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DEU Heizelement-Stumpfschweif- NLD Stomplasmachines SVK Stroje s vyhrievacimi €lankami
maschinen fiir Kunststoffrohre voor kunststofbuizen pre zvaranie plastovych
Betriebsanleitung Handleiding trubiek na tupo
Vor Inbetriebnahme lesen! Voor ingebruikname lezen! Navod na obsluhu

Precitajte pred uvedenim do prevadzky!

GBR Butt Welding Machines SWE Andsvetsapparater for plastror | HUN Fiitéelemes tompahegesztd
for Plastic Pipes Anvindningsinstruktioner gépek miianyagcsovekhez
Operating Instructions Bruksanvisning Uzemeltetési utasitas
Please read before Var god las igenom detta innan Ni Az (izembehelyezés el6tt
commissioning! borjar anvanda utrustningen! olvassak el!

FRA Machines a souder bout a bout DNK Varmeelement-stumpsvejse- HRV Zastrojeve za tupo
par élément chauffant pour tubes maskiner til kunststofror zavarivanje cijevi od plastike
en matiéres thermoplastiques Betjeningsvejledning pomocu grijaceg tijela
Instructions d’emploi Leeses fer ibrugtagning! Pogonske upute
A lire avant la mise en service! Procitati prije puStanja u pogon!

ITA Saldatrici a termopiastraperlasal- | POL Maszyny do zgrzewania SVN Grelni element-stroij za topo
datura di testa di tubi di plastica doczolowego rur plastikowych varjenje plasti¢nih cevi
Istruzioni d’uso Instrukcja obstugi Navodilo za uporabo
Leggere attentamente prima Przeczyta¢ przed uzyciem! Pred uporabo preberite!
della messa in servizio!

ESP Maquinas de soldar a tope conter- | CZE Stroj s topnymi €lank RUS CBapouHbie MalWWHbI C
moglemento para tubospde plastico pro ;vai"o':léz"li plastov);"ch HarpesaTesibHbiM SJ1EMEeHTOM
Instrucciones de uso trubek na tupo ﬁg;cﬁhb;g%ggﬂlgﬁ%%%“
iSe ruega leer estas instrucciones, antes NéVOd k pouziti VlHCprKLWIFI MO BKCTTyaTaLnm
de la puesta en servicio del aparato! Ctéte pred uvedenim do provozu! Mepen Ha4anom padoTsl 0BA3aTENsHO NPOYHTATS!

REMS-WERK - Maschinen- und Werkzeugfabrik ROM Masini pentru sudat cap-la-cap

Tevi si fitinguri din mase plastice
Instructiuni de operare

Va rugam cititi inainte de a
incerca sa folositi masina!
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Grundsatzliche Sicherheitshinweise!
Achtung! Vor Inbetriebnahme lesen!

Beim Gebrauch von Maschinen, Elektrowerkzeugen und elektrischen Geraten
—im folgenden kurz “elektrische Gerate” genannt — sind zum Schutz gegen elek-
trischen Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsétzliche Sicher-
heitsmaflinahmen zu beachten.

Lesen und beachten Sie alle diese Hinweise, bevor Sie das elektrische Gerat
benutzen. Bewahren Sie die Sicherheitshinweise gut auf. )

Verwenden Sie das elektrische Gerat nur bestimmungsgemaf und unter Be-
achtung der allgemeinen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften.

@ Halten Sie Ihren Arbeitsbereich in Ordnung.
Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfélle zur Folge haben.

@ Berucksichtigen Sie Umgebungseinflisse.
Setzen Sie das elektrische Gerat nicht dem Regen aus. Benutzen Sie das
elektrische Gerét nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen Sie fir
gute Beleuchtung. Benutzen Sie das elektrische Gerat nicht in der Néhe von
brennbaren Flussigkeiten oder Gasen.

@ Schitzen Sie sich vor elektrischem Schlag.
Vermeiden Sie Korperberiihrung mit geerdeten Teilen, z.B. Rohren, Heiz-
korpern, Herden, Kuhlischranken. Ist das elektrische Gerat mit Schutzleiter
ausgerustet, Stecker nur an Steckdose mit Schutzkontakt anschlieen. Auf
Baustellen, im Freien oder bei vergleichbaren Aufstellarten das elektrische
Gerat nur Uber 30mA-Fehlerstrom-Schutzeinrichtung am Netz betreiben.

@ Halten Sie Kinder fern.
Lassen Sie andere Personen nicht das elektrische Geréat oder das Kabel
beriihren. Halten Sie andere Personen von Ihrem Arbeitsbereich fern. Uber-
lassen Sie das elektrische Gerét nur unterwiesenem Personal. Jugendliche
durfen das elektrische Gerat nur betreiben wenn sie tiber 16 Jahre alt sind,
dies zur Erreichung ihres Ausbildungszieles erforderlich ist sie unter Aufsicht
eines Fachkundigen gestellt sind.

@ Bewahren Sie Ihr elektrisches Gerat sicher auf.
Unbenutzte elektrische Geréte sollten an einem trockenen, hochgelegenen

nicht, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schiitzen Sie das Kabel
vor Hitze, Ol und scharfen Kanten.

Greifen Sie niemals in sich bewegende (umlaufende) Teile.

Sichern Sie das Werkstuick.

Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock, um das Werk-
stlick festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit lhrer Hand, und Sie
haben auBerdem beide Hande zur Bedienung des elektrischen Gerates frei.
Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung.

Sorgen Sie fiir sicheren Stand und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht.
Pflegen Sie lhre Werkzeuge mit Sorgfalt.

Halten Sie die Werkzeuge scharf und sauber, um besser und sicherer arbei-
ten zu kdnnen. Befolgen Sie die Wartungsvorschriften und die Hinweise tber
den Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelmafig das Kabel des elektri-
schen Gerates, und lassen Sie es bei Beschadigung von einer anerkannten
Fachkraft erneuern. Kontrollieren Sie Verlangerungskabel regelmafig und er-
setzen Sie sie, wenn sie beschadigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken und
frei von Ol und Fett.

Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose.

Bei allen unter Inbetriebnahme und Instandhaltung beschriebenen Arbeiten,
bei Werkzeugwechsel, sowie bei Nichtgebrauch des elektrischen Gerates.
Lassen Sie keine Werkzeugschlissel stecken.

Uberprifen Sie vor dem Einschalten, daf Schliissel und Einstellwerkzeuge
entfernt sind.

Vermeiden Sie unbeabsichtigten Anlauf.

Tragen Sie ein an das Stromnetz angeschlossenes elektrisches Gerat nicht
mit dem Finger am Schalterdriicker. Vergewissern Sie sich, dal der Schalter
beim Einstecken des Steckersin die Steckdose ausgeschaltetist. Uberbriicken
Sie niemals den Tippschalter.

Verlangerungskabel im Freien.

Verwenden Sie im Freien nur dafir zugelassene und entsprechend gekenn-
zeichnete Verlangerungskabel.

Seien Sie aufmerksam.

Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die Arbeit. Be-
nutzen Sie das elekrische Geréat nicht, wenn Sie unkonzentriert sind.
Uberpriifen Sie das elektrische Gerat auf eventuelle Beschadigungen.
Vor jedem Gebrauch des elektrischen Geréates miissen Schutzvorrichtungen
oder leicht beschadigte Teile sorgféltig auf ihre einwandfreie und bestim-
mungsgeméie Funktion untersucht werden. Uberpriifen Sie, ob die beweg-
lichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen oder ob Teile be-
schéadigt sind. Samtliche Teile mussen richtig montiert sein und alle Bedin-
gungen erfiillen, um den einwandfreien Betrieb des elektrischen Gerates zu
gewahrleisten. Beschéadigte Schutzvorrichtungen und Teile miissen sach-
gemaR durch eine anerkannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt
werden, soweit nichts anderes in der Betriebsanleitung angegeben ist. Be-
schéadigte Schalter mussen bei einer Kundendienstwerkstatt ersetzt werden.
Benutzen Sie keine elektrischen Gerate, bei denen sich der Schalter nicht ein-
und ausschalten lafit.

Achtung!

Benutzen Sie zu lhrer personlichen Sicherheit zur Sicherung der bestim-
mungsgemanRen Funktion des elektrischen Gerates nur Originalzubehér und
Orginalersatzteile. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zu-
behors kann eine Verletzungsgefahr fur Sie bedeuten.

Lassen Sie Ihr elektrisches Gerat durch eine Elektrofachkraft reparieren.
Dieses elektrische Geratentspricht den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen.
Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten, insbesondere Eingriffe in die Elek-
trik diirfen nur von Fachkraften oder unterwiesenen Personen durchgefiihrt
werden, indem Originalersatzteile verwendet werden; anderenfalls kdnnen
Unfalle fir den Betreiber entstehen. Jegliche eigenmachtige Veranderung am
elektrischen Gerat ist aus Sicherheitsgriinden nicht gestattet.

oder abgeschlossenen Ort, auRerhalb der Reichweite von Kindern, abgelegt ~ SPezielle Sicherheitshinweise

bzw. abgestellt werden. ®
® Uberlasten Sie Ihre elektrischen Geréte nicht.

Sie arbeiten besser und sichererimangegebenen Leistungsbereich. Erneuern

Sie abgenutzte Werkzeuge rechtzeitig.

@ Benutzen Sie das richtige Gerat.

Verwenden Sie keine leistungsschwachen elektrischen Geréte fir schwere
Arbeiten. Benutzen Sie das elektrische Geréat nicht fiir solche Zwecke, fir die
es nicht vorgesehen ist.

@ Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung! [}
Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck, sie kdnnten von beweglichen
Teilen erfalt werden. Bei Arbeiten im Freien sind Gummihandschuhe und o
rutschfestes Schuhwerk empfehlenswert. Tragen Sie bei langen Haaren ein
Haarnetz.

@ Verwenden Sie persdnliche Schutzausriistung.

Tragen Sie eine Schutzbrille. Tragen Sie zum Schutz gegen L&arm 2 85 dB (A)
einen Gehorschutz. Verwenden Sie bei stauberzeugenden Arbeiten eine Atem-
maske.

® Verwenden Sie das Kabel nicht fiir Zwecke, fur die es nicht bestimmt ist.
Tragen Sie das elektrische Gerat niemals am Kabel. Benutzen Sie das Kabel

Das Heizelement-Stumpfschweil3geratder Maschine erreicht Arbeitstemperaturen
von bis zu 300°C. Deshalb weder das Heizelement noch die Stahlblechteile
zwischen Heizelement und Kunststoffhandgriff beriihren, sobald das Gerat ein-
gesteckt ist. Auch die Schweif3naht am Kunststoffrohr und deren Umgebung
beim und nach dem SchweiRen nicht beriihren! Nach dem Ausstecken dau-
ert es eine gewisse Zeit bis das Gerat abgekuhlt ist. Den Abkuhlvorgang nicht
durch Eintauchen in Flussigkeit beschleunigen. Das Gerat nimmt hierdurch
Schaden.

Darauf achten, daf3 das hei3e Heizelement nicht mit brennbarem Material in
Berthrung kommt.

Wird das Heizelement-Stumpfschwei3gerét als Handgerat benutzt, darf die-
ses nur in hierfiir vorgesehene Halterungen (Ablagestander, Halterung fir
Werkbank) oder auf feuerhemmender Unterlage abgelegt werden.

Nicht in die umlaufenden Hobelwerkzeuge greifen.

Hobel nicht Uberlasten. Keinen tibermafigen Vorschubdruck einsetzen.

Wird das noch heifl3e Heizelement-Stumpfschweil3gerat im Stahlblechkasten
abgelegt oder transportiert, so muf3 trotz der feuerhemmenden Einlage be-
achtet werden, daB das heil3e Heizelement nicht mit brennbarem Material in
Bertihrung kommt, insbesondere nicht die AnschluBleitung berihrt.

1. Technische Daten

1.1. Artikelnummern SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

Heizelement-Stumpfschweilmaschine mit
Heizelement-StumpfschweiRgerat EE

(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 252020 252040 254020 255020
Heizelement-StumpfschweilRgerat EE

(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 250220 250220 250330 250420
Ablagestander MSG, SSG 110-180 250040 250040

Ablagestander SSG 280 250340

Halterung fur Werkbank MSG, SSG 110-180 250041 250041

Halterung fur Werkbank SSG 280 250341

Stahlblechkasten 251820

Schutzhille 250243 250243 250343
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Artikelnummern SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Elektrischer Hobel 252100 252110 254100 255100
Hobelwerkzeug 252103 252103 254103 255103
Spannvorrichtung rechts 252300 252400 254300 255300
Spannvorrichtung links 252310 252410 254310 255310
Spanneinsatz Dm 40 252320 252320
Spanneinsatz Dm 50 252321 252321
Spanneinsatz Dm 56 252322 252322
Spanneinsatz Dm 63 252323 252323
Spanneinsatz Dm 75 252324 252324 254320
Spanneinsatz Dm 90 252325 252325 254321 255320
Spanneinsatz Dm 110 252326 252326 254322 255321
Spanneinsatz Dm 125 252327 252327 254323 255322
Spanneinsatz Dm 140 252328 252328 254324 255323
Spanneinsatz Dm 160 254325 255324
Spanneinsatz Dm 180 254326 255325
Spanneinsatz Dm 200 254327 255326
Spanneinsatz Dm 225 254328 255327
Spanneinsatz Dm 250 255328
Spanneinsatz Dm 280 255329
Rohrauflage re/li 252350 252350 254350 255350
Rohrauflageneinsatz Dm 40 252370 252370
Rohrauflageneinsatz Dm 50 252371 252371
Rohrauflageneinsatz Dm 56 252372 252372
Rohrauflageneinsatz Dm 63 252373 252373
Rohrauflageneinsatz Dm 75 252374 252374 254370
Rohrauflageneinsatz Dm 90 252375 252375 254371 254371
Rohrauflageneinsatz Dm 110 252376 252376 254372 254372
Rohrauflageneinsatz Dm 125 252377 252377 254373 254373
Rohrauflageneinsatz Dm 140 252378 252378 254374 254374
Rohrauflageneinsatz Dm 160 254375 254375
Rohrauflageneinsatz Dm 180 254376 254376
Rohrauflageneinsatz Dm 200 254377 254377
Rohrauflageneinsatz Dm 225 254378 254378
Rohrauflageneinsatz Dm 250 254379 254379
Rohrauflageneinsatz Dm 280 255379
Rohrabschneider REMS RAS P 10-40 290050 Rohrschere REMS ROS P 35 291200
Rohrabschneider REMS RAS P 10-63 290000 Rohrschere REMS ROS P 35A 291220
Rohrabschneider REMS RAS P 50-110 290100 Rohrschere REMS ROS P 40 291000
Rohrabschneider REMS RAS P 110-160 290200 Rohrschere REMS ROS P 42 291250
Rohranfasgerate REMS RAG P 16-110 292110 Rohrschere REMS ROS P 75 291100
Rohranfasgerédte REMS RAG P 32-250 292210 Rohrabstitzung REMS Herkules 120100

1.2. Arbeitsbereich
Rohrdurchmesser 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Alle schweil3baren Kunststoffe
fur Sanitarinstallation, AbfluRrohre, Kaminsanierung, mit Schweitemperaturen 180-290°C.

