungen an der Maschine 

• Mangelhafte Überwachung von Maschinenteilen, die einen Verschleiß 
unterliegen. 

• Unsachgemäß durchgeführte Reparaturen. 
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• Katastrophenfälle durch Fremdkörpereinwirkung und höhere Gewalt 
 

3 Zu verwendende Stutzen 

Die Stutzen sind auf das Schweißgerät abgestimmt und sind für verschiedene max. 
Einschweißtiefen von 60 mm, 85 mm, 110 und 145 mm erhältlich. 
 

! 

Es dürfen nur speziell auf das Schweißgerät abgestimmte Stutzen 
verwendet werden, da nur so ein sicheres verschweißen mit diesem 
Stutzenschweißgerät gewährleistet ist. 

 
Die Schweißbarkeit  des Hauptrohres und des Stutzens untereinander muss 
gewährleistet sein.  Die Schweißfähigkeit der Werkstoffe muss mit den Rohrhersteller  
abgeklärt werden.  

 

3.1 Einschweißtiefen für Vollwandrohre SDR17,6 nach DIN8074 

In der nachfolgernder Tabelle stehen die Einschweißtiefen für Vollwandrohre SDR 
17,6 nach DIN 8074  
 
 

   Stutzen HAS160-L60 HAS160-L85 

   Stutzeneinschweißlänge 60 85 

DA s Stutzen Gesamtlänge 210 235 

630 35,7  49  
710 40,2  51,9  
800 45,3  55,5  
900 51   60 

1000 56,7   65 

1200 68   74,5 

 
 

Daraus geht hervor dass bis DA 800 SDR 17,6 der Stutzen bis zu einer 
Einschweißtiefe von 60 mm verwendet wird. Für größere Rohre d.h. von DA 900 
SDR17,6  bis DA1200 SDR 17,6 benötigt man den Stutzen mit 85, 110 oder 145 mm 
Einschweißtiefe. 
 

3.2 Einschweißtiefen für Profilwickelrohre 

Die Tabelle enthält die maximal Wanddicke die mit den beiden Stutzen Größen 
HAS160-L60 bzw. HAS160-L85 geschweißt werden können. 
 

   Stutzen HAS160-L60 HAS160-L85 

   Stutzeneinschweißlänge 60 85 

DN   Stutzenlänge 210 235 

600    48 73 

700    49 74 

800    51 76 

900    52 77 

1000    52 77 
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1100    53 78 

1200    54 79 

1300    54 79 

1400    54 79 

1500    55 80 

1600    55 80 

 
Beispiel: Sie haben ein Rohr DN 1000 mit 56 mm Wanddicke. Für das Rohr wird der 
Stutzen HAS160-L85 benötigt.  
 
Für größere Wanddicken stehen die Stutzen HAS160-L110 und HAS160-L145 zur 
Verfügung. 
 
 

4 Beschreibung des Schweißverfahrens 

Die Verschweißung ist eine Heizelementmuffenschweißung wobei der Stutzen das 
Rohr und die Rohrwand des Hauptrohres die Muffe darstellt. 
Zunächst wird mit einer Lochsäge ein Loch mit einen Durchmesser von 110 mm in 
das Hauptrohr gesägt.  
Durch dieses Loch wird eine Spannvorrichtung im Rohr befestigt. Auf der 
Spannvorrichtung fixiert man eine Anschlagmutter.  
Mit einer Fräsvorrichtung wird dann ein konisches Loch in das Rohr gefräst.  
Danach wird der Stutzen mit einer Stutzenzentriervorrichtung versehen und mittels 
einer Spannschraube bis zum Anschlag in die Heizmuffe gepresst.  
Anschließend wird der Heizdorn mit einer Schnellspannmutter in das Rohr bis zur 
Anschlagmutter eingepresst.  
Die Fügeflächen werden aufgeheizt.  
Nach Ablauf der Anwärmzeit wird der Heizdorn entfernt und der Stutzen aus der 
Heizmuffe genommen und schnell in das Rohr bis zur Anschlagmutter mit der 
Schnellspannmutter eingepresst.  
Nach einer bestimmten Abkühlzeit werden Schnellspannmutter, 
Stutzenzentriervorrichtung sowie Spannvorrichtung entfernt. 
Mit einem Schälwerkzeug wird der nach innen ins Rohr hineinragende Stutzen 
herausgeschnitten. 
 

