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Ubersicht der Qualititskriterien und deren Toleranzen

Qualitatskriterien Toleranzen

Konformitat der Beschriftung

1.1 Richtige Beschriftung 100%i.0
1.2 Lesbarkeit 100%i.0
2.1 Lange des Rahmens Q+1/-1mm
2.2 Hohe des Rahmens Q+1/-1mm
Punkt 3 Sichtbare SchweiBnaht auf den definierten 3 Kanten des Spacers

SchweilBnaht auf der rechten und linken Sichtbarkeit von

3.1 Flanke + obere Kante verschwei3ten
Material
4.1 Keine groBen Lécher
4.2 Keine groben Verletzungen der Folie Keine grofen
sichtbar durch die Sonotroden .Kratzer
43 Keine grof3en
Verbrennungen

5.1 Sichtprifung Dicht geschlossen
5.2 Kein Spalt, keine Offnung, keine Briiche 0% Sichtbar
6.1 Kein Versatz der Spacer O
6.2 Breite der Ecke Uberschreitet nicht den <0.3mm

Wert von:
6.3 GroBe der Schweilippe 0*13

Punkt 7 Léngsverbinder

7.1 Keinen Spalt zwischen den Spacern Dicht verschlossen
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1. Konformitéat der Beschriftung

Die aufgebrachte Beschriftung auf der Innenseite des Rahmens muss korrekt und deutlich lesbar zu
erkenn sein.

Die Reihenfolge lautet folgendermaBen: “Glassolution” — ,Saint-Gobain naviglass.com® — “Naviglass
Code” ,,CEKAL" - “Werkskennung” (Abweichungen moglich)

GLASSSOLUTION Saint-Gobain naviglass.com
“Naviglass code” CEKAL “Plant number”

Korrekt Falsch

2. Geometrie des Rahmens

Falsche Reihenfolge oder fehlende Angaben

Die richtige Lange der Spacer soll die gesamte Geometrie des Rahmens sicherstellen. Durch die
kontinuierliche Uberpriifung Lange, sollten sogenannte ,,offene Ecken” oder groBere Fehlstellenim
Eckbereich vermieden werden.

Lange des Rahmens: 0*1/-1mm

+0,00
o _00mm

Hoéhe des Rahmens: *1/-1mm
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3. Aufgeschwei3tes Material sichtbarim Bereich der drei definierten Kanten
(Losung zull.2)

Die gedffnete Ecke (beschrieben im Dokument “Qualitatstests Swisspacer”) sollte eine eindeutige
Strukturveranderung im Bereich der Querschnittsflachen zeigen. Die obere lange Kante, sowie die linke
und rechte Flanke des Spacer, die mit Folie bedeckt sind missen auf eine VerschweiBung hinweisen.
Eine verschweiBte Oberflache erkennt man durch ihre nicht glatte, schaumige Struktur.

Keine SchweiBstruktur erkennbar
(links,recht,oben)
Falsch

Fehlen der SchweiBnaht zwischen den Spacern
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4. Zustand der Folie (Losung zull.5)

Im Optimalfall zeigt die Folie keinerlei grobe Verletzungen oder Zeichen von Beschadigung

- Der Optimalfallist als ,Korrekt” angegeben
- Weiterhin zulassig Beispiele sind aufgefihrt als ,, Akzeptabel”
- Nicht zuldssig sind Beispiele die als ,Falsch” gekennzeichnet sind

Korrekt

Sonotrode imprints
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Die produzierten Rahmen sollten innerhalb der taglichen Qualititskontrollen bewerten werden und falls
ndtig die Maschine und ihre Einstellungen Uberprift werden.

Eingriff notwendig MaBnahmen

Korrekt Nein Nicht notwendig

Genaueres Beobachtet der
Akzeptabel Ja Qualitat

Maschine Uberprifen &
Ja .o
Nachjustieren

5. Priifen der Eckeninnenseite (Losung zull.5)

@

Keine Brliche
Falsch

VAN

100% versceit
Korrekt
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6. Priifung der EckenauBBenseite (Losung zull.4)

Der Rahmen darf keine Anzeichen vorweisen im Sinne von: éffnung zwischen den Spacern, Brliche,
Versatz oder zu groBer SchweiBlippe.

Lippe: 0*3mm Tollerierter Versatz: 0%%5/=05mm

Versatz: 07%5/=%5mm
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7. Langsverbindung der Rahmen (L6sung zu l1.6)

Als Langsverbindung wird die Stelle des Rahmens bezeichnet, an der zwei Spacerenden mittles einer
Kunststoffsteckverbindung miteinander verbunden werden. Die beiden Spacerstlicke mlissen komplett
und biindig miteinander verbunden sein, wobei der Kunststoffverbinder nicht sichtbar sein darf.

Geschlossen verbunden Kein Spalt/Bruch sichtbar Kelsgioos
Verletzung
Korrekt Falsch Falsch
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Hinweise zur Nutzung dieser Verarbeitungsrichtlinie

Dieser Verarbeitungsrichtlinie beschrankt sich auf die wichtigsten Hinweise fiir die

Verarbeitung von Swisspacer Abstandhaltern.