1.3. Elektrische Daten
Nennspannung (Netzspannung) 230V 230V 230V 230V
Nennleistung, aufgenommen 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Heizelement-StumpfschweiRgerat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
elektrischer Hobel 500 W 500 W 500 W 500 W
Nennfrequenz 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Schutzklasse alle Geréte Schutzklasse 1 (Schutzleiter)

1.4. Abmessungen
Transport L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

B 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Betrieb L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
B 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Gewichte
Maschine 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Spann-, Auflageneinsatze 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

1.6. Larminformation
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert 85dB (A) 85dB (A) 85 dB (A) 85dB (A)

1.7. Vibrationen
Gewichteter Effektivwert der Beschleunigung 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s2 2,5 m/s?

i portkasten wird hochgehoben und auf den Boden abgestellt, sodaf sich die

2. Inbetriebnahme Verschlisse am Boden befinden. Die Maschine wird nun auf den Transport-

icht! i -

2.1. Transport und Aufstellen der Maschine kasten gestellt. Vorsicht! Daraufachten, daR das Schubfach (8) nicht heraus:

REMS SSM 160 R

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 2
gezeigt. Die Spanneinsétze, die Rohrauflageneinsétze und ein Arbeits-
schliissel werden in einem separaten Stahlblechkasten (1) transportiert bzw.
aufbewahrt. Zum Aufstellen der Maschine werden die 4 Splinte (2) an den
Rohrenden gezogen, das Rohrgestell (3) wird von der Maschine abgeho-
ben und kopfiiber auf den Boden abgestellt, sodal? die Rohrenden nach
oben weisen. Die Maschine wird nun von oben auf das Rohrgestell mon-
tiert. Die Enden der 4 Rohrful3e stehen soweit Uber die 4 Bohrungen im
Grundkdrper der Maschine vor, daB die 4 Splinte (4) wieder eingesetzt wer-
den koénnen. Andriickhebel (7) montieren. Zum Transport in umgekehrter
Reihenfolge verfahren. Die Maschine kann auch auf einer Werkbank befes-
tigt werden.

REMS SSM 160 K und REMS SSM 250 K

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 3 ge-
zeigt. Die Spanneinsétze, die Rohrauflageneinsétze und ein Arbeitsschlis-
sel werden in einem eingebauten Schubfach (8) im Stahlblechsockel trans-
portiert bzw. aufbewahrt. Zum Aufstellen der Maschine werden die 4 Ver-
schlisse (9) an der Unterseite des Transportkastens geoffnet. Der Trans-

fallt. Die Maschine wird in der rechteckigen Senke auf der Oberseite des Ka-
stens zentriert. Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfahren. Die
Maschine kann auch auf einer Werkbank befestigt werden.

Zum Schutz des Heizelementes beim Transport ist eine Schutzhille aus
Kunststoff lieferbar. Die Schutzhdlle ist unbedingt vor dem Aufheizen des
Heizelementes abzunehmen, bzw. zum Transport erst nach Erkalten des
Heizelementes aufzustecken, da diese sonst zerstort und das Gerat be-
schadigt wird.

REMS SSM 315 RF

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 4
gezeigt. Die Spanneinsétze, die Rohrauflageneinsétze und Arbeitsschlis-
sel werden in einer separaten Kiste (1) transportiert bzw. aufbewahrt. Zum
Aufstellen der Maschine die Deichsel (10) aus der Bajonett-Verriegelung (11)
drehen und abnehmen. Maschine um die Querachse (Fahrgestellachse)
schwenken, sodaR das Radgestell nach oben zeigt. Verriegelungshebel (12)
offnen. Vorsicht! Maschine dabei am Rahmen sicher festhalten! Maschine
vorsichtig um die Langsachse nach oben schwenken. Verriegelungshebel
(12) wieder arretieren. Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfah-
ren. Die Maschine kann auch auf dem Fahrgestell benutzt werden indem
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das Rohrgestell nach Entfernen der beiden gegenuberliegenden Innen-
sechskantschrauben (13) und Offnen des Verriegelungshebels (12) abge-
nommen wird. Zur Montage der Maschine auf der Werkbank werden auf3er
dem Rohrgestell auch die Stiitze (14) und das Fahrgestell (15) abgeschraubt.

Elektrischer AnschlufR

Vor Anschluf? der Maschine priifen, ob die auf dem Leistungsschild an-
gegebene Spannung der Netzspannung entspricht. Das Heizelement-Stumpf-
schweil3gerat (5) hat eine eigene AnschluBleitung. Deshalb ist auch die auf
dem Leistungsschild des Heizelement-Stumpfschweil3gerates angegebe-
ne Spannung auf Ubereinstimmung mit der Netzspannung zu tiberpriifen.

Positionieren des Heizelement-Stumpfschweil3gerates und des
elektrischen Hobels

Bei allen Maschinen ist das Heizelement-Stumpfschweil3gerat abnehmbar
und als handgefiihrtes Gerat zu verwenden. Bei den Maschinen REMS SSM
160 R und REMS SSM 160 K ist es mit dem Handgriff (16) in die Halterung
(17) eingesteckt, bei den Maschinen REMS SSM 250 K und REMS SSM
315 RF ist es zusatzlich mit einem Stecker verriegelt.

Vorsicht! Gerat in heiBem Zustand nur am Handgriff (16) anfassen! Nie-
mals Heizelement oder die Blechteile zwischen Handgriff und Heizelement
berlihren! Verbrennungsgefahr!

Das Heizelement-Stumpfschweil3gerat (5) mu nach dem Transport der Ma-
schine zentriert werden. Hierzu Klemmhebel (22) I16sen und die Halterung
(17) des Heizelement-Stumpfschweil3gerates (5) auf dem Verschiebeschlitten
(21) bis zum Anschlag zurtickziehen. Klemmhebel (22) wieder anziehen.

Heizelement-StumpfschweiRgeréat (5) und elektrischen Hobel (6) aus-
schwenken. Bevor das Heizelement-StumpfschweiRgerat (5) und der elek-
trische Hobel (6) seitlich bewegt werden, stets am Griff (18) bzw. (20) ge-
ringfligig anheben, da sonst der Endanschlag bremst.

Elektronische Temperaturregelung

Sowohl DIN 15960 als auch DVS 2208 Teil 1 schreiben vor, daf die Tem-
peratur des Heizelementes feinstufig einstellbar sein soll. Um auch die ge-
forderte Temperaturkonstanz am Heizelement zu gewabhrleisten sind die
Gerate mit einer Temperaturregelung (Thermostat) ausgeriistet. DVS 2208
Teil 1 schreibt vor, daf der Temperaturunterschied bezogen auf das Regel-
verhalten maximal 3°C betragen darf. Diese Regelgenauigkeit ist praktisch
nicht mit mechanischer sondern nur mit elektronischer Temperaturregelung
zu erreichen. Heizelement-Stumpfschwei3gerate mit fest eingestellter Tem-
peratur bzw. mit mechanischer Temperaturregelung diirfen deshalb nicht fur
Schweil3ungen geman DVS 2207 eingesetzt werden.

Bei allen REMS Heizelement- Stumpfschweil3geraten ist die Temperatur
einstellbar. Alle werden mit elektronischer Temperaturregelung geliefert. Die
Heizelement-Stumpfschwei3geréte sind auf dem Leistungsschild wie folgt
gekennzeichnet:

z.B. REMS SSG 180 EE: Einstellbare Temperatur, Elektronischer Ther-
mostat, regelt eingestellte Temperatur mit Toleranz + 1°C, d.h., eine einge-
stellte Temperatur von 210°C (SchweiRtemperatur PE) wird zwischen 209°C
und 211°C schwanken.

Vorwarmen des Heizelement-Stumpfschweigerates

Die AnschluBleitung des Heizelement-Stumpfschwei3gerates wird in die auf
der hinteren Seite des Hobelgehauses befindliche Steckdose (23) eingesteckt.
Wird die von dieser Steckdose abgehende AnschluBleitung am Netz ange-
schlossen ist die Maschine betriebsbereit und das Heizelement-Stumpf-
schweil3gerat beginnt sich aufzuheizen. Es brennt die rote Netz-Kontrolleuch-
te (24) und die griine Temperatur-Kontrolleuchte (25). Das Gerat bendtigt ca.
10 min zum Aufheizen. Ist die eingestellte Solltemperatur erreicht, schaltet der
im Gerateingebaute Temperaturregler (Thermostat) die Stromzufuhrzum Heiz-
element ab. Die rote Netzkontrolleuchte brennt weiter. Bei elektronischem
Thermostat (EE) blinkt die griine Temperatur-Kontrolleuchte und zeigt damit
das sténdige Ab- bzw. Einschalten der Stromzufuhr an. Nach weiteren 10 min
Wartezeit (DVS 2207 Teil 1) kann der SchweiBvorgang beginnen.

Wahl der Schweiftemperatur

Die Temperatur des Heizelement-Stumpfschweil3gerates ist auf die mittlere
SchweilRtemperatur fiir PE-HD-Rohre voreingestellt (210°C). Abhéngig vom
Rohrwerkstoff, sowie von der Rohrwanddicke kann eine Korrektur dieser
SchweiBtemperatur erforderlich sein. Diesbeziiglich sind die Hersteller-Infor-
mationen fiir Rohre bzw. Formstiicke zu beachten! Fig. 5 zeigt eine Richt-
wertkurve fur die Heizelementtemperaturen in Abhangigkeit von der Rohr-
wanddicke. Grundsatzlich gilt, daB bei kleineren Wanddicken die obere und
bei groBen Wanddicken die untere Temperatur anzustreben ist (DVS 2207
Teil 1). AuBerdem kdnnen Umgebungseinflisse (Sommer/Winter) Korrektu-
ren der Temperatur erforderlich machen. Deshalb sollte die Temperatur des
Heizelementes beispielsweise mit einem elektrischen Oberflachentempera-
turmeRgerat kontrolliert werden. Gegebenenfalls kann die Temperatur durch
Drehen an der Temperatur-Einstellschraube (26) korrigiert werden. Wird die
Temperatur verstellt, so ist zu beachten, dafl? das Heizelement erst 10 min
nach Erreichen der Solltemperatur eingesetzt werden darf.

Betrieb

Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelement-Stumpfschweil3en werden die Verbindungsflachen der
zu schweiRenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen, anschlies-
send mit reduziertem Druck auf Schweif3temperatur erwarmt und nach Ent-
fernung des Heizelementes unter Druck zusammengefiigt (Fig. 6).

Vorbereitungen zum Schweif3en

Wird im Freien gearbeitet, so ist sicherzustellen, da3 die Schweiung nicht
durchungiinstige Umgebungseinfliisse nachteilig beeinfluRtwird. Beischlech-
ter Witterung oder bei starker Sonneneinstrahlung ist die Schweil3stelle ab-

3.3.

3.4.

3.5.

zudecken, gegebenenfalls ist ein Schweil3zelt aufzustellen. Um unkontrollier-
te Abkiihlung der Schweil3stelle durch Luftzug zu vermeiden, sind die der
SchweiR3stelle entgegengesetzten Rohrenden zu verschlief3en. Unrunde Rohr-
enden sind vor dem Schweif3en z.B. durch vorsichtiges Anwarmen mit einem
Warmluftgerat zu richten. Nur Rohre bzw. Rohre und Formstiicke gleichen
Werkstoffes und gleicher Wanddicke schweif3en. Die Rohre werden mit dem
Rohrabschneider REMS RAS (siehe 1.1.) abgeschnitten.

Spannen der Rohre

Entsprechend dem Rohrdurchmesser sind die 4 Spanneinsétze (27) in die
Spannvorrichtungen (19) derart einsetzen, daR die gekropfte Seite der Span-
neinsatze zur Mitte weisen. Die Spanneinsatze werden mit den Sechs-
kantschrauben (28) mittels mitgeliefertem Schliissel geklemmt. Ebenso sind
die 2 Rohrauflageneinséatze (29) auf die Rohrauflage (30) zu montieren und
mit Sechskantschrauben (28) zu klemmen. Die Rohre bzw. Rohrleitungs-
teile sind vor dem Einspannen in die Spannvorrichtung auszurichten. Ge-
gebenenfalls sind lange Rohre mit dem REMS Herkules (siehe 1.1.) abzu-
stlitzen. Zur Auflage kurzer Rohrstiicke werden die Rohrauflagen (30) ver-
schoben bzw. um 180° gedreht. Hierzu Klemmgriff (31) I6sen und Rohr-
auflage verschieben bzw. den Zugknopf (32) anheben und die Rohraufla-
ge um die Achse des Klemmgriffes (31) drehen. Die Rohrenden sollen 10
bis 20 mm Uber die Spanneinséatze bzw. die Spannvorrichtungen zur Mitte
Uberstehen, damit gehobelt werden kann.

Die Rohre bzw. Formstiicke sind so auszurichten, da die Flachen plan-
parallel zueinander stehen, d.h. die Rohrwandungen mussen im Flgebe-
reich Gbereinstimmen. Gegebenenfalls sind die Rohre bei gedffneter Span-
nung neu auszurichten und dabei auch zu drehen (unrundes Rohr?). Ge-
lingt die Korrektur trotz mehrmaliger Versuche nicht, ist eine Justierung der
Spannvorrichtungen erforderlich. Hierzu werden die Spannschrauben (33)
beider Spannvorrichtungen geldst und es wird ein Rohr in beiden Spannvor-
richtungen gespannt. Liegt das Rohr nicht in den Spannvorrichtungen und
aufden Rohrauflagen an, sind die Spannvorrichtungen durch seitliches Klop-
fen zu zentrieren. Sodann sind die Spannschrauben (33) bei noch einge-
spanntem Rohr wieder anzuziehen.