5 Arbeitsablauf 

5.1 Vorbereitungen zum Schweißen 

• Bei Umgebungstemperaturen unter + 5° C müssen Maßnahmen getroffen 
werden. Bei Bedarf beheiztes Schweißzelt aufstellen. 

• Zugluft und Regen sind unzulässig, bei Bedarf sind geeignete 
Schutzmaßnahmen zu treffen (z.B. Einzelten). 

• Der Arbeitsuntergrund muss trocken sein.  

• Bohrmaschine, Fräsmaschine und Heizelemente sind  nicht für den Einsatz in 
nasser Umgebung geeignet, falls erforderlich Regenschutz verwenden.  

• Die Heizelemente müssen sauber, insbesondere fettfrei sein. Sie müssen kurz 
vor der Schweißung mit nicht faserndem Papier und Reinigungsmittel gereinigt 
werden.  
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5.2 Heizelemente anschließen 

Die Heizelemente benötigen zum Aufwärmen ca. 12 Minuten. 
Um unnötige Wartezeiten zu verhindern werden zuerst die Heizelemente 
angeschlossen. 
Kontrollieren Sie die eingestellte SOLL-Temperatur am Regler, ob diese auf das 
Rohrmaterial eingestellt ist.  
 
Tabelle 1 

Material Heizelementtemperatur 

PE 240°C 

PP 240°C 
  

 

Tipp! 
Beim Aufheizen können die Heizelemente ineinander gestellt 
werden, wodurch das Aufheizen beschleunigt wird. 

  

 

Sie können sich Körperteile verbrennen, brennbare Materialien 
können entzündet werden! 
Die Heizelemente werden über 240°C heiß! 

  

! 
Bei Betrieb mit einem Notstromaggregat ist dieses zuerst zu starten 
bevor die Heizelemente angeschlossen werden. Durch 
Überspannung können die Heizelemente beschädigt werden. 

 

Der Betrieb darf nur über Stromverteiler mit FI-Schutzschalter 
(RCD) erfolgen. 
 

 

5.3 Loch zum Einbau der Spannvorrichtung bohren 

Zum Einbringen der Spannvorrichtung wird zuerst mit Hilfe der Lochsäge ein ca. 110 
mm großes Loch gesägt.  
 

 

Achten sie beim Arbeiten mit der Lochsäge darauf, dass sie nicht 
verkantet. 
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Schutzbrille Tragen 

  
 

 
Bild 13 

 
Nur mit geringem  Druck Sägen.  
Achten Sie darauf dass die Lochsäge nicht  zu heiß wird!  
 

! 

Die Lochsäge immer  im Koffer an dem speziell dafür 
vorgesehenen Platz transportieren, da sonst die Lochsäge schnell 
stumpf werden kann. 

 
Beim Einbau des Stutzens in ein Kanalrohr ist darauf zu achten, dass der Ausschnitt 
nicht in den Kanal fällt. Wenn doch ist er zu entfernen. Beachten Sie hierzu die 
Fehlertabelle in Kapitel 6 
 

5.4 Spannvorrichtung einbauen 

 
Je nach Kunststoffrohr-Innendurchmesser wird die Spannvorrichtung mit den 
entsprechenden Verlängerungen und Druckstück versehen. (Siehe 5.4.1 
Verlängerungen für Spannvorrichtung) 
 

5.4.1 Verlängerungen für Spannvorrichtung 

 
 
Tabelle 2 

Rohrinnen- 
durchmesser DN 

Verlängerung 

DN 600 G1 (180 mm) 

DN 700 G2 (285 mm) 

DN 800 G3 (390 mm) 

DN 900 G4 (495 mm) 

DN 1000 G5 (600 mm) 
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DN 1100 G2 (285 mm) + G3 (390 mm) + 1 x Verlängerungsadapter 