Aufgeflihrte Hinweise entsprechen langjahriger praktischer Erfahrung und aktuellem

Kenntnisstand.

Die in diesem Dokument enthaltenen Erwéhnungen von Handelsnamen anderer Unternehmen
sind lediglich eine Information und schlieBen die Verwendung anderer gleichartiger Produkte

nicht aus.

Zusatzdokumente zu einzelnen Themengebieten lassen wir Innen bei Bedarf gerne zukommen.

Bei Fragen kontaktieren Sie uns unter: technik@swisspacer.com

Copyright

Alle Rechte vorbehalten! Die Vervielfaltigung von Fotos, Texten und Daten, einschlieBlich
Speicherung und Nutzung auf optischen und elektronischen Datentragern, ist nur mit
vorheriger Zustimmung der Vetrotech Saint-Gobain (Int.) AG gestattet. Die Verwertung
von Daten inklusive Einspeisung in Online-Dienste, Databases oder Websites durch
Dritte ist ohne Genehmigung untersagt.

Haftungsausschluss

Die Vetrotech Saint-Gobain (Int.) AG haftet nicht flir Schaden, die aus inkorrekten
Inhalten oder aus Handlungen resultieren, die im Vertrauen auf die Richtigkeit des
Inhaltes getatigt wurden. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte
und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von Ihnen hergestellten
Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollmdglichkeiten und liegen daher
ausschlieBlich in Inrem Verantwortungsbereich.

Der Abnehmer ist von einer sorgfaltigen Priifung der Funktionen bzw.
Anwendungsmdglichkeiten der Produkte durch dafir qualifiziertes Personal nicht befreit.

Zielgruppe der Anleitung: Isolierglashersteller im technischen Bereich

Mit dem Erscheinen dieser Version verlieren alle vorhergehenden Versionen ihre Gliltigkeit.

Swisspacer

Vetrotech Saint-Gobain (International) AG T+41(0)71686 9270
Zweigniederlassung Kreuzlingen F +41(0)71686 92 70
Sonnenwiesenstrasse 15 info@swisspacer.com

8280 Kreuzlingen, Switzerland WWW.swisspacer.com
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Erganzende Dokumente (Rottler und
Riidiger und Partner GmbH)

II. ldentifizierung und Behebung haufig
auftretender Fehler

bei geschweilten

Swisspacer-Rahmen

Die Rottler und Rldiger und Partner GmbH Ubernimmt keine Haftung flir Schaden an Personen, Tieren
oder Sachen sowie an der Anlage selbst, die durch unsachgemaBe Anwendung, durch Nichtbeachtung
oder ungenligende Beachtung der in dieser Beschreibung und der Betriebsanleitung enthaltenen
Hinweise und Sicherheitskriterien entstehen bzw. durch Abanderung der Anlage oder der Verwendung

von nicht geeigneten Ersatzteilen verursacht werden.

Rottler und Riidiger und Partner GmbH
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1. Qualitatssicherung

Stangenldange

Ist die Lange der gefrasten Stangen korrekt?

Liegt die Ladnge innerhalb der Toleranz?

Frasqualitat

Ist die Qualitat der Frasung ausreichend?

Ist die Fraskante frei von Ausbriichen 0.2.?

Eckwinkel

Sitzt der Eckwinkel an der korrekten Position?

Wurde der Eckwinkel komplett eingeschoben?

Klemmbacken

Sind die Klemmbacken flr den Schweil3vorschub

sauber?

Missen die Klemmbacken getauscht werden?

Klemmazylinder

Wird das Profil nach dem Einlegen korrekt

gespannt?

Schwenkt und klemmt der Zylinder wie

Rottler und Riidiger und Partner GmbH 12/23
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2. Sichtbare VerschweifBung der definierten 3 Kanten (zu
1.3)

Frasschnitt liberpriifen

Frasschnitt sauber und gerade?

Frasschnitt korrekt
Problem besteht weiterhin

S
D)
5
= Instandhalter hinzuziehen
)
M Einstellarbeiten an der Maschine notwendig
Rottler und Riidiger und Partner GmbH 13/23

2. Sichtbare Verschweiung der definierten 3 Kanten (zu L.3)
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Position der Sonotroden priifen

Sonotrodenlehre Gber den Amboss legen und Position der

Sonotroden priifen und ggf. korrigieren

—
(0]
=
Qv
L
©
(@
Q]
)
wn
£
Problem besteht
weiterhin
R&R-Service kontaktieren
Rottler und Riidiger und Partner GmbH 14/23

2. Sichtbare Verschweiung der definierten 3 Kanten (zu 13)



Roweldo XL

3. Folienbeschadigung (zu 1.4)

Reinigen der Sonotrode

Sonotrode mit Bremsenreiniger 0.4. von Schmutz befreien,

ggf. feinkdrniges Schleifpapier benutzen

S
o
c
D
O
O
m
Problem besteht weiterhin
Instandhalter hinzuziehen
Einstellarbeiten an der Maschine notwendig
Rottler und Riidiger und Partner GmbH 15/23

3. Folienbeschddigung (zu 1L.4)
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Schweif3zeit verringern

Verringern der Schweil3zeit, Zugang tUber den Menipunkt

,Parameter” — ,Profile“

B Login

B Profile

@rraanc ava

sws_u_titangrau

Profil 40
10

Breite

Profil

Stangenlaenge 100

Zeiten

Blasen

Verbinder
LC80
Stange

Verbinder
Lage
Verbinder
Steckmodus.