Die Spannvorrichtungen missen die Rohrenden fest umschlieRen. Gege-
benenfalls muR3 die Spannmutter (34) unter dem Spannexzenter (35) so-
lange nachgestellt werden bis der Spannhebel (36) mit Kraftaufwand ge-
schlossen werden mui3.

Hobeln der Rohrenden

Unmittelbar vor dem Schweif3en sind die zu schweif3enden Rohrenden plan-
zuhobeln. Hierzu wird der elektrische Hobel (6) in den Arbeitsbereich ein-
geschwenkt und kann durch Betatigen des Tippschalters im Griff (20) ein-
geschaltet werden. Wéahrend der Hobel l&uft, sind die Rohrenden mit dem
Andruckhebel (7) maRig gegen die Hobelscheiben zu driicken. Es ist so-
lange zu hobeln, bis sich auf beiden Seiten ein ununterbrochener Span bil-
det. Nun ist bei weiterhin eingeschaltetem Hobel der Andriickhebel (7) lang-
sam zu lésen, damit kein Spanansatz an den Rohrenden zuriickbleibt. Nach
dem Ausschwenken des Hobels werden die gehobelten Rohrenden probe-
weise zusammengefligt um deren Planparallelitat und axialen Versatz zu
Uberprifen. Die Planparallelitat darf unter Angleichdruck die in Fig. 7 ange-
gebene Spaltbreite nicht Ubersteigen, der Versatz an der Rohrau3enseite
darf maximal 10% der Wanddicke betragen. Die gehobelten Schweil3flachen
dirfen vor dem Schweif3en nicht mehr beriihrt werden.

Soll das Rohr oder Formstiick auf einer Seite nicht weiter oder tiberhaupt
nicht gehobelt werden, jedoch auf der anderen Seite nach gehobelt werden
mussen, wird der Anschlag an der Unterseite des Hobelgehduses auf die
Seite ausgeschwenkt, die nicht mehr gehobelt werden soll.

Verfahrensschritte beim Heizelement-Stumpfschwei3en

Beim Heizelement-Stumpfschweillen werden die Fugeflachen durch ein
Heizelement auf Schwei3temperatur erwarmt und nach dem Entfernen des
Heizelementes unter Druck geschweil3t. Vorjeder SchweiBung ist die Heiz-
elementtemperatur im Arbeitsbereich des Heizelementes zu kontrollieren.
Gegebenenfalls ist die Heizelementtemperatur, wie in 2.6 beschrieben, zu
korrigieren. Ebenso ist vor jeder Schwei3ung das Heizelement mit nicht
faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alkohol zu rei-
nigen. Insbesondere dirfen keine Kunststoffreste auf der Beschichtung haf-
ten bleiben. Beim Reinigen des Heizelementes ist unbedingt darauf zu ach-
ten, daf? die antiadh&sive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Ver-
wendung von Werkzeugen beschadigt wird.

Die Verfahrensschritte sind in Fig. 8 dargestellt.

3.5.1. Angleichen

Beim Angleichen werden die zu schweif3enden Fligeflachen solange an das
Heizelement gedrickt bis sich ein Umfangswulst gebildet hat. Wahrend des
Angleichens ist z.B. fur PE ein Angleichdruck von 0,15 N/mmz? (DVS 2207
Teil 1) aufzubringen.

Entsprechend den unterschiedlichen Rohrdurchmessern und den von der
erforderlichen Druckstufe abhangigen unterschiedlichen Wanddicken der
Rohre muf3 die Druckkraft berechnet werden, die an den Fugeflachen auf-
gebracht werden muf3 um diesen Angleichdruck von 0,15 N/mmg? zu errei-
chen. Die Druckkraft F errechnet sich aus dem Produkt des Angleichdruckes
p und der Rohrflache A (F=p-A), d.h. die Rohrflachen miissen mit einer um-
so groReren Druckkraft zusammengedriickt werden je grof3er die Rohr-
flachen selbst sind. So ergibt sich z.B. bei einem Rohr @ 110 mm, PN 3,2
(s=3,5 mm) eine Rohrflache von 1170 mm? und damit eine erforderliche
Druckkraft von F=0,15 N/mm2-1170 mm?2=175 N. An jeder Maschine ist auf
einem Schild (37) eine Tabelle angebracht, welche Rohre bis zu welcher
Druckstufe mit welcher Druckkraft mit dieser Maschine geschweif3t werden
kénnen. Die Fig. 9 bis 13 zeigen diese Tabellen fiir die Maschinen REMS
SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF.
Der jeweiligen Tabelle ist der Wert der erforderlichen Druckkraft zu entneh-
men und mit dem Andriickhebel (7) aufzubringen. Werden die Fugeflachen
mit dem Andriickhebel belastet, kann am Zeiger (38) die erreichte Druck-
kraft abgelesen werden.



DEU

DEU

Es ist vor dem Schweif3en zu priifen, ob die Spannvorrichtungen die Rohr-
stlicke geniigend fest spannen um mindestens die erforderliche Druckkraft
aufnehmen zu kdnnen. Hierzu sind die Rohrenden kalt zusammenzufahren
und es ist probeweise mindestens die ermittelte Druckkraft mit dem An-
driickhebel (7) aufzubringen. Halten die Spannvorrichtungen die Rohrteile
nicht fest, miissen die Spannexzenter (35) nachgestellt werden (siehe 3.3).

Das Angleichen ist abgeschlossen, wenn sich um den gesamten Rohrum-
fang ein Wulst gebildet hat, der wenigstens die in der Fig. 14, Spalte 2 an-
gegebene Hohe erreicht hat.

3.5.2. Anwarmen

Zum Anwéarmen wird der Druck auf nahe Null abgesenkt. Die Anwarmzeit
istin Fig. 14, Spalte 3 angegeben. Beim Anwarmen dringt die Warme in die
zu schweil3enden Figeflachen ein und bringt diese auf Schweitemperatur.

3.5.3. Umstellen

Nach dem Anwarmen sind die Fuigeflachen vom Heizelement zu I6sen und
das Heizelement ist auszuschwenken, ohne die erwérmten Flgefléachen zu
beriihren. Die Fugeflachen sind danach schnell bis unmittelbar vor der
Bertihrung zusammenzufahren. Die Umstellzeit darf die in Fig. 14, Spalte 4
angegebenen Zeiten nicht Uberschreiten, da sonst die Fugeflachen un-
zulassig erkalten.

3.5.4. Flgen

Die Fugeflachen sollen bei Beriihrung mit einer Geschwindigkeit nahe Null
zusammentreffen. Der Fiigedruck soll nach DVS 2207 Teil 1 gleichmaRig
steigend bis zu 0,15 N/mm?2 aufgebracht werden und muf? wahrend der Ab-
kiihizeit (Fig. 14, Spalte 5) aufrechterhalten werden. Mit dem Klemmhebel/-
griff (37) wird der Andriickhebel wahrend der Abkiihizeit festgestellt. Die auf-
zubringenden Druckkrafte sind, wie unter 3.5.1. beschrieben, den Tabellen
Fig. 9 bis 13 zu entnehmen. Nach dem Fiigen muf3 auf dem gesamten Um-
fang ein gleichmaRiger Doppelwulst vorhanden sein. Die Ausbildung des
Waulstes gibt eine erste Orientierung Uiber die GleichmaRigkeit der Schwei3ung.
Das Maf} K des Wulstes (Fig. 15) muf3 immer groRer als 0 sein, d.h. der
Waulst muR allseits Giber den Rohrumfang tberstehen.

3.5.5. Ausspannen der geschweiften Verbindung

Nach der Abkihlzeit wird vor dem Losen der Spannvorrichtungen der
Klemmhebel/-griff (39) gedffnet, wobei der Andriickhebel festgehalten wer-
den muB3, sodaf? sich der Fuigedruck langsam abbauen kann, ohne daR die
Schweil3naht beeintrachtigt wird. Danach werden die Spannexzenter (35)
gedffnet und die geschweifldte Rohrverbindung kann der Maschine ent-
nommen werden. Schweif3naht ohne Beeinflussung abkihlen lassen! Ab-
kiihivorgang der Schweif3naht nicht durch Wasser, kalte Luft0.&. beschleunigen!
Zur Belastbarkeit siehe Hersteller-Informationen fur Rohre und Formstticke!

4. Instandhaltung

Vor Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten Netzstecker ziehen! Diese Arbei-
ten dirfen nur von Fachkraften und unterwiesenen Personen durchgefihrt wer-
den.

4.1. Wartung
Die Maschinen REMS SSM sind véllig wartungsfrei. Das Getriebe des elek-
trischen Hobels lauft in einer Dauerfettfillung und muf deshalb nicht ge-
schmiert werden.

4.2. Inspektion/Instandhaltung

Die antiadhasive Beschichtung des Heizelementes ist vor jeder Schwei3ung
mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alko-
hol zu reinigen. Auf dem Heizelement haftende Riickstande von Kunststoff
sind umgehend mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder tech-
nischem Alkohol zu entfernen. Dabei ist unbedingt darauf zu achten, daf
die antiadhasive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung
von Werkzeugen beschéadigt wird.

Der Motor des elektrischen Hobels hat Kohlebiirsten. Diese verschlief3en
und mussen deshalb von Zeit zu Zeit geprift bzw. erneuert werden. Hierzu
die 4 Schrauben an der Motorkappe (40) ca. 3 mm Iésen. Motorkappe nach
hinten ziehen und die beiden Deckel am Motorgeh&duse abnehmen.

LaRtnachlangerer Betriebszeit die Keilriemenspannung des Hobelantriebes
nach, muB3 der Keilriemen nachgespannt werden. Hierzu Stiftschraube im
Hobelgehause auf Hohe der Motorachse I6sen und Spannexzenter mit Mo-
tor im Uhrzeigersinn leicht verdrehen. Mit Stiftschraube Spannexzenter wie-
der klemmen.

Sind die Maschinen starker Verschmutzung ausgesetzt, so sind die Holmen,
auf denen der bewegliche Schlitten bzw. das Heizelement-Stumpfschweil3-
gerat und der elektrische Hobel laufen, von Zeit zu Zeit zu séubern und ein-
zufetten.

5. AnschluB3plan

Heizelement-Stumpfschweil3geréat sieh Fig. 16.
Elektrischer Hobel siehe Fig. 17.

6. Verhalten bei Stoérungen

6.1. Stoérung
Heizelement-StumpfschweiRgerat heizt nicht

Ursache

@ Heizelement-StumpfschweilRgerat nicht in Steckdose eingesteckt
@ AnschluBleitung defekt

@ Steckdose defekt

@ Gerat defekt

6.2. Storung
Kunststoffreste bleiben am Heizelement kleben

Ursache
@ Heizelement verschmutzt (siehe 4.2.)
@ Antiadh&sive Beschichtung beschadigt

6.3. Stoérung
Elektrischer Hobel lauft nicht an

Ursache

@ Hobel nicht in Arbeitsstellung (Endschalter)
@ Anschluleitung defekt

@ Steckdose defekt

@ Gerat defekt

6.4. Storung
Hobel bleibt stehen oder keine saubere Oberflache beim Hobeln

Ursache

@ Zu groRRer Vorschubdruck

@ Hobelwerkzeug stumpf

@ Keilriemen rutscht (siehe 4.2.)

6.5. Storung
Eingespannte Rohre fluchten nicht

Ursache
@ Justierung der Spannvorrichtungen zueinander verstellt (siehe 3.2.)

7. Garantiebedingungen

Fir unsachgemaR beschadigte PTFE-Beschichtungen der Heizelemente wird
keine Garantie gewahrt.

Die Garantiezeit betragt 6 Monate nach Ubergabe des Gerates an den Ver-
braucher, héchstens jedoch 12 Monate nach Ubergabe an den Handler. Der Zeit-
punkt der Ubergabe ist durch die Kaufunterlagen nachzuweisen. Alle innerhalb
der Garantiezeit auftretenden Funktionsfehler, die nachweisbar auf Fertigungs-
oder Materialfehler zuriickzuftihren sind, werden kostenlos beseitigt. Schaden,
die auf natirliche Abnitzung, unsachgemafie Behandlung oder Mi3brauch,
MiRachtung von Betriebsvorschriften, ungeeignete Betriebsmittel, ibermagige
Beanspruchung, zweckfremde Verwendung, eigene oder fremde Eingriffe oder
andere Griinde, die REMS nicht zu vertreten hat, zurlickzufiihren sind, sind von
der Garantie ausgeschlossen.

Garantieleistungen dirfen nur von hierzu autorisierten REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatten erbracht werden. Beanstandungen werden nur anerkannt,
wenn das Geréat ohne vorherige Eingriffe im unzerlegten Zustand einer autori-
sierten REMS Vertrags-Kundendienstwerkstétte eingereicht wird.

Die Kosten fiir die Hin- und Rickfracht tragt der Verwender.

P.S.: Verschiedene Figuren und Aussagen in dieser Betriebsanleitung sind den
DVS-Richtlinien 2207 und 2208 entnommen (DVS: Deutscher Verband fur Schweil3-
technik e.V., Dusseldorf).
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1 Storage box for pipe support

inserts and clamping inserts

Split pin in transit position
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12 Locking lever
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20 Handle with rocker switch

21 Sliding block

22 Clamping lever

23 Plug socket

24 Red power-on indicator lamp

25 Green temperature indicator
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26 Temperature adjusting screw

27 Clamp insert

28 Hex. screw

29 Pipe support insert
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31 Clamping knob
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33 Clamping screw

34 Clamping nut

35 Clamping cam

36 Clamping lever
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Fig.5

(1) Heating element temperature
(2) Upper limit

(3) Lower limit

(4) Pipe wall thickness

Fig.6

(1) Preparation

(2) Pipe

(3) Heating unit

(4) Pipe

(5) Heating up

(6) Completed joint

(7) Heat welding (principle)

Fig.7
(1) Pipe outer diameter d (mm)
(2) Gap width a (mm)

Fig.8

(1) Pressure

(2) Adapting pressure
(3) Adapting time

(4) Heating pressure
(5) Heating time

(6) Changeover time
(7) Joining pressure
(8) Joining pressure build-up time
(9) Cooling time

(10) Total joining time
(1) Time

Fig.9-13
(1) Force of pressure in N

Fig.14

(1) Nominal wall thickness mm

(2) Adapting
Height of bulge at heating element
atend of adapting time (minimum)
(Adapting at 0.15 N/mm2) mm

(3) Heating
Heating time2 10 x wall thickness
(Heating = 0.02 N/mmg2)

(4) Changeover

(5) Joining

(6) Time of application of max
pressure

(7) Cooling off time under joining
pressure
p =0.15 N/mm2 £ 0.01
mins (Minimum times)

Fig. 16,17

(1) M 1 Facing cutter motor

(2) S 1 Switch motor on

(3) S 2 Positioning switch
working positon

Never overload a unit

It will do the job better and safer at the rate for which it was intended. Replace
tools in good time.