DN 1200 G2 (285 mm) + G4 (495 mm) + 1 x Verlängerungsadapter 

DN 1300 G3 (390 mm) + G4 (495 mm) + 1 x Verlängerungsadapter 

DN 1400 G3 (390 mm) + G5 (600 mm) + 1 x Verlängerungsadapter 

DN 1500 G3 (495 mm) + G5 (600 mm) + 1 x Verlängerungsadapter 

DN 1600 G2 (285 mm) + G3 (390 mm)  + G5 (600) + 2 x 
Verlängerungsadapter 

DN 1800 G2 (285 mm) + G4 (495 mm)  + G5 (600) + 2 x 
Verlängerungsadapter 

DN 2000 G1 (180 mm) + G2 (285 mm) + G4 (495 mm)  + G5 (600) + 3 x 
Verlängerungsadapter 

 

5.4.2 Einsetzen und festspannen der Spannvorrichtung 

 
Die Spannvorrichtung wird durch das hergestellte Loch in das Kunststoffrohr 
eingebracht und die 4 Spreizarme werden aufgeklappt. 
Durch drehen der Gewindespindel spannt sich die Vorrichtung in das Kunststoffrohr 
fest.  
 

! 

Überprüfen Sie den festen Sitz der Spannvorrichtung. Achten Sie 
darauf dass alle vier Spreizarme der Spannvorrichtung innen am 
Rohr anliegen. 

Tipp! 
Schlagen Sie leicht aus gegen die Gewindespindel um den festen 
Sitz der Spannvorrichtung zu überprüfen. 

  

! 

Die Gewindespindel muss mindestens 270 mm aus dem Hauptrohr 
hinausragen, da sonst zu zum Einpressen des Rohres die 
Spannmutter nicht greift und der Stutzen nicht eingepresst werden 
kann. 

 

 
Bild 14 
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5.5 Einstellen der Anschlagmutter 

 
Die Oberkante der Anschlagmutter auf Gewindespindel wird in Höhe des 
Rohraußendurchmessers eingestellt und fixiert. 
 

! 

Achten Sie darauf dass die Gewindespindel richtig eingestellt ist, da 
es sonst zu Fehlschweißungen kommen kann. 

 

  
Bild 15 

5.6 Loch für Stutzen fräsen 

 
Die Fräsvorrichtung wird bis zur Anschlagmutter über die Gewindespindel 
geschoben. 
Durch Drehen der Vorrichtung mit dem Handrad im Uhrzeigersinn wird ein konisches 
Loch in das Kunststoffrohr gefräst. Die Fräse ist langsam um die Spindel 
herumzuführen. 
 

 

Nicht in den Fräsbereich greifen, es dürfen keine losen 
Kleidungsstücke in den Fräsbereich gelangen.  

  

 

Schutzbrille Tragen 
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Gehörschutz Tragen 

  
Nach dem Fräsen muss die Fräsvorrichtung in die Grundstellung zurück gebracht 
werden.  
 

! 

Bei nicht entfernen des ausgefrästen Abschnittes kann es zu 
Fehlschweißungen kommen. 

 

 
Bild 16 und 17 

 
Der ausgefräste Abschnitt muss aus der Rohrleitung entnommen werden. Siehe Bild 
18 
 

 
Bild 18 

 
 
 

! 

Beim Fräsen von Rohren mit einer Wanddicke von größer 85 mm 
muss der lange Fräser (Gesamtlänge L=175 mm und Durchmesser 
10 mm) mit der 10 mm Spannzange verwendet werden.  
Zur Führung des langen Fräsers ist der Führungswinkel mit 



   

 27 

Hartmetalllager zu verwenden. Siehe Bild 19 
Die Drehzahl ist auf einer niedrigen Stufe einzustellen, damit der 
Fräserschaft nicht durch heiß wird.  

 
 

 
Bild 19 

 
 
 

5.7 Stutzen zum Schweißen vorbereiten 

Die Stutzen sind auf das Schweißgerät abgestimmt und sind für verschiedene max. 
Einschweißtiefen von 60 mm, 85 mm, 110 mm bzw. 145 mm erhältlich. 
 

! 

Es dürfen nur speziell auf das Schweißgerät abgestimmte Stutzen 
verwendet werden, da nur so ein sicheres verschweißen mit diesem 
Stutzenschweißgerät gewährleistet ist. 

 
Der Stutzen ist mit der Zentriervorrichtung zu versehen. Dabei wird die 
Zentriervorrichtung in den Stutzen bis zum Anschlag eingeschoben und 
festgespannt. (siehe Bild 20 und Bild 21). 
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Bild 20 und Bild 21 

 
 
Die konische Fügefläche des Stutzens ist mit geeigneten PE/PP-Reinigern zu 
reinigen. 
 

