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Georg Fischer GF TM 160 / GF TM 160 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 353 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF TM 250 / GF TM 250 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 510 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF TM 315 / GF TM 315 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 510 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF 400 / GF 400 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 904 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF 500 / GF 500 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 1413 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF 630 / GF 630 CNC 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 1413 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.
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Georg Fischer GF 800 
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Die Schweißung erfolgt auf Grundlage der DVS-Merkblätter 2207, 2208.  
Nachfolgende Parameter gelten nur für den im Titel aufgeführten Maschinentyp.  
Der Richtwert für die Heizelementtemperatur beträgt 220°C. Die Umstellzeit sollte möglichst kurz gehalten werden.

Der Bewegungsdruck ist vor jeder Schweißverbindung neu zu ermitteln und zu den angegebenen Angleich- und Abkühldrücken zu 
addieren.

Zylinderquerschnitt = 2356 mm²
Bitte vergleichen Sei den angegebenen Zylinderquerschnitt mit dem Typenschild Ihrer Maschine. Sollte dieser abweichend sein, 
wenden Sie sich bitte an Ihren egeplast-Berater.