Use the right unit for the job

Don't force small units to do the job of a heavy-duty tool. Don't use units for
purposes not intended.

Dress properly

Do not wear loose clothing or jewellery. They can be caught in moving parts.
Rubber gloves and non-skid footwear are recommended when working outdoors.
Wear protective hair covering to contain long hair.

Use personal safety equipment

Wear safety goggles. Wear safety glasses. Wear ear defenders to protect
against noise 2 85 dB(A). Wear a face mask if work is dusty.

Don't abuse lead

Never carry unit by lead or yank lead to disconnect from receptacle. Keep the
lead away from heat, oil and sharp edges.

Keep hands away from moving (rotating) parts

Secure workpiece

Use clamps or a vice to hold workpiece. It's safer than using your hand and it
frees both hands to operate the unit.

Don't overreach

Keep proper footing and balance at all times.

Maintain units with care

Keeptools sharp and clean for better and safer performance. Followinstructions
for servicing and changing tools. Inspect unitleads periodically and, ifdamaged,
have them repaired by an authorised service facility. Inspect extension leads
periodically and replace them if damaged. Keep handles dry, clean and free
from oil and grease.

Disconnect units from the power supply

For all operations described under "Preparations for Use" and "Maintenan-
ce", when not in use, before servicing and when changing tools.

Remove keys and spanner

Check if keys and adjusting tools are removed from unit before turning it on.

@® Avoid unintentional starting

Basic Safety Instructions!

Warning! Read before commissioning!

When using machines, electric tools and electric units — hereinafter referred to ®
as "units" — basic safety precautions should always be followed to reduce the risk
of electric shock, personal injury and fire, including the following.

Read and comply with all these instructions before operating the unit. Save these

safety instructions.

Only use the unit for the purpose for which it was intended, with due attention to

the general safety and accident prevention regulations.

® Keep work area clean
Cluttered areas invite injuries.

@® Consider work area environment

Don't expose units to rain. Don't use in damp or wet locations. Keep work area
well lit. Don't use power tools in presence of flammable liquids or gases.

@® Guard against electric shock
Prevent body contact with earthed surfaces (e.g. pipes, radiators, ranges, re-
frigerators). If the unit comes with an earthed wire, the plug must only be
connected to an earthed receptacle. At work sites, in the fields or any other
comparable sites of use, the unit shall only be connected to the power supply
with a 30mA fault current protected switch.

@® Keep children away
Do not let contact unit or power lead. All bystanders should be kept away from
work area. Only allow trained personnel to use it. Apprentices may only ope-
rate the machine when they are older than 16, when this is necessary for their
training, and under the supervision of a trained operative.

@ Store idle units safely
When not in use keep units in a dry place, either locked up or high up, out of
reach of children.

Don't carry plugged-in unit with finger on switch trigger. Be sure switch is tur-
ned off when plugging in. Do not bridge the inching switch.

Outdoor use extension leads

When unitis used outdoors, use only extensions leads intended for use outdoors
and so marked.

Stay alert

Watch what you are doing. Use common sense. Do not operate unit when
you are tired.

Check unit for damaged parts

Before further use of the unit, a guard or other part that is damaged should
be carefully checked to determine that it will operate properly and perform its
intended function. Check for alignment of moving parts, binding of moving
parts, breakage of parts, mounting, and any other condition that may affect
the power tool's operation. A guard or other part that is damaged should be
properly repaired or replaced by an authorised service facility unless other-
wise indicated in the operating instructions. Have defective switches replace
by an authorised service facility. Do not use the unit if the switch does not turn
it on and off.

Warning

Only use genuine spare parts and accessories, for personal safety reasons,
to ensure correct operation of the machine. The use of other accessories or
attachments involves a risk of injury.

Have your unit repaired by an authorised service facility

This unit complies with the relevant safety. All maintenance and repair work,
particularly when involving the electrical systems, must be performed only by
specialist personnel or by persons familiar with the machine and by using ori-
ginal spare parts, otherwise injuries may result to the user. All unauthorised
modifications of the machine are prohibited for safety reasons.

Special Safety Instructions

Since the heating element mounted on the machine reaches working tempera-
tures of up to 300°C, do not touch the heating element or steel components bet-
ween the heating element and the plastic handle, once the unit has been plug-
ged in. Also, do not touch the welded seam on the plastic pipe or any part of the
pipe near welded seam on the plastic pipe or any part of the pipe near the seam
during and after welding. After the unit has been unplugged, it will take a certain
time to cool down. Do not accelerate the cooling process by immersing the unit
in liquid, otherwise it will be damaged.

Take care to ensure that the heating element does not come into contact with
combustible material when hot.

@ [f the plastic pipe butt welder is used as a hand-operated machine, it must be

placed only in the fixtures provided (supporting stands, bench supports) or on
a fire-retardant base.

Always keep the hands well clear of the facing cutter when it is running.

Do not overload the facing cutter. Do not apply excessive feed pressure.

If the welding machine is put away or transported in the steel case when still
hot, care must be taken to ensure that the hot heating element does not come
into contact with combustible material (in spite of the fire-retardant liner),
particularly the power supply connecting lead.

1. Technical Data

1.1. Article numbers SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Butt welding machine with
Butt welding unit EE (adjustable
temperature, electronic control) 252020 252040 254020 255020
Butt welding unit EE (adjustable
temperature, electronic control) 250220 250220 250330 250420
Supporting stand MSG, SSG 110-180 250040 250040
Supporting stand SSG 280 250340
Bench support MSG, SSG 110-180 250041 250041
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Article numbers SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Bench support SSG 280 250341
Steel case 251820
Protection cover 250243 250243 250343
Electric facing cutter 252100 252110 254100 255100
Facing cutter 252103 252103 254103 255103
Clamp right 252300 252400 254300 255300
Clamp left 252310 252410 254310 255310
Clamp insert set Dm 40 252320 252320
Clamp insert set Dm 50 252321 252321
Clamp insert set Dm 56 252322 252322
Clamp insert set Dm 63 252323 252323
Clamp insert set Dm 75 252324 252324 254320
Clamp insert set Dm 90 252325 252325 254321 255320
Clamp insert set Dm 110 252326 252326 254322 255321
Clamp insert set Dm 125 252327 252327 254323 255322
Clamp insert set Dm 140 252328 252328 254324 255323
Clamp insert set Dm 160 254325 255324
Clamp insert set Dm 180 254326 255325
Clamp insert set Dm 200 254327 255326
Clamp insert set Dm 225 254328 255327
Clamp insert set Dm 250 255328
Clamp insert set Dm 280 255329
Pipe support right/left 252350 252350 254350 255350
Pipe support insert set Dm 40 252370 252370
Pipe support insert set Dm 50 252371 252371
Pipe support insert set Dm 56 252372 252372
Pipe support insert set Dm 63 252373 252373
Pipe support insert set Dm 75 252374 252374 254370
Pipe support insert set Dm 90 252375 252375 254371 254371
Pipe support insert set Dm 110 252376 252376 254372 254372
Pipe support insert set Dm 125 252377 252377 254373 254373
Pipe support insert set Dm 140 252378 252378 254374 254374
Pipe support insert set Dm 160 254375 254375
Pipe support insert set Dm 180 254376 254376
Pipe support insert set Dm 200 254377 254377
Pipe support insert set Dm 225 254378 254378
Pipe support insert set Dm 250 254378 254379
Pipe support insert set Dm 280 255379
Pipe cutter REMS RAS P 10-40 290050 Pipe shear REMS ROS P 35 291200
Pipe cutter REMS RAS P 10-63 290000 Pipe shear REMS ROS P 35A 291220
Pipe cutter REMS RAS P 50-110 290100 Pipe shear REMS ROS P 40 291000
Pipe cutter REMS RAS P 110-160 290200 Pipe shear REMS ROS P 42 291250
Pipe chamfering tool REMS RAG P 16-110 292110 Pipe shear REMS ROS P 75 291100
Pipe chamfering tool REMS RAG P 32-250 292210 Pipe support REMS Herkules 120100

1.2. Capacity
Pipe diameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
All weldable plastics for sanitary installation, drain pipes, chimney reconstruction,with welding temperatures 180-290°C.

1.3. Electric data
Rated voltage (mains,voltage) 230V 230V 230V 230V
Rated power input 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Butt welding unit 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Electric facing cutter 500 W 500 W 500 W 500 W
Rated frequency 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Protection class all units protection class 1 (earth conductor)

1.4. Dimensions
Transport L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

W 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Operation L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
W 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Weight
Machine 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Clamp, Support inserts 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

1.6. Noise information
Emission at workplace 85db (A) 85db (A) 85 db (A) 85db (A)

1.7. Vibrations
Weighted effective value of acceleration 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2.1.

Preparations for use

Transporting and setting up the machine

REMS SSM 160 R

The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig. 2. The
clamping and pipe support inserts and operating key are transported or kept in
a separate steel case (1). To set up the machine, withdraw the four split pins
(2) from the ends of the tubes, lift the tubular stand (3) off the machine and
place itinverted on the floor, so that the ends of the tubes are pointing upwards.
The machine is now mounted on the tubular stand. The ends of the four tubular
legs project above the four eyes in the machine chassis to a sufficient extent to
allow the four split pins (4) to be reinstalled. Install the jointing lever (7). For trans-
porting purposes, proceed in the reverse order. The machine can be secured
to a workbench if required.

REMS SSM 160 K and REMS SSM 250 K

The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig. 3. The
clamping and pipe support inserts and operating key are transported or stored
in a separate drawer (8) in the steel base. To set up the machine, release the
four catches (9) at the bottom of the transport case. Lift up the case and place
it on the floor so that the four catches are next to the floor. Now place the ma-
chine on the carrying case. Caution! Take care to ensure that the drawer (8)

does not fall out. The machine is centred in the rectangular recess in the top of
the case. For transporting purposes, proceed in the reverse order. The machine
can be secured to a workbench if required.

A plastic cover is available to protect the heating element in transit. This must
be removed without fail before the heating element is switched on or, for trans-
porting purposes, only after the heating element has cooled, otherwise the
cover will be destroyed and the machine damaged.

REMS SSM 315 RF

The machine is delivered and transported or set up as shown in Fig.4. The
clamping and pipe support inserts and operating key are transported and kept
in a separate box (1) .To set up the machine, release the tow bar (10) from the
bayonet catch (11) and remove. Rotate the machine about the transverse axis
(tubular stand axis) so that the wheel assembly is facing upwards. Release
locking lever (12). Caution! In doing so, hold the machine securely onto the
frame. Swivel the machine carefully about the longitudinal axis, resecure locking
lever (12). For transporting purposes, proceed in the reverse order. The ma-
chine can be used on the transit chassis if the tubular stand is removed by re-
moving the two opposing allen screws (3) and releasing the locking lever (12).

To mount the machine on a workbench, the support (14) and wheeled frame
(15) must be removed in addition to the tubular stand.
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2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.6.

3.2.

3.3

Electrical connection

Before connecting the machine to the power supply, check that the voltage spe-
cified on the rating plate complies with the mains voltage. The welder (5) is sup-
plied complete with its own connecting lead, so it also essential to check the
voltage on the rating plate for conformity with the mains.

Positioning the welder and facing cutter

The welding unit can be removed from every model in this series and used
as a hand-operated machine. In the case of the REMS SSM 160 R and
REMS SSM 160 K, it is installed the mounting (17) by the hand-grip (16),
while in the case of the REMS SSM 250 K and REMS SSM 315 RF, it is se-
cured with an additional plug.

Caution! When the appliance is hot, grasp it only by the hand-grip (16).
Never touch the heating element or metal components between the hand-
grip and heating element, otherwise a burn injury may result.

After the machine has been transported, the welder (5) must be centred.
For this purpose, release clamping lever (22) and pull back the retainer (17)
of the welder (5) on the sliding block (21) as far as it will go. Now re-tighten
the clamping lever (22).

Swivel out the welder (5) and facing cutter (6). Before moving the welder (5)
and facing cutter (6) sideways, slightly raise the handle (18) or (20), other-
wise the end-stop will apply a braking effect.

Electronic temperature control

According to DIN 15960 and DVS 2208, Part 1, the temperature of the heat-
ing element should be capable of being adjusted in fine stages. In order to
ensure that the heating element operates at the required constant tempe-
rature, these machines are equipped with a thermostat. DVS standard 2208,
Part 1 specifies a maximum differential of 3°C between the preset and ac-
tual temperatures. In practice, this degree of accuracy cannot be achieved
mechanically, but only by an electronic thermostat.

For this reason, therefore, welding machines operating at a fixed, preset tem-
perature or employing a mechanical thermostat may not be used for welding
operations as described in DVS 2207.

The temperature can be adjusted on all REMS welders. All models are sup-
plied with electronic thermostats. The butt welding unit is identified on the
welder rating plate by code letters, example of which is given below.

REMS SSG 180 EE: Adjustable temperature (E), electronic thermostat (E).
The preset temperature is adjusted to within + 1°C, i.e. with a preset tem-
perature of 210°C (welding temperature for PE) the actual temperature will
fluctuate between 209°C and 211°C.

Preheating the butt welding unit

The welder connecting lead is plugged into the socket (23) at the rear of the
facing cutter housing. As soon as this lead is connected to the mains, the
machine is ready to operate and the heating element will begin to heat up.
The red power-on indicator lamp (24) and green temperature indicator lamp
(25) light up. The machine requires about 10 minutes to heat up. Once the
required preset temperature is reached, the built-in thermostat cuts out the
power supply to the heating element. The red indicator lamp continues to
glow. The green temperature indicator lamp of the electronic thermostat (EE)
will light up intermittently, indicating the repeated switching on and off of the
power supply. After a further 10 minutes waiting time (DVS 2207, Part 1),
welding operations can begin.