 

Beachten Sie die Sicherheitshinweise des Reinigers.  

  

5.8 Schweißvorgang 

5.8.1 Schweißzeiten 

Alle Schweißzeiten sind Richtwerte. 
 
Anwärmzeit 
 
Die Anwärmzeiten berechnen sich wie folgt: 
 
Für PE-Profilrohre:  
 
Es wird immer zuerst der Stutzen mit der Heizmuffe erwärmt. 
 

Für Heizdorn und Heizmuffe gelten unterschiedliche Anwärmzeiten. 
 [Anwärmzeit Heizmuffe] = [minimale Wanddicke des Innenliners] x 2 + 45 in 

Sekunden. 
[Anwärmzeit Heizdorn] = [minimale Wanddicke des Innenliners] x 2  in Sekunden. 

 
Für PE-Vollwandrohre: 

[Anwärmzeit] = [Wanddicke] x 4 in Sekunden. 
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Ab 30 mm Wanddicke des Hauptrohres gelten unterschiedliche Anwärmzeiten. 
Es wird zuerst der Heizdorn eingesetzt und die Anwärmzeit des Stutzens im 
Heizdorn beträgt generell 120 Sekunden. 
 
Beispiel:  Rohr DA 630 x 35,7 -> Anwärmzeit des Heizdornes 35,7*4 = 143 

Sekunden. Der Stutzen wird 23 Sekunden später in die Heizmuffe 
eingepresst. 

 
 

 
Umstellzeit 
 
Die Umstellzeit ist die Zeit vom Herausnehmen des Heizdornes bis zum Fügen des 
Stutzens bis zum Anschlag. Die max. Umstellzeit beträgt 10 Sekunden 
 
 
Abkühlzeit 
 
Für PE-Profilrohre: 

 [Abkühlzeit fixiert] = 90 Sekunden 
 [Abkühlzeit gesamt] = 15 Minuten 

 
Für PE-Vollwandrohre: 

 [Abkühlzeit fixiert] = [Wanddicke] x 10  in Sekunden 
 [Abkühlzeit gesamt] = [Wanddicke]  in Minuten 

 
 

5.8.2 Stutzen mit Heizmuffe erwärmen 

Der Stutzen wird mittels der Spannschraube in das Muffenheizelement langsam bis 
zum Anschlag eingeschraubt.  
Anhand des Hebels am Heizelement kann man erkennen ob der Stutzen bis zum 
Anschlag eingepresst worden ist.  
Der Stutzen gleicht sich am Heizelement an und es entsteht am Rand des 
Heizelementes eine Wulst. Der Angleichvorgang dauert so lange bis der Wulst 
ringsherum mindestens 3 mm groß ist, danach beginnt die Anwärmzeit. 
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Bild 22 

 

 

Sie können sich Körperteile verbrennen, brennbare Materialien 
können entzündet werden! 
Die Heizelemente werden über 240°C heiß! 

 

5.8.3 Fügefläche am Kanalrohr mit Heizdorn erwärmen 

! 

Achtung für Vollwandrohre und profilierte Rohre gelten unterschiedliche 
Anwärmzeiten. Bei profilierten Rohren wird der Stutzen 45 Sekunden 
länger angewärmt! 

! Das Heizelement nicht mit Gewalt einpressen – erst warten bis das 
Material aufgeschmolzen ist! 

 
Zum Erwärmen des Kanalrohres wird  der Heizdorn in das Kunststoffrohr mit Hilfe 
der Schnellspannmutter bis zum Anschlag eingeschraubt. Nur mit geringer Kraft 
einpressen – Dazu erst warten bis das Material aufgeschmolzen ist! 
 
Am Hebel des Heizdornes kann man erkennen ob man am Anschlag ist. 
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Bild 23 

 
Sobald man am Anschlag ist beginnt die Anwärmzeit für den Heizdorn. 
 

 

Sie können sich Körperteile verbrennen, brennbare Materialien 
können entzündet werden! 
Die Heizelemente werden über 240°C heiß! 

5.8.4 Fügen 

• Kurz vor Erreichen der Anwärmzeit wird zuerst die Schnellspannmutter vom 
Heizdorn entfernt. 