Verstemmen

Verbinder

00 08 [il12 14 15 16 18 20 22 24 28

Biegen
Faktor
Biegen
Nachzug1
Biegen
Nachzug2
Biegen
Randwer
Biegen
Randwert0
Biegen
Anschlag

Korrektur
Lange
Korrelur
Bogen
Korrektur
BogenOffset

Druck 0
Niederhaherdruck

1 Uberbiegen
Winkel
Transport
0 Faktor 1
0 Korrektur 5

Schweiiziochiog |-

0 AutoPara
|

Fueller
0,99641
y Modus

Fueller
Korrektur!

Fueller
Korrektu

Instandhalter

Problem besteht weiterhin

Anpassung riickgangig machen

Ausgangswert wiederherstellen

R&R-Service kontaktieren

Rottler und Ridiger und Partner GmbH
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4. Offene Ecke (zul.6)

Einzelstabe tiberpriifen

Stablange korrekt?
Frasqualitat in Ordnung?

Eckwinkel richtig positioniert?

Einzelstabe korrekt
Problem besteht weiterhin

Profil wechseln

SchweiBvorgang mit gleicher Breite aus anderer

Charge wiederholen

| -
0
c
0
E®;
0
m

Problem nicht chargenabhangig

Kontrolle der Klemmbacken

Klemmflache muss frei von

Verschmutzung und Ablagerungen sein

Rottler und Riidiger und Partner GmbH 17/23
4. Offene Ecke (zu L.6)
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Reinigen der Klemmbacken

Klemmbacken mit Reinigungsset von Schmutz und

Ablagerungen befreien

.
@)
c
Q0
E®;
D
m

Problem besteht weiterhin

Instandhalter hinzuziehen

Einstellarbeiten an der Maschine notwendig

4

Rottler und Riidiger und Partner GmbH 18/23
4. Offene Ecke (zu L.6)
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Vorpositionierung anpassen

Kontermutter I0sen und Stellschraube in betroffener Ecke

um eine halbe Umdrehung anziehen,

Kontermutter festziehen

—
()
=
(qv)
e
©
c
®
+J
()]
£

Problem besteht weiterhin

Anpassung riickgangig machen

Stellschraube in Ausgangsposition zurtickbringen und

Kontermutter festziehen

R&R-Service kontaktieren

Rottler und Riidiger und Partner GmbH 19/23
4. Offene Ecke (zu L.6)



Roweldo XL

5. Cracks im Eckeninneren (zul.4)

Einzelstabe tiberpriifen

Stablange korrekt?
Frasqualitat in Ordnung?

Eckwinkel richtig positioniert?

Einzelstabe korrekt
Problem besteht weiterhin

Profil wechseln

SchweiBvorgang mit gleicher Breite aus anderer

Charge wiederholen

.
0
c
0
O
0
m

Problem nicht chargenabhéangig

Instandhalter hinzuziehen

Einstellarbeiten an der Maschine notwendig

Rottler und Ridiger und Partner GmbH 20/23

5. Cracks im Eckeninneren (zu 1.4)
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Vorpositionierung anpassen

Kontermutter I6sen und Stellschraube in betroffener Ecke

um eine halbe Umdrehung losen,

Kontermutter festziehen

| -
()
=
@®
<
O
-
@®
+
(7]
f=

Problem besteht weiterhin

Anpassung riickgangig machen

Stellschraube in Ausgangsposition zurtickbringen und

Kontermutter festziehen

Rottler und Ridiger und Partner GmbH 21/23

5. Cracks im Eckeninneren (zu 1.4)
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Druck anpassen

Verringern des Drucks flir den SchweiBvorschub in
0,1 MPa-Schritten, der Minimaldruck von 0,25 MPa darf

dabei nicht unterschritten werden

—
)
=
@®
<
©
C
@®
-+
n
=

Problem besteht weiterhin

Anpassung riickgangig machen

Ausgangswert wiederherstellen

R&R-Service kontaktieren

Rottler und Ridiger und Partner GmbH 22/23

5. Cracks im Eckeninneren (zu 1.4)
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6. Langsverbindungsprobleme (zul.7)

Reinigen der Klemmbacken

Klemmbacken von Schmutz und

Ablagerungen befreien

—
0
c
0
O
0
oM

l Problem besteht weiterhin

Instandhalter hinzuziehen

R&R-Service kontaktieren

Rottler und Ridiger und Partner GmbH 23/23

6. Langsverbindungsprobleme (zu 1.7)
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