Selecting the correct welding temperature

The welder heating element is preadjusted to the average welding tempe-
rature for PE-HD pipes (210 °C). Depending on the pipe material and the
gauge of the pipe walls, it may be necessary to adjust this temperature. In
this case, observe the manufacturer’s information on the pipes or mouldings
without fail. Fig. 5 contains a graph showing the guideline temperatures for
heating elements according to the gauge of the pipe walls. In principle, the
higher temperature should be used for thinner walls and the lower tempera-
ture for thick walls, as far as possible (DVS 2207, Part 1). In addition, envi-
ronmental influences (summer/winter) may make it necessary to adjust the
temperature. For this reason, the temperature of the heating element should
be checked, e.g. with an electric surface thermometer. If necessary, the tem-
perature can be adjusted by turning the temperature adjusting screw (26).
In this case, it should be remembered that the heating element must not be
used until 10 minutes after the preset temperature has been reached.

Operation

. Description of process

In the butt welding process, the contact faces of the two components are
matched to each other under pressure on each side of the heating element,
heated to welding temperature at reduced pressure, then joined under pres-
sure after the heating element has been withdrawn (Fig. 6).

Preparations of welding

If the machine is used in the open air, care must be taken to ensure that wel-
ding will not be adversely affected by unfavourable environmental conditions.
In bad weather or strong sunlight, the welding position should be covered,
ifnecessary with an awning. To prevent the uncontrolled cooling of the welding
position by draughts, the welded pipe ends should be enclosed. Out-of-round
pipe ends must be trued up before welding by e.g. carefully heating with a
warm air heater. Only pipes or pipes and mouldings of the same material
and wall thickness may be welded. Pipes should be cut off with a REMS
RAS pipe cutter (see 1.1).

Clamping the pipes

Pipe clamping inserts (27) corresponding to the pipe diameter should be in-
stalled in the clamps (19) in such a way that the cranked side of the inserts
faces the centre. The inserts are secured with hex screws (28) by means of
the wrench supplied. The two pipe support inserts (29) should be similarly

3.4.

3.5.

installed on the pipe supports (30) and secured with hex screws (28). The
pipes or pipe sections should be aligned in the clamping assembly before
being clamped. If necessary, long pipes should be supported with a REMS
Herkules (see 1.1). For short pipe sections, the pipe supports (30) should
be adjusted or turned through 180°. For this purpose, loosen clamping knob
(31) and reposition the pipe support or raise knob (32) and turn the pipe sup-
port about the axis of the clamping knob (31). The pipe ends should project
10-20 mm towards the centre beyond the clamping adapters or clamps to
permit planing.

Align the pipes or fittings in such a way that the faces are parallel to each
other, i.e. the pipe walls must be in alignment in the area of the joint. If
necessary, the clamps should be released and the pipes re-aligned and
turned (check for out-of-roundness). If adjustment proves unsuccessful after
several attempts, it will be necessary to readjust the clamping system. For
this purpose, the clamping screws (33) on both clamps should be released
and a pipe clamped in each of the two clamps. If the pipe is not resting in
the clamps and on the pipe supports, centre the clamps by tapping the sides.
With the pipe still clamped, retighten the clamping screws (33).

The clamps must enclose the pipe ends securely. If necessary, readjust the
clamping nut (34) under the clamping cam (35) until the clamping lever (36)
can only be closed with a certain amount of force.

Planing the pipe ends

Immediately before welding, the pipe ends must be planed flat. For this pur-
pose, the electric facing cutter (6) is swivelled into the working area and
switched on by means of the rocker switch in the handle (20). While the facing
cutter is running, the pipe ends must be slowly offered up to the planing discs
by means of the contact lever (7). Planing should be continued until an un-
broken swarfis formed on both sides. With the facing cutter still running, now
slowly ease off the contact lever (7) so that no swarf remains on the pipe
ends. After the facing cutter has been swivelled out, the planed pipe ends
should be brought together on a trial basis, so as to check that the faces are
parallel and that the pipes are not axially displaced. Under the application
of adapting pressure, the gap between the parallel faces must not exceed
the width specified in Fig. 7 or the displacement on the outside of the pipe
exceed 10% of the wall thickness. The planed faces must not be touched
again before welding takes place.

If a pipe or moulding on one side can no longer be planed or must not be
planed at all, whereas further planing is required on the other side, the stop
buffer on the underside of the planer housing should be swivelled out on the
side on which no further planing should take place.

Butt welding process

In the welding process, the joint faces are heated to welding temperature by
a heating element, then welded together under pressure after the heating
element has been withdrawn. Before each welding process, the temperature
of the heating element in the welding area should be checked. If necessary,
it must be adjusted as described in 2.6. Also before each welding process,
the heating element should be cleaned with non-adherent paper or a non-
fraying cloth and spirit or industrial alcohol. In particular, no remnant of plastic
must be left adhering to the coating on the heating element. Also in the clean-
ing process, care must be taken to ensure that the anti-adhesive coating of
the heating element is not damaged by tools.

The process stages are shown in Fig. 8.

3.5.1. Adapting

In the adapting process, the joint faces are pressed against the heating ele-
ment until a bulge forms around each circumference. During this process, a
matching-up pressure of e.g. 0.15 N/mm? should be applied for PE (DVS
2207, Part 1).

Depending on the diameter and wall thickness of the pipe, the requisite de-
gree of pressure must be calculated to ensure a pressure of 0.15 N/mm? at
the joint faces. Pressure F is calculated from the product of adapting pres-
sure p and pipe face area A (F=p-A), i.e. the greater the pipe face area, the
higher the pressure required. Thus, a pipe of eg. 110 mm diameter and PN
3,2 (s=3.5 mm) gives a pipe face area of 1170 mm? and a requisite adap-
ting pressure of F=0.15 N/mm?2-1170 mm?2=175 N. A plate (37) is attached
to each machine containing a table indicating which pipes can be welded,
up to what pressure stage, and under how much pressure, with the machine
concerned. Figs. 9 to 13 show these tables for the REMS SSM models 160
R, 160 K, 250 K and 315 RF. The requisite amount of pressure should be
taken from the respective table and applied with the contact lever (7). When
the joint faces are pressed together by means of this lever, the applied pres-
sure can be seen by reference to the pointer (38).

Before welding takes place, a check must be made to ensure that the clamps
are holding the pipe sections sufficiently securely to enable them, as a mini-
mum, to absorb the necessary pressure. For this purpose, bring the pipe ends
together cold and apply at least the calculated pressure by means of the
contact lever (7) on a trial basis. If the clamps do not hold the pipe sections
securely, the clamping cams (35) must be readjusted (see 3.3.)

The adapting process is concluded when a bulge, which is at least as high
as the figure given in Fig. 14, column 2, has formed around the entire cir-
cumference of the pipe sections.

3.5.2. Heating

For the heating process, the pressure is reduced to almost zero. The heat-
ing period is given in Fig. 14, column 3. During the heating process, the heat
penetrates into the joint faces, raising them to the necessary welding tem-
perature.

3.5.3. Changeover

After heating, the joint faces shoud be withdrawn from the heating element,
which is then retracted without touching the heated faces. These are then
rapidly brought together until just before they touch. The time taken for this
process must not exceed the limit given in Fig. 14, column 4, otherwise the
joint faces will cool to an impermissible extent.
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3.5.4. Joining

The joint faces must be barely moving when brought into contact with each
other. The contact pressure should be uniformly increased to 0.15 N/mm?
(DVS 2207, Part 1) and must be maintained during the cooling-off period
(Fig. 14, column 5). The contact lever is secured with the clamping lever/knob
(37) during the cooling-off period. The requisite pressure, as described un-
der 3.5.1., should be taken from the tables in Figs. 9-13. After the joint has
been completed, a uniform, double bulge must have formed around the en-
tire circumference. The shape of the bulge gives an initial indication as to
the uniformity of the weld. Dimension K of the bulge (Fig. 15) must always
be greater than 0, i.e. the bulge must project beyond the circumference of
the pipe all round.

3.5.5. Releasing the welded pipe

At the conclusion of the cooling-off period, the clamping lever/knob (39), by
which the contact lever is secured, must be released before the clamps are
opened, so that the contact pressure can be slowly relieved without adverse-
ly affecting the welded seam. The clamping cams (35) can then be opened
and the welded pipe removed from the machine. Allow the welded seam to
cool naturally, i.e. do not accelerate the cooling process with water, cold air
or similar. For stress loading capacities, see the manufacturer’s information
on pipes and mouldings.

4. Maintenance

Before undertaking any maintenance or repairs, disconnect the machine from the
mains. Operations of this nature must not be carried out other than by qualified,
trained personnel.

4.1. Maintenance
REMS SSM machines are entirely maintenance-free. The gear of the elec-
tric facing cutter runs in a sealed grease housing and therefore does not
need any lubrication.

4.2. Inspection/repairs
The anti-adhesive coating on the heating element must be cleaned with non-
adherent paper or a non-fraying cloth and spirit or industrial alcohol before
each welding process. Any remnants of plastic adhering to the heating unit
must be cleaned off in the same way. In this process, take care to ensure
that the anti-adhesive coating on the heating element is not damaged by
tools.

The facing cutter motor is equipped with carbon brushes. These are subject
to wear and must therefore be inspected and/or replaced from time to time.
For this purpose, loosen the four screws on the motor cap (40) approx. 3
mm, pull the cap to rear and remove the two covers from the motor housing.

If the facing cutter drive belt becomes slack after a prolonged period of use,
it must be retensioned. To do this, loosen the stud in the housing to the le-
vel of the motor spindle and slightly turn the clamping cam with motor in a
clockwise direction. Now re-secure the clamping cam with the stud.

If the machine is subject to severe contamination, the mounting bars for the
sliding block, heating element and facing cutter must be cleaned and re-
greased from time to time.

5. Wiring Diagram

Butt welding unit see Fig. 16.
Electric facing cutter see Fig. 17.

6. Action in Case of Trouble

6.1.Trouble
Butt welding unit does not heat

Cause

@ Butt welding unit is not plugged in
@ Mains lead is defective

@ Mains socket is defective

@ Unit is defective

6.2. Trouble
Plastic remnants stick onto the heating element

Cause
@ Heating element is dirty (see 4.2.)
@ Anti-adhesive coating is damaged

6.3. Trouble
Electric facing cutter does not run

Cause

@ Facing cutter is not in operating position (limit switch)
@® Mains lead is defective

@ Mains socket is defective

@ Unit is defective

6.4. Trouble
Facing cutter stops or no clean surfaces through facing

Cause

@ Excessive forward feed
@ Dull cutter blades

@ V-belt slips (see 4.2.)

6.5. Trouble
Clamped pipes do not align

Cause
@ Adjustment of clamps is out of position (see 3.2.)

7. Guarantee Conditions

For improper used and subsequently damaged PTFE-coatings of the heating tool
no guarantee will be granted.

All REMS machines, power drives and hand tools are guaranteed for 6 months
from the date of sale to the enduser, however not exceeding 12 months after sale
to the dealer. The date of sale has to be proven through sales documents. Any
faults that are attributable during the guarantee period and are in our reasonable
opinion proven defects in workmanship or material will be repaired at no charge.

Defects which are traceable to normal wear and tear, misuse or abuse, unsuitable
working materials, use for purposes other than originally intended and own or
outside interference which REMS is not liable for, are excluded from the guaran-
tee. Guarantee services are exclusively handled through authorized service sta-
tions. Claims are only accepted when the item in question arrives without prior
interference in the relevant REMS service station.

Both forward and return freight for any item returned under this guarantee is pay-
able by the enduser.

P.S.: Various figures and statements in this operating manual are taken from the
DVS directions 220 and 2208 (DVS: German Association of Welding Technolo-
gy, Dusseldorf).
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Fig.1a4
1 Caisson de rangement pour di-

vers segments pour tubes et seg-

ments de serrage

Goupille en position transport de

la machine

Cadre tubulaire

Goupille en position de travail de

la machine

Machine pour le soudage bout a

bout par élément chauffant

Rabot électrique

Levier de pression

Tiroir

Fermeture (verrou)

10 Timon

11 Verrouillage baionnette

12 Levier de verrouillage

13 Vis CHC

14 Béquille

15 Chassis (chariot)

16 Levier

17 Support

18 Poignée

19 Dispositifs de serrage

20 Interrupteur a impulsion

21 Chariot (patin) de manoeuvre

22 Levier de blocage

23 Prise de courant

24 Voyant rouge de controle réseau

25 Voyant vert de contréle tempéra-
ture

26 Vis de réglage de la température

27 Segment de serrage

28 VisH

29 Segment de support tube

30 Support tube

31 Poignée de serrage

32 Bouton atirer

33 Vis de serrage

34 Ecrou de serrage

35 Came de serrage excentrique

36 Levier de serrage

37 Regle graduée pour force
d'appui

38 Aiguille

39 Levier poignée de blocage

40 Protection moteur

Fig.5
(1) Température de I'élément chauf-
fant

©oo~NO® )] Hw N

(2) Limite supérieure
(3) Limite inférieure

Fig.6

(1) Préparation

(2) Tube

(3) Elément chauf

(4) Tube

(5) Chauffage

(6) Assemblage fermini

Fig.7
(1) Diamétre extérieure du tube mm
(2) Jeu mm

Fig.8

(1) Pression

(2) Pression d'égalisation

(3) Temps d'égalisation

(4) Pression lors du chauffage
(5) Temps de chauffage

(6) Temps d'escamotage

(7) Pression de soudage

(8) Temps de soudage

(9) Temps de refroidissement
(10) Temps d'assemblage

(11) Temps

Fig.9-13
(1) PressionenN

Fig. 14

(1) Epaisseur de paroi en mm

(2) Egalisation sous p=0,15 N/mm?2
hauteur du bourrelet avant début
du chauffage (valeur mini) mm

(3) Chauffage p<0,02 N/mm2 durée
du chauffage

(4) Durée max. entre fin du chauf-
fage et début du soudage

(5) Soudage

(6) Durée jusqu'a application com-
pléte de la pression

(7) Refroidissement sous pression
de soudage p=N/mm2 durée
totale jusqu'a refroident suffisant
min

Fig.16,17

(1) Moteur du rabot

(2) Interrupteur moteur marche

(3) Position de l'interrupteur position
de travail

Remarques fondamentales pour la sécurité!
Attention! A lire avant la mise en service!

Lors de I'usage de machines, d'outils électriques et d’appareils électriques — ap-
pelés brievement, ci-apres, “appareils” — il faut, pour la protection contre une
décharge électrique et contre les dangers de blessures et de brdlures, respec-

ter les prescriptions de sécurité suivantes.

Lire et respecter toutes ces prescriptions avant 'usage de cet appareil et con-

servez-les.