• Anschließend wird die Spannschraube von der Heizmuffe entfernt.  

• Die Schnellspannmutter wird an der Stutzenzentriervorrichtung eingerastet 
(siehe Bild 24 und Bild 25). 

 

.   
Bild 24 und Bild 25 

 
 

• Nach Erreichen der Anwärmzeit wird zuerst der Heizdorn entfernt. Durch 
betätigen des Hebels am Heizelement wird der Heizdorn aus dem 
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Kunststoffrohr herausgedrückt, und kann dann leicht entnommen werden 
(siehe Bild 26)  

 
Bild 26 und Bild 27 

 

• Danach wird mit dem Hebel am Muffen-Heizelement der Stutzen 
herausgehebelt. 

• Der Stutzen wird über die Gewindespindel mit der Schnellspannmutter 
kontinuierlich bis zum Anschlag in das Kunststoffrohr eingepresst. Wenn der 
Anschlag erreicht wurde nicht mehr weiterdrehen – die Schnellspannmutter 
braucht nicht festgezogen werden. 

 

 
Bild 28 

 

! 

Das Fügen (d.h. Berührung der plastischen Flächen von Hauptrohr 
und Stutzen) und Einpressen muss kontinuierlich ohne Unterbrechung 
erfolgen. Die Schnellspannmutter ist noch bevor das Muffen-
Heizelement entnommen wird auf der Stutzenzentriervorrichtung zu 
befestigen, da nur so ein kontinuierliches Fügen möglich ist. 

  

! 

Die Umstellzeit muss so kurz wie möglich gehalten werden, da sonst 
die plastifizierten Flächen erkalten und die Schweißnahtqualität 
nachteilig beeinflusst wird. Achten Sie deshalb auf die Richtige 
Reihenfolge wie oben beschrieben. 
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Bild 29 und 30 

5.9 Entfernen der Schweißvorrichtung 

 
Nach Ablauf der [Abkühlzeit fixiert] kann die Spannvorrichtung entfernt werden. 
Gehen Sie dazu wie folgt vor: 
 

1. Die Schnellspannmutter wird gelockert  
2. Die Stutzenzentriervorrichtung wird aufgeschraubt.  
3. Stutzenzentriervorrichtung und Schnellspannmutter werden gemeinsam aus 

dem Stutzen herausgenommen. 
 

 
 
 
4. Danach wird die Spannvorrichtung aufgeschraubt und entnommen. Zum 

Einklappen der Spannvorrichtung wird die Ausbauhilfe verwendet.  
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5.10 Entfernung des hineinragenden Stutzens 

 
Der hereinragende Stutzen wird im warmen Zustand während der Abkühlzeit entfernt 
 

 

Quetschgefahr an der Gewindestange durch aufschieben der 
Stutzenzentriervorrichtung. 
Beim Arbeiten mit der Vorrichtung zur Innenwulstentfernung sind 
geeignete Schutzhandschuhe zu tragen, so dass Schnitt-  oder 
Quetschverletzungen vermieden werden. 

  

 

Vorsicht vor Schnittverletzungen durch das Schneidemesser. 
Bei nichtgebrauch das Schälgerät wieder in den Koffer legen 
 

 
. 
 
Die Maschinenteile müssen trocken, sauber und auf einem festen Untergrund (Holz, 
Pappe oder ähnliches) gelagert werden, damit keine Verschmutzungen (Sand, Erde 
oder ähnliches) die einzelnen Funktionen beeinträchtigen können. 
 
Anleitung zum Schälwerkzeug 
 
Das Schälwerkzeug wird entsprechend Bild 31 und Bild 32 vorbereitet und durch den 
Stutzen eingesetzt (siehe Bild 33 und Bild 34).  
Die Stutzenzentriervorrichtung wird im Stutzen festgespannt. 
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Bild 31 und Bild 32 

 

  
Bild 33 und Bild 34 

 
 
 
 
 

5.10.1 Schälvorgang 

 
 

1. Achten Sie darauf dass der Schneidkopf in Rohrachse zeigt. Die Nuten der 
Gewindespindel müssen dazu quer zur Rohrachse stehen.  