N'utiliser I'appareil que pour accomplir les taches pour lesquelles il a été spé-
cialement congu et conformément aux prescriptions relatives a la sécurité du tra-

vail et a la prévention des accidents

@® Maintenir le poste de travail en ordre
Le désordre peut étre source de danger.
@ Respecter les influences environnantes

Ne pas exposer I'appareil & la pluie. Ne pas I'utiliser dans un milieu humide
ou mouillé. Assurer un éclairage parfait. Ne pas utiliser I'appareil a proximité
de liquides ou de gaz inflammables.

Eviter de surcharger les appareils électriques

lIs fonctionnent mieux et sont plus sdrs dans leur marge de puissance indi-
quée. Remplacer a temps les outils usagés.

Utiliser I'appareil approprié

Ne pas utiliser d'appareils de faible puissance pour des travaux difficiles. Ne
pas utiliser I'appareil pour des usages pour lesquels il n’est pas prévu.
Porter des vétements de travail appropriés!

Ne pas porter de vétements amples, ni de bijoux, ils pourraient étre happés
par des pieces mobiles. Lors de travaux a I'air libre, le port de gants en caout-
chouc et de chaussures antidérapantes est recommandé. Porter un filet pro-
tecteur, en cas de cheveux longs.

Utiliser les équipements de protection personnels

Porter des lunettes de protection. Porter une protection acoustique contre le
bruit 2 85 dB (A). Porter un masque respiratoire lors de travaux poussiéreux.
Ne pas utiliser le cable pour des fins non prévus

Ne jamais porter I'appareil par le cable. Ne pas tirer sur le cable pour débran-
cher. Protéger le cable contre la chaleur, I'huile et les angles vifs.

Ne jamais porter de main dans des piéces en mouvement (tournantes).
Consolider la piece a usiner

Utiliser des dispositifs de serrage ou un étau pour immobiliser la piece a usi-
ner. Ainsi, elle est mieux retenue qu’a la main et en plus les deux mains sont
libres pour le maniement de 'appareil.

Eviter toute mauvaise attitude du corps

Veiller a une position sdre et garder I'équilibre a tout moment.

@ Prendre scrupuleusement soin des outils

Tenir les outils bien coupants et propres assurant ainsi un travail plus facile et
plus sdr. Suivre les prescriptions de maintenance et les indications concer-
nant le changement des outils. Contrdler régulierement le cable de I'appareil
et le faire remplacer par une personne compétente, en cas de détérioration.
Contrdler régulierement les rallonges et les faire remplacer si elles sont en-
dommagées. Veiller a ce que les poignées soient sechent et exemptes d’hui-
le et de graisse.

Retirer la fiche de la prise du secteur

Pendant les travaux décrits dans les paragraphes “mise en service” et “main-
tenance”, lors du changement d’outil, ainsi que lorsque I'appareil n’est pas en
service.

Retirer impérativement les clefs ayant servies au réglage ou au serrage
S'assurer avant la mise en service, que les clés et outils de réglage ont bien
été retirés et rangeés.

Eviter tout enclenchement involontaire ou incontrélé

Ne pas manipuler un appareil relié au secteur avec le doigt sur 'interrupteur.
Veiller a ce que l'interrupteur ne soit pas actionné lors de I'enfichage dans la
prise. Ne jamais ponter un interrupteur.

Rallonge a I'extérieur

Pour I'extérieur, n'utiliser que des rallonges autorisées et marquées selon les
prescriptions.

Etre attentif

Veiller a ce que I'on fait. Se mettre au travail avec bon sens. Ne pas utiliser I'-
appareil sans étre concentreé.

Vérifier I'appareil pour détecter d’éventuels défauts.

Avant tout usage de I'appareil, il faut vérifier soigneusement le fonctionne-
ment impeccable et conforme des dispositifs de protection ou des pieces
|égérement endommagées. Toutes les pieéces doivent étre correctement
montées et remplir toutes les conditions pour garantir le bon fonctionnement
de I'appareil. Les dispositifs de protection et les pieces endommagées doivent
étre réparés ou remplacés par un atelier spécialisé, sauf autres indications
dans les instructions de service. Les interrupteurs endommageés doivent étre
remplacés par un atelier de service apres-vente. Ne pas utiliser d’appareils
sur lesquels l'interrupteur ne fonctionne pas.

Attention!

Pour des raisons de sécurité personnelle, pour I'utilisation de I'appareil aux
fins pour lesquelles il a été congu, n'utiliser que des accessoires et des pie-
ces d'origine REMS. Lemploi d’autres oultils et d’autres accessoires peut sig-
nifier un risque d’accident.

Faire réparer son appareil par un électricien

Cet appareil est conforme aux prescriptions de sécurité. Maintenances et
réparations, surtout réparations sur partie électrique, ne doivent étre effec-
tuées que par des professionnels ou des personnes compétentes, tout en uti-
lisant des piéces de rechange d’origine. Au cas contraire, il peut y avoir des
risques d’accidents pour le manipulateur. Pour des raisons de sécurité, toute
modification injustifiée sur I'appareil est formellement interdite.

Remarques fondamentales de sécurité

@ Se protéger contre les décharges électriques @ La machine a souder bout a bout par élément chauffant atteint des températures
Eviter le contact corporel avec des pieces avec mise a terre, par ex. tuyaux, de 300°C. Il faut donc, des la mise sous tension, éviter de toucher soit I'élément
radiateurs, cuisiniéres, réfrigérateurs. Si l'appareil est doté d’un conducteur chauffant, soit les pieces métalliques situées entre cet élément et la poignée en
de protection, ne brancher la fiche méle que sur une prise courant avec mi- matiére plastique. Les mémes précautions sont a prendre apres le soudage, en
se a terre. Sur chantier, en plein air ou sur un autre mode d'installation, I'ex- ce qui concerne le cordon de soudure et ses contours. Apres la déconnexion, il
ploitation de I'appareil ne doit se faire qu'avec un dispositif de protection a faut un certain temps de refroidissement de la machine. Surtout ne pas accélérer
courant de défaut de 30 mA sur réseau. le refroidissement en plongeant la machine dans un liquide. Un tel acte endom-

@ Tenir les enfants a I'écart magerait la machine.

Eviter que des tierces personnes ne touchent I'appareil ou le cable et les tenir @ Eviter le contact de I'€lément chaud avec des matériaux combustibles.

éloigné de la zone de travail. Ne céder I'appareil qu'a du personnel spéciale- @ Sila machine a souder bout a bout par élément chauffant des tubes est utilisée
ment formé. Utilisation interdite aux jeunes gens de moins de 16 ans, sauf en comme machine portative, elle doit impérativement étre déposée sur le support
cas de formation professionnelle et, sous surveillance d’une personne quali- approprié ou sur une plaque réfractaire.

fige. @ Ne pas toucher les oultils de rabottage en rotation.

@ Conserver I'appareil électrique en lieu sar @ Ne pas surcharger le rabot. Ne pas forcer sur la pression d'avance.

Il est recommandé de déposer les appareils inutilisés dans un endroit sec, en @ Encasdetransportouderangementachauddelamachine, éviter tout contact
hauteur ou verrouillé et hors de portée des enfants. avec des matériaux combustibles ainsi que du cordon d'alimentation.

1. Caracterlsthues technlques

1.1. Références SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

Machine a souder bout a bout par élément chauffant
Machine & souder bout a bout par élément
chauffant EE (réglage électronique de la température) 252020 252040 254020 255020



FRA FRA
Références SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Machine a souder bout a bout par élément
chauffant EE (réglage électronique de la température) 250220 250220 250330 250420
Pied support MSG, SSG 110-180 250040 250040
Pied support SSG 280 250340
Support d'etabli MSG, SSG 110-180 250041 250041
Support d'etabli SSG 280 250341
Coffret métallique 251820
Housse de protection 250243 250243 250343
Rabot électrique 252100 252110 254100 255100
Outil de rabotage 252103 252103 254103 255103
Dispositif de serrage droite 252300 252400 254300 255300
Dispositif de serrage gauche 252310 252410 254310 255310
Segment de serrage Dm 40 252320 252320
Segment de serrage Dm 50 252321 252321
Segment de serrage Dm 56 252322 252322
Segment de serrage Dm 63 252323 252323
Segment de serrage Dm 75 252324 252324 254320
Segment de serrage Dm 90 252325 252325 254321 255320
Segment de serrage Dm 110 252326 252326 254322 255321
Segment de serrage Dm 125 252327 252327 254323 255322
Segment de serrage Dm 140 252328 252328 254324 255323
Segment de serrage Dm 160 254325 255324
Segment de serrage Dm 180 254326 255325
Segment de serrage Dm 200 254327 255326
Segment de serrage Dm 225 254328 255327
Segment de serrage Dm 250 255328
Segment de serrage Dm 280 255329
Support tube droite/gauche 252350 252350 254350 255350
Segment de support tube Dm 40 252370 252370
Segment de support tube Dm 50 252371 252371
Segment de support tube Dm 56 252372 252372
Segment de support tube Dm 63 252373 252373
Segment de support tube Dm 75 252374 252374 254370
Segment de support tube Dm 90 252375 252375 254371 254371
Segment de support tube Dm 110 252376 252376 254372 254372
Segment de support tube Dm 125 252377 252377 254373 254373
Segment de support tube Dm 140 252378 252378 254374 254374
Segment de support tube Dm 160 254375 254375
Segment de support tube Dm 180 254376 254376
Segment de support tube Dm 200 254377 254377
Segment de support tube Dm 225 254378 254378
Segment de support tube Dm 250 254379 254379
Segment de support tube Dm 280 255379
Coupe tube REMS RAS P 10-40 290050 Ciseau REMS ROS P 35 291200
Coupe tube REMS RAS P 10-63 290000 Ciseau REMS ROS P 35A 291220
Coupe tube REMS RAS P 50-110 290100 Ciseau REMS ROS P 40 291000
Coupe tube REMS RAS P 110-160 290200 Ciseau REMS ROS P 42 291250
Appareil & chanfreiner REMS RAG P 16-110 292110 Ciseau REMS ROS P 75 291100
Appareil a chanfreiner REMS RAG P 32-250 292210 Chevalet REMS Herkules 120100

1.2. Domaine d'application
Diametre tubes 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Toutes matiéres plastiques soudables
pour l'installation sanitaire, les tuyaux d'écoulement, 'assainissement de cheminées, a température de soudage 180-290°C.

1.3. Caractéristiques électriques
Tension nominale,réseau 230V 230V 230V 230V
Puissance nominale, absorbée 1700 W 1170 W 1800 W 2800 W
Machine & souder bout & bout
par élément chauffant 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Rabot électrique 500 W 500 W 500 W 500 W
Fréguence nominale 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Classe de protection tous les appareils classe 1 (conducteur de protection)

1.4. Dimensions
Transport L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

| 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
En service L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
| 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Poids
Machine 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Segments de serrage et d'appui 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

1.6. Niveau sonore
Valeur émissive au poste de travail 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)

1.7. Vibrations
Valeur effective pondérée de de I'accélération 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2.1

Mise en service

Transport et installation de la machine

REMS SSM 160 R

La machine est livrée et transportée voire montée selon fig. 2. Les segments
de serrage, d'appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés séparé-
ment dans un coffret métallique (1). Pour installer la machine enlever les 4
goupilles (2) aux extrémités des tubes. Soulever le cadre tubulaire (3) de la
machine et le poser par terre en le renversant de sorte que les extrémités
des tubes montent vers le haut. La machine sera ainsi montée par le haut
sur le cadre tubulaire. Les extrémités des 4 piétements tubulaires dépassent
assez les 4 trous du corps de la machine pour recevoir les 4 goupilles (4).
Monter le levier de pression. Pour le transport procéder en ordre contraire.
La machine peut aussi étre fixée sur un établi.

REMS SSM 160 K et REMS SSM 250 K

La machine est livrée et transportée, voire montée selon fig. 3. Les seg-
ments de serrage, d'appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés
dans un tiroir (8) situé dans le socle. Pour installer la machine, ouvrir les 4
fermetures (9) sur la partie basse du caisson de transport. Soulever et po-
ser le caisson par terre, de facon a ce que les fermetures se trouvent a mé-
me le sol. Poser, apres cela, la machine sur le caisson. Attention! Veiller a
ce que le tiroir (8) ne sorte. Poser a plat et centrer la machine sur le dessus
du caisson. Pour le transport procéder en ordre contraire. La machine peut
aussi étre montée sur un établi.

Pour protéger I'élément chauffant pendant le transport il existe une housse en
plastique. Pour éviter la détérioration de I'enveloppe protectrice et de la ma-
chine, il est recommandé d'enlever la protection avant le chauffage de I'élé-
ment ou de ne la remettre qu'apres refroidissement de ce dernier.
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REMS SSM 315 RF

La machine est livrée et transportée, voire montée selon fig. 4. Les seg-
ments de serrage d'appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés
dans une caisse (1). Pour installer la machine dévisser le timon (10) du
verrouillage a baionnette (11) et I'enlever.Faire pivoter la machine autour de
I'axe transversal (axe chassis), lachaine de roue montant vers le haut. Déver-
rouiller le levier de verrouillage (19). Attention! Assurer la machine sur le
cadre. Tourner prudemment la machine autour de I'axe longitudinal vers le
haut. Rebloquer le levier de verrouillage (12). Pour le transport procéder en
ordre contraire. La machine peut aussi étre utilisée sur le chassis. Il suffit de
dévisser les deux vis CHC (13) opposées, de déverrouiller le levier de ver-
rouillage (12) et de retirer ensuite le cadre tubulaire. Pour le montage de la
machine sur établi, il faut, en dehors du cadre tubulaire, également dévis-
ser la béquille (14) et le chassis (15).

Raccordement électrique
Avant le branchement de la machine, vérifier la correspondance entre la ten-
sion indiquée sur la plaque signalétique et la tension du réseau. La machi-
ne a souder bout a bout par élément chauffant (5) est équipée d'une con-
duite de raccordement. Vérifier aussi la correspondance de la tension de la
machine et celle du réseau.

Positionnement de lamachine asouder bout a bout par élément chauf-
fant et du rabot électrique

Sur chaque typ de machine, la machine a souder bout a bout par élément
chauffant est démontable et utilisable en semi-automatique (commande ma-
nuelle). Sur les types REMS SSM 160 R et SSM 160 K la machine est, avec
la poignée (16), emboitée dans le support (17). Sur les types REMS SSM
250 K et REMS SSM 315 RF la machine est en plus verrouillée dans un
connecteur.

Attention! Saisir I'appareil chaud par la poignée (16). Ne jamais toucher
I'élément chauffant ou les piéces métailliques, il y a risques de brdlure.

La machine a souder bout a bout par élément chauffant (5) doit étre centré
apres le transport de la machine. Pour cela, débloquer le levier de blocage
(22) et faire reculer le support (17) de la machine a souder (5) sur le patin
de manoeuvre (21) jusqu'a la butée. Bloquer le levier de blocage (22).
Faire pivoter la machine & souder (5) ainsi que le rabot (6). Avant de bou-
ger latéralement I'appareil (5) et le rabot (6), il faut soulever légerement la
poignée (18) ou (20) pour éviter le freinage sur la butée.

Réglage électronique de la température

Non seulement DIN 16960, mais aussi DVS 2208 partie 1, indiquent que la
température de I'élément chauffant doit étre a régulation sensible. Pour ga-
rantir les caractéristiques thermiques sur I'élément chauffant, les machines
sont équipées d'un thermostat. DVS 2208 partie 1 indique que la différen-
ce de température relative a la variation de régulation, ne doit pas dépasser
3°C. Cette précision n'est pratiquement pas accessible par réglage méca-
niquement, mais seulement par réglage électronique. Les machines a sou-
der bout a bout par élément chauffant a réglage déterminée de la tempéra-
ture, ou selon le cas, a réglage mécanique ne peuvent donc étre utilisés pour
les soudages selon DVS 2207.

La température est réglable sur tous les machines a souder bout a bout par
élément chauffant de marque REMS. Les machines sont livrées facultati-
vement avec réglage électronique de la température. Les machines a sou-
derboutabout par élément chauffantsontrepérées surla plaque signalétique
da la fagon suivante

REMS SSG 180 EE: température réglable, thermostat électronique. Régle
la température préréglée avec tolérance + 1°C c'est-a-dire la température
réglée & 210°C (température de soudage PE) variera entre 209°C et 211°C.

Préchauffage de la machine a souder bout a bout par élément chauffant
Le cable d'alimentation de la machine a souder bout a bout par élément
chauffant est a brancher dans la prise (23) située sur la face arriére du boitier
du rabot. En branchant le cable d'alimentation venant de cette prise au ré-
seau, la machine sera préte a I'emploi et la machine a souder commence a
chauffer. Le voyant rouge du controle réseau (24) et voyant vert du controle
température (25), s'allument. La machine nécessite d'environ 10 minutes
pour chauffer. Dées que la température de consigne est atteinte, le thermostat
incorporé dans la machine coupe l'alimentation de courant de I'élément
chauffant. Le voyant rouge du contrdle réseau reste allumé. Dans le cas d'un
thermostat électronique (EE), le voyant vert du controle température clig-
note et indique ainsi la coupure et la mise sous tension de I'alimentation
électrique. Apres un autre temps d'attente de 10min. (DVS 2207 partie 1) le
procédé de soudage peut démarrer.

Choix de la température de soudage

La température de la machine a souder bout a bout a élément chauffant est
préréglée (210°C) a la température moyenne de soudage pour tubes PE-
HD. Dépendant du matérial, ainsi que de I'épaisseur de paroi du tube, une
correction de la température de soudage peut s'avérer nécessaire. A cet ef-
fet, il faut respecter les indications du fabricant concernant les tubes et rac-
cords. Lafigure 5 montre une courbe des valeursindicatives pourlestempéra-
tures de I'élément chauffant relatives a I'épaisseur de la paroi du tube. Il est
a noter qu'il faut choisir la température dans le haut de la gamme pour les
tubes a parois minces et dans le bas de gamme pour les tubes a parois
épaisses (DVS 2207 partie 1). Par ailleurs, des incidences ambiantes (été/hi-
ver) peuvent nécessiter des corrections de la température. Cest pour cette
raison, que la température de I'élément chauffant devrait, par exemple, étre
controlée avec un appareil électrique de mesure de la température. Le cas
échéant, latempérature peut étre corrigée avec lavis de réglage de latempéra-
ture (26). En cas de déréglage de la température, il faut tenir compte que
I'élément chauffant ne doit étre mis en service que 10 min. aprés que la
température de consigne soit atteinte.

3.1

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

Fonctionnement

Description du procédé de soudage

Dans le soudure bout a bout, les surfaces de contact des éléments a sou-
der sont ajustées sous pression sur I'‘élément chauffant (égalisation). En-
suite, elles sont chauffées a la température de soudage sous une pression
réduite (chauffage), pour, une fois I'élément chauffant retiré, étre assemblées
sous pression (saudage) (fig. 6).

Préparatifs pour le soudage

En cas de travaux a I'extérieur, il faut s'assurer que le soudage ne soit in-
fluencer par de mauvaises conditions atmosphériques. Il est donc indis-
pensable de protéger la zone de soudure contre ces derniéres ainsi que
contre les rayons solaires. Le cas échéant, il faut prévoir le montage d'une
tente. Afin d'éviter un refroidissement incontrolé par courant d'air a l'intérieur
du tube, il faut obturer les ouvertures situées a I'opposé du joint & souder.
Les extrémités ovalisées sont a redresser avant le soudage, par exemple
par un léger réchauffage a l'aide d'un appareil a air chaud. Ne souder que
des tubes ou autres éléments de tuyauteries de méme nature et de méme
épaisseur de paroi. Les tubes sont coupés avec le coupe tube REMS RAS
(voir 1.1)

Fixation des tubes

Les 4 segments de serrage (27) sont selon le diameétre du tube, a monter
dans le descriptif de serrage (19) de telle fagon que le coté contre-coudé de
ces segments monte vers le centre. Les segments de serrage sont fixées
avec les vis H (28). Il en est de méme avec les deux segments de

support (29) qui sont & monter sur le support tube (30) et & fixer avec les vis
H (28). Les tubes ou autres éléments de tuyauteries sont a aligner avant
leur fixation dans le dispositif de serrage. Pour les tubes longs il faut, le cas
échéant, utiliser le support Herkules (voir 1.1). Pour I'appui des tubes courts
les supports tube (30) seront déplacés ou tournés a 180°.

Pour cela déserrer la poignée de serrage (31) et déplacer I'appui-tube voi-
re soulever le bouton a tirer (32) et faire I'appui-tube autour de I'axe de la
poignée (31). Pour permettre le rabotage, les extrémités doivent dépassées
de 10 a 20 mm vers le centre, les éléments et dispositifs de serrage. Ajuster
les tubes ou éléments de tuyauteries au moment de leur fixation dans la ma-
chine de sorte que les surfaces a assembler soient correctement alignées.
Le cas échéant, il faut réaligner les tubes en les desserrant et les tourner
(tube ovale). Si, apres plusieurs essais, la correction n'a pas réussie, un réa-
justement des dispositifs de serrage est nécessaire. Pour cela, il faut dés-
serrer les vis de fixation (33) des 2 dispositifs de serrage et fixer un tube
dans chaque dispositif de serrage. Sile tube ne porte pas bien dans les dis-
positifs de serrage et sur les supports-tubes, il faut centrer les dispositifs de
serrage. Ensuite, il faut rasserrer les vis de fixation (33) avec le tube enco-
re en place.

Les dispositifs de serrage doivent serrer fortement les extrémités des tubes.
Le cas échéant, il faut rattraper le jeu avec I'écrou de serrage (34) situé sous
la came de serrage excentrique (35) jusqu'a déploiement d'énergie pour la
fermeture du levier de serrage (36).

Rabotage des extrémités des tubes

Les extrémités des tubes & souder doivent étre rabotées simultanément et
exactement paralléle juste avant le soudage. A cet effet, le rabot électrique
(6), d'un mouvement de pivotement, sera mis en position de travail et peut
étre mis en marche en actionnant l'interrupteur a impulsion (20) monté dans
la poignée. Le rabot étant en marche, pousser modérément les extrémités
des tubes contre les disques raboteurs & l'aide du levier (7). Raboter jusqu'a
obtention d'un copeau continu sur les 2 c6tés. Ensuite, le rabot étant tou-
jours en marche, désserrer doucement la pression du levier (7) afin d'éviter
tout épaulement sur les extrémités des tubes. Aprés retrait par pivotement
du rabot, contrdler la paralitité et le désalignement des surfaces a souder en
les appliquant I'une contre l'autre. La parallélité ne doit pas, sous pression
d'application, dépasser la largeur de fente indiquée dans fig. 7. Le désalig-
nement autorisé mesuré sur la surface extérieure du tube, ne doit pas dépas-
ser0,1*s, c'est-a-dire 10% de |'épaisseur du tube. Les surfaces ainsi usinées
ne doivent plus étre souillées, ni touchées avant le soudage, sinon il faut re-
commencer la préparation.

Au cas ol un tube ou un élément de tuyauterie ne sera pas raboté d'un coté
ou que le rabotage sera interrompu, mais, par contre, doit étre raboté sur
l'autre extrémité, la butée située sous le rabot sera pivotée vers le coté qui
ne sera pas rabotée.

Préparatifs pour le soudage

Le soudage bout a bout par élément chauffant consiste a chauffer les sur-
faces de contact par I'élément chauffant & la température de soudage sous
une pression réduite, pour, une fois I'élément chauffant retiré, étre assem-
blées sous pression. Avant le début du soudage, vérifier la température de
soudage sur I'élément chauffant. Le cas échéant, corriger la température de
soudage (voir 2.6.). D'autre part, il faut avant chaque soudure, nettoyer I'élé-
ment chauffant avec en papier ou chiffon propre non peluchant imprégné
d'alcool @ brdler. Le revétement ne doit pas étre détérioré et doit étre exempt
de toute souillures. Lors du nettoyage de I'¢lément chauffant, il faut donc
veiller & ne pas détériorer le revétement anti-adhésif.

Les préparatifs pour le soudage sont représentés dans la fig. 8.

3.5.1. Egalisation

Les surfaces a souder sont appliquées sur I'élément jusqu'a ce qu'un bour-
relet se forme sur le pourtour des extrémités des tubes a souder. La pres-
sion nécessaire a I'égalisation est, par exemple, de 0,15 N/mmz2 pour les PE
(voir DVS 2207 partie 1).

Selon les différences de diameétres des tubes ainsi que les différences
d'épaisseur de paroi dépendant du palier de la pression nécessaire, il faut
calculer la force adéquate pour obtenir cette pression d'égalisation de
0,15 N/mm?2 sur les surfaces a souder. La force F est calculée a partir du
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produit de la pression d'égalisation p et de la surface du tube A (F=p-A),
c'est-a-dire, que les surfaces a souder sont a appliquer l'une contre l'au-
tre avec d'autant plus de force que la surface est grande. C'est ainsi que
I'on obtient, par exemple, pour un tube @ 110 mm, PN 3,2 (S=3,5 mm)
une surface de 1170 mm? et, de ce fait, une force nécessaire de F=0,15
N/mmz2-:1170 mm2=175 N.

Sur chagque machine est fixée une plaque avec un tableau indiquant les tu-
bes pouvant étre soudés avec cette machine (jusqu'a quel palier de pressi-
on avec quelle force). Les fig. 9 a 13 montrent ces tableaux pour les ma-
chines REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS
SSM 315 RF. Du tableau respectif, il faut prélever la force nécessaire pour
pouvoir réaliser la pression adéquate avec le levier (7). Dés que les surfa-
ces a souder sont mises en contact avec le levier de pression, l'aiguille (38)
indique la force.

Avant le soudage, vérifier le bon serrage des tubes par les dispositifs de ser-
rage garantissant la poussée de la force nécessaire. Pour cela, il faut appli-
quer les extrémités des tubes I'un contre l'autre et, & titre d'essai, exercer la
force déterminée avec le levier de pression (7). Au cas ou les dispositifs de
serrage ne bloquent pas les tubes, il faut réajuster les causes de serrage
excentriques (35) (voir 3.3.).

Aprés le soudage, un bourrelet doit exister sur toute la circonférence de
'assemblage, ayant atteint la hauteur indiquée dans fig. 14, colonne 2.

3.5.2. Chauffage

Pour le chauffage, réduire la pression proche de zéro. Le temps de chauf-
fage est indiqué fig. 14 colonne 3. La température pénetre dans les surfa-
ces a souder jusqu'a obtention de la température de soudure.

3.5.3. Préparation

Aprés le chauffage, les surfaces & assembler sont a séparer de I'élément
chauffant. Retirer ce dernier en le pivotant sans toucher les surfaces a as-
sembler. Ces surfaces sont ensuite a assembler rapidement. Afin d'éviter un
refroidissement inadmissible des surfaces a assembler, le temps de prépa-
ration ne doit pas dépasser les temps indiqués dans fig. 14 colonne 4.

3.5.4. Assemblage

Les surfaces a souder sont appliquées l'une contre l'autre a une vitesse pro-
che du zéro. Augmenter progressivement, selon DVS 2207 partie 1, la pressi-
on d'égalisation jusqu'a 0,15 N/mm? et la maintenir durant le temps de refro-
idissement (fig. 14 colonne 5). Bloquer le levier de pression avec la poignée
(levier) (37) de blocage pendant tout le temps de refroidissement. Les forces
nécessaires sont a prélever des tableaux fig. 9 a 13 décrites sous 3.5.1. Aprés
assemblage, un bourrelet double et uniforme doit exister sur toute la circon-
férence du tube. La conformation du bourrelet livre en premier apercu sur
l'uniformité de la soudure. La cote K du bourrelet (fig. 15) doit étre partout
supérieure a 0, c'est-a-dire qu'il doit dépasser tout autour du tube.

3.5.5. Débridage de I'assemblage soudé

Apres la durée de refroidissement, il faut, avant le desserrage des dispositifs
de serrage, ouvrir le levier (poignée) de blocage (39) tout en resserrant le le-
vier de pression pour permettre la détente lente de la pression d'égalisation,
sans compromettre le joint. Ensuite, ouvrir les cames de serrage excentriques
(35) et retirer I'assemblage soudé de la machine. Laisser refroidir sans inter-
vention. Ne pas accélérer le processus de refroidissement par I'utilisation d'a-
gents réfrigérants. Pour les contraintes, voir les indications du fabricant!

4. Maintenance

Débrancher la machine avant toute intervention de maintenance ou de réparati-
on. Les travaux ne doivent étre effectués que par des professionnels ou des per-
sonnes compétentes.

4.1. Entretien
Les machines REMS SSM sont exemptes de tout entretien. Le graissage
du réducteur du rabot électrique étant permanent.