2. Die Gewindespindel herausziehen und festhalten. 
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3. Durch drehen der Schnellspannmutter wird das Schneidwerkzeug gespannt 
bis die Skalen, die sich in den Nuten befinden, die Wanddicke des 
Hauptrohres anzeigen. Die Skala wird an der oberen Kante der 
Schnellspannmutter abgelesen. Bei Einschweißen von langen Stutzen in 
dünnwandige Rohre muss in 30 mm Schritten abgeschält werden. 

4. Der Mitnehmer der Schnellspannmutter wird gelöst und der Mitnehmer wird 
bis zur nächsten Nut zurückgedreht sodass er in der Nut einrastet. Die 
Schnellspannmutter ist jetzt fest mit der Schneideinheit verbunden und bereit 
zur Spanabnahme. 

5. An der Stirnfläche der Gewindespindel wird der Anzeigepinn komplett 
hineingedrückt.  

6. Durch Rechtsdrehung den hineinragenden Stutzen abschälen.  
 

! 

Drehbewegung immer nur nach rechts, im Uhrzeigersinn ! Bei 
gegensätzlicher Drehung setzt der Span das Messer zu und stört die 
weitere Spanabnahme. 

  

 
7. Der Anzeigepinn signalisiert ob der Schälvorgang beendet ist. Es gibt 

insgesamt 4 Stufen (siehe Bild 36 Fehler! Verweisquelle konnte nicht 
gefunden werden.):  
 

Stufe Position 
Anzeigepinn 

Position 
Schneidkopf 

Bedeutung bzw. was ist zu 
tun 

1 Pinn komplett 
eingedrückt 

Schneidkopf noch 
< 80° 

Schälgerät drehen um 
hineinragenden Stutzen 
herauszuschälen. 

2 Pinn ca. 2,5 mm 
herausstehend 

Schneidkopf hat 
fast die 90° 
Stellung erreicht 

Noch ca. 4 Umdrehungen 
weiterdrehen. Der 
Anzeigepinn sollte einen 
weiteres Stück 
herausspringen. Wenn nicht 
sollte der Schälvorgang 
beendet sein. 

3 1. Ring sichtbar Schneidkopf hat 
die 90°Stellung 
erreicht 

Noch ca. 4 Umdrehungen 
weiterdrehen. Der 
Anzeigepinn sollte nicht 
weiter herausspringen und 
der Schälvorgang sollte 
beendet sein 

4 2. Ring sichtbar Schneidkopf über 
90° Stellung 

Schälgerät ½ Umdrehung 
Nachspannen  

 
 

8. Schälwerkzeug ausbauen und prüfen ob der überstehende Stutzen vollständig 
entfernt worden ist. Es kann sich auch mal ein Span unter das Messer setzen, 
sodass der hineinragende Stutzen nicht vollständig entfernt wird. In diesen 
Fall setzen Sie das Schälgerät erneut ein und beginnen den Schälvorgang 
erneut. 
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Bild 35 

 

 
Bild 36 
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Bild 37 
 

 

 
Bild 38 
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5.11 Verpacken der Maschine 

 
Nach Fertigstellung der Schweißarbeiten, Maschine bitte vollständig wie unten im 
Bild 39 dargestellt in den Koffern verpacken. Bitte nur wie dargestellt verpacken, da 
nur so Schäden an der Maschine verhindert werden. 
 
Typ HAS DA160 L145 
 

 
Bild 39 

 
 
 
 
 

5.12 Transport der Maschine 

 
Beim Transport ist folgendes zu beachten um Schäden an der Maschine zu 
vermeiden: 
 

• Maschine nur in den Koffern transportieren. 

• Alle Einzelteile wie in 5.11 beschrieben verpacken. 

• Die Koffer sind nicht wasserfest deshalb vor Feuchtigkeit schützen. 
 

5.13 Wartung 

 

• Ziehen Sie vor allen Arbeiten an den Heizelementen und der Fräsvorrichtung 
den Netzstecker. 

• Halten Sie die Fräse und die Lüftungsschlitze stets sauber. 
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• Instandhaltung (Wartung, Reparatur) nur von qualifizierten und beauftragten 
Personen durchführen lassen. 

 
Beim normalen Einsatz  ist die Maschine 1 x jährlich zu prüfen. Bei 
überdurchschnittlicher  Belastung sollte der Prüfzyklus verkürzt werden: 

 

• gemäß DVS-Vorschriften 

• gemäß berufsgenossenschaftlichen Regeln nach BGR 500 als Arbeitsmittel 

• als ortsveränderlichen elektrischen Betriebsmittel gemäß BGV A3 
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6 Fehlertabelle 

 

Fehler Ursache Abhilfe 

Beim Sägen mit der 
Lochsäge fällt der 
Ausschnitt ins Rohr. 

Der Führungsbohrer (Ø13 
mm) ist kein original 
Bohrer 

Verwenden Sie nur 
original Ersatzteile. 

Beim Einpressen des 
Stutzens in das Hauptrohr 
greift die 
Schnellspannmutter nicht. 

Falsche Verlängerungen 
bei der Spannvorrichtung 
verwendet 

Überprüfen Sie die 
verwendeten 
Verlängerungsstangen. 
Achten sie darauf dass die 
Gewindespindel 
mindestens 300 mm aus 
dem Hauptrohr 
heraussteht. 

Spannvorrichtung hat sich 
während der Schweißung 
gelöst. 

Spannvorrichtung war 
schräg im Rohr 
eingespannt und hat sich  
während der Arbeit 
verschoben und gelöst. 

Überprüfen sie nach dem 
Einbau der 
Spannvorrichtung immer 
mit leichten Schlägen auf 
die Gewindespindel von 
rechts, links, oben und 
unten  ob die 
Spannvorrichtung  richtig 
befestigt ist. 

Stutzen ragt nicht  weit 
genug ins Hauptrohr 

Zu kurzer Stutzen oder 
Anschlagmutter nicht 
richtig eingestellt 

Überprüfen Sie anhand 
Kapitel 3 ob der richtige 
Stutzen verwendet wurde. 
 
Lesen Sie in Kapitel 0 wie 
die Anschlagmutter 
einzustellen ist. 

 

7 Entsorgung 

7.1 Entsorgung des beim Einschweißen anfallenden 
Abfallmaterials  

Das beim Einschweißen anfallenden Rohrausschnitte und Späne sind 
Ordnungsgemäß zu entsorgen. 
 

7.2 Entsorgung der Maschine  

Fräse und Heizelemente sind gemäß Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über 
Elektro- und Elektronik-Altgeräte und Umsetzung in nationales Recht müssen 
verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten 
Wiederverwertung zugeführt werden. 
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8 Anhang 

8.1 Schaltplan Heizelemente 
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8.2 Konformitätserklärung 

 

EG-Konformitätserklärung 
gemäß Anhang II A der EG-Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG 

STANG GmbH 
Laakmannshof 27 

D-46562 Voerde, Deutschland 
 

Hiermit erklären wir, dass die: 

Maschine: Heizelement-Muffen-Schweißgerät für 
Anschlussstutzen 

Bezeichnung: Serie L60, Serie L85, Serie L145 

Typen:  HASDA125L60; HASDA160L60; HASDA160L85; 
HASDA200L85; HASDA225L85; HASDA160L145; 
HASDA225L145 

Serien-Nummer: siehe Typenschild 

Baujahr:   

ab 2014 

 

Folgenden einschlägigen Bestimmungen entspricht: 

EG-Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG 
EG-Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG 
EG-EMV-Richtlinie 2004/108/EG 

 

Angewendete harmonisierte europäische Normen: 

DIN EN ISO 12100, Sicherheit von Maschinen, allg. Gestaltungsgrundsätze 
DIN EN 349 + A1, Sicherheit von Maschinen, Mindestabstände 
DIN EN 1005-2, Sicherheit von Maschinen, Menschliche körperliche Leistung 
DIN EN 60204-1, Sicherheit von Maschinen, elektrische Ausrüstung 
DIN EN 60745-1, Handgeführte motorbetriebene Elektrowerkzeuge - Sicherheit 
 

Der Anhang VIII der Richtlinie 2006/42/EG wurde eingehalten. 

Name und Anschrift Dipl. Ing. Ulrich Josten, STANG GmbH, D-46562 Voerde 

Voerde 27.02.2014 
(Ort und Datum) 

Dipl. Ing. Ulrich Josten 
(Geschäftsführer) 

 
(Unterschrift) 
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8.3 Bedienungsanleitung Kress Fräsmotor 
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