4.2. Inspection/Maintenance
Avant chaque soudage, nettoyer le revétement anti-adhésif de I'élément
chauffant avec un papier ou chiffon propre non peluchant imprégné d'alcool
a brdler (par ex.). Eviter de détériorer le revétement avec un objet quelcon-
que.

Le moteur électrique du rabot est équipé de charbons. Etant des piéces d'u-
sure, ceux-ci doivent donc étre contrdlés, voire remplacés. Pour cela, dé-
serrer les 4 vis du cache (46) d'environ 3 mm, tirer le cache vers l'arriére et
retirer les 2 couvercles du carter-moteur.

Revoir et régler, si nécessaire, la tension de la courroie de I'entrainement du
rabot. Si besoin, déserrer la vis sans téte située dans le carter-rabot a hau-
teur de I'axe du moteur et tourner la cane excentrique avec moteur dans le
sens de l'aiguille d'une montre. Rebloquer la came avec la vis sans téte.

Si les machines sont exposées ou travaillent dans un milieu polluant, il faut,
périodiqguement, nettoyer et graisser les rails de roulement de la machine a
souder et du rabot.

5. Schéma électrique

Machine a souder bout a bout par élément chauffant voir fig. 16.
Rabot électrique voir fig. 17.

6. Marche a suivre en cas d'incident

6.1. Incident
La machine ne chauffe pas

Cause

@ La machine n'est pas branché

@ Cordon d'alimentation défectueux
@ Prise de courant défectueuse

@® Machine défectueuse

6.2. Incident
Résidus de matieres thermoplastiques collés sur I'élément chauffant

Cause
@ Encrassement de I'élément chauffant
@® Revétement anti-adhésif détérioré

6.3. Incident
Rabot électrique ne démarre pas.

Cause
@ Rabot hors position de travail (fin de course)
@ Cordon d'alimentation défectueux
@ Prise de courant défectueuse
@® Machine défectueuse
6.4. Incident
Rabot s'arréte ou mauvaise qualité de la surface

Cause

@ Pression de translation trop élevée
@ Outil émoussé

@ Glissement de la courroie (voir 4.2.)

6.5. Incident
Désalignement des tubes bridés

Cause
@ Ajustement déréglé des dispositifs de serrage entre eux (voir 3.2.)

7. Conditions de garantie

Toute détérioration du revétement PTFE de élément de chauffe dlie mauvais trai-
tement est exclue de la garantie.

La garantie est valable pour une durée de 6 mois a compter de la date a laquelle
la machine aura été remise a l'utilisateur. La garantie doit étre cependant com-
prise tout au plus dans les 12 mois suivant la date de remise de la machine au
revendeur. La garantie s'applique exclusivement aux défauts de fonctionnement
imputables a des vices de fabrication et de matiére, qui feront I'objet d'une inter-
vention gratuite de notre part. Sont exclus de la garantie les défauts dus: a une
usure normale, au mauvais traitement ou a 'utilisation mal appropriée, a la non
observation des prescriptions d'emploi, aux produits inappropriés, a une sollici-
tation excessive, & une utilisation non conforme, aux interventions personnelles
ou étrangeres ou a des causes non imputables & REMS. Les prestations de
garantie ne peuvent étre effectuées que par les ateliers de services aprés-vente
sous contrat avec REMS.

La garantie expirera si la machine est remise en piéces détachées par le client.
Elle cessera également si I'on constate que des interventions ou des réparations
ont été effectuées pendantla période de garantie (saufintervention par des ateliers
sous contrat avec REMS).

La totalité des frais de transport est & la charge de ['utilisateur.

P.S.: Diverses figures et déclarations représentées dans cette instruction de ser-
vice ont été issues des directives de la DVS 2207 et 2208.



ITA ITA
Fig.1-4 Fig.6 @ Utilizzare I'apparecchio adatto
1 Cassetta per riduzioni supportie (1) Preparazione Non utilizzare apparecchi deboli per lavori pesanti. Non utilizzare 'apparecchio
riduzioni morse (2) Tubo per scopi per i quali non é stato previsto.
2 Coppiglia in posizione di traspor-  (3) Termoelemento @ \estirsi in modo adeguato
to della macchina (4) Tubo Non indossare abiti larghi o gioielli. Essi potrebbero essere afferrati da parti
3 Telaio tubolare ) (5) Riscaldamento in movimento. Per lavori all'aria aperta si raccomanda di portare guantiin gom-
4 Coppiglia in posizione dilavoro  (6) Collegamento finito ma e scarpe non sdrucciolevoli. Con i capelli lunghi usare una reticella.
della macchina i Fig.7 @ Utilizzare equipaggiamento di protezione personale
5 Termopiastra per saldatura di testa (1) Diametro esterno deltubod [mm] Indossare occhiali di protezione. Indossare una protezione acustica per pro-
6 Pialla elettrica (2) Larghezza fessura a [mm] teggere dal rumore z 85 dB (A). Effettuando lavori che producono polvere,
7 Leva di pressione i usare una maschera.
8 Cassetto scorrevole Fig.8 @ Evitare errati impieghi del cavo d'alimentazione
9 Chiusura (1) Pressione N/mm? Non trasportare I'apparecchio per il cavo. Non utilizzare il cavo per estrarre la
10 Manico di traino (2) Pressione di adattamento spina dalla presa. Proteggere il cavo dal calore, dall'olio e da spigoli taglienti.
11 Chiusura a baionetta (3) Tempo di adattamento @ Non toccare le parti in momento (rotanti)
12 Leva di bloccaggio ] (4) Pressione di riscaldamento ® Bloccare il pezzo in lavorazione
%i \P/:Eaedg g?;ta gsaigoonale interna ggg Empg g: gggﬂ%%mento Utilizzare dispositivi di bloccaggio o una morsa per fissare il pezzo in lavo-
15 Tolio car?gllz?tg @ Pres?sione e lenamento razione. In questo modo questo é assicurato meglio che con la mano e si han-
16 Im ) 9 : no inoltre entrambe le mani libere per maneggiare I'apparecchio.
pugnatura (8) Tempo d’aumento pressione
17 Supporto (9) Tempo di raffreddamento i _I%vnarg_posa_lo_m malsicure t requilibri
18 Manico (10) Tempo totale di collegamento . C:ener3| in posizione 3|cu|(ae may|1_enere sempre l'equilibrio.
19 Morse (11) Tempo urare attentamente gli utensili i )
20 Impugnatura con interruttore a ] Mantenere gli utensili affilati e puliti per poter lavorare meglio e con sicurezza.
? Fig.9-13 Seguire le prescrizioni di manutenzione e le indicazioni per la sostituzione
pressione 9 ) gt P ! ! I p !
21 Pezz0 scorrevole (1) Forza premente in N degliutensili. Controllare regolarmente il cavo d'alimentazione dell'apparecchio
22 Leva di fissaggio Fig.14 e farlo sostituire in caso di danni da un tecnico riconosciuto. Controllare i ca-
23 Presa (1) Spessore nominale parete mm? vi di prolungamento e sostituirli qualora risultassero danneggiati. Mantenere
24 Spia luminosa di controllo rete fino a le impugnature asciutte e prive di olio e grasso.
(rossa) (2) Adattamento @ Staccare laspinadallapresa ) . ) o
25 Spia luminosa di controllo tem- Altezza del bordo sul termoele- Prima di effettuare i lavori descritti sotto i punti “Messa in funzione” e
peratura (verde) mento al termine del tempo “Manutenzione”, prima di effettuare il cambio degli utensili e quando non si
26 Vite di registrazione temperatura d’adattamento (valori minimi) utilizza | a_pparecchlo, staccare la spina dalla presa.
27 Riduzione morsa (Adattamento sotto pressione @ Non lasciare sull'apparecchio chiavi di servizio . ) .
28 Vite esagonale intema 0,15 N/mm?) Prima dell'avviamento controllare che tutte le chiavi di servizio e gli utensili di
29 Riduzione per supporto tubo (3) Riscaldamento regolazione siano stati tolti.
30 Supporto per tubo Tempo di riscaldamento 210 x @ Evitare avviamenti accidentali
31 Manopola di serraggio spessore Durante il trasporto dell'apparecchio collegato alla rete non tenere il dito sul
32 Bottone da tirare (Riscaldamento =0,02 N/mm?) grilletto interruttore. Assicurasi che l'interruttore sia spento quando si inseris-
33 Vite di serraggio (4) Scambio ce la spina nella presa. Non ponticellare mai l'interruttore a pressione.
34 Dado di serraggio Tempo max. @ Cavi di prolungamento all'aria aperta
35 Eccentrico di serraggio (5) Collegamento All'aria aperta utilizzare solo cavi di prolungamenti autorizzati allo scopo e
36 Leva di serraggio (6) Tempo fino al raggiungimento contrassegnati corrispondentemente.
37 Tabella per forza premente della massima pressione @ Prestare attenzione
38 Indicatore (7) Tempo di raffreddamento sotto Fare attenzione a quello che si fa. Lavorare con consapevolezza. Non utili-
39 Impugnatura leva di serraggio pressione di collegamento zzare l'apparecchio quando non si & concentrati.
40 Calotta motore p =0,15 N/mm2 + 0,01 @ Controllare che I'apparecchio non sia danneggiato
) min. (valori min.) Prima di ogni uso controllare i dispositivi di sicurezza dell'apparecchio o I'ef-
Fig.5 Fig.16,17 ficienza ed il perfetto funzionamento delle parti lievemente danneggiate. Con-
(1) Temperatura del termoelemento (1) Motore pialla trollare il funzionamento delle parti mobili, che non siano bloccate, che non ci
(2) Limite massimo (2) Interruttore motore Acceso/On siano alcune parti danneggiate. Tutte le parti devono essere montate corrett-
(3) Limite minimo (3) Interrottore di posizione amente e tutte le altre condizioni che potrebbero influenzare il regolare fun-
(4) Spessore parete del tubo Posizione di lavoro zionamento dell'apparecchio siano ottimali. | pezzi o dispositivi di protezione
danneggiati devono essere riparati a regola d'arte o sostituiti da un'officina
. . 0 autorizzata, in mancanza di altre indicazioni sulle istruzioni d'uso. Gli inter-
Avvertimenti fondamentali! ruttori danneggiati devono essere sostituiti da un'officina di servizio assisten-
. | . za ai clienti. Non utilizzare apparecchi nei quali l'interruttore non si puo ac-
Attenzione! Leggere attentamente prima della cendere e spegnere.
messa in servizio! ® Attenzione! _ .
Per la propria sicurezza personale, per assicurare il funzionamento dell' ap-
Con I'impiego di macchine, elettroutensili ed apparecchi elettrici — di seguito chia- parecchio secondo le norme, utilizzare solo accessori e ricambi originali. L'u-
mati in breve "apparecchi" —, per prevenire scariche elettriche, pericoli di feri- so di altri utensili dimpiego e di altre parti di ricambio pud causare un peri-
menti e di incendi, devono essere osservati i seguenti avvertimenti fondamentali. colo di ferimento.
@ Fare riparare I'apparecchio da uno specialista (elettricista)

Leggere ed osservare tutti questi avvertimenti prima di utilizzare |'apparecchio.

Conservare con cura questi avvertimenti.

Utilizzare I'apparecchio unicamente per'uso cui & destinato ed in piena osservanza

delle norme generali di sicurezza ed antinfortunistiche.

@ Tenere bene in ordine il posto di lavoro
Il disordine sul posto di lavoro pud causare incidenti.
@ Tenere conto delle condizioni ambientali

Non esporre I'apparecchio alla pioggia. Non utilizzare I'apparecchio in am-
bienti umidi o bagnati. Provvedere ad una buona illuminazione. Non utilizzare

I'apparecchio nelle vicinanze di liquidi infiammabili o di gas.
@ Salvaguardarsi dalle scosse elettriche

Evitare il contatto con oggetti con messa a terra, p.e. tubi, radiatori, forni, fri-
goriferi. Se l'apparecchio e prowvisto di messa a terra, collegare la presa so-
lo ad una spina con contatto di messa a terra. Nei cantieri, all'aria aperta o in
luoghi di montaggio simili, collegare I'apparecchio alla rete solo tramite un in-
terruttore di sicurezza per correnti di guasto a 30mA.
@ Tenere lontani i bambini
Non lasciar toccare I'apparecchio o il cavo ad estranei. Tenere lontani gli estra-
nei dal campo di lavoro. Lasciare I'apparecchio solo a personale addestrato.
| giovani potranno esere adibiti alla manovara della macchina solo se di eta
superiore ai 16 anni ed unicamente se cio € necessario per la loro formazio-
ne professionale, sempreché siano affidati alla sorveglianza di un esperto.
@ Conservare l'apparecchio in modo sicuro
Gli apparecchi non in uso dovrebbero essere conservati e depositati in luogo
asciutto, in posizione alta, chiusi a chiave, al di fuori dalla portata dei bambini.
@® Non sovraccaricare |'apparecchio
Si lavorera meglio e con maggiore sicurezza nel campo nominale di potenza.
Sostituire in tempo gli utensili consumati.

Questo apparecchio & conforme alle normative di sicurezza pertinenti. | lavori
di manutenzione e riparazione, in particolare interventi nella parte elettrica,
devono essere effettuati solo da specialisti 0 da persone addestrate allo sco-
po e con l'impiego di parti di ricambio originali: in caso contrario possono ac-
cadere degli incidenti all'utilizzatore. Per motivi di sicurezza & proibita ogni
modifica arbitraria all'apparecchio.

Avvertimenti particolari

La termopiastra per saldatura di testa della macchina raggiunge temperatu-
re di lavoro di 300°C. Non toccare quindi né il termoelemento né le parti di la-
miera tra il termoelemento e I'impugnatura di plastica quando la spina della
termopiastra € inserita. Non toccare neppure il cordolo di saldatura e le zone
limitrofe del tubo di plastica né durante né dopo I'operazione di saldatura! Do-
po aver disinserito la spina &€ necessario un po' di tempo prima che I'appa-
recchio si sia raffreddato. Non accelerare il processo di raffreddamento me-
diante I'immersione in liquidi. L'apparecchio viene altrimenti danneggiato.
Fare attenzione che il termoelemento non venga a contatto con materiale in-
fiammabile.

Se la termopiastra viene utilizzata come apparecchio portatile, questo deve
essere appoggiato solo sui supporti predisposti (supporto a forcella, suppor-
to per il banco di lavoro) o su una superficie non infiammabile.

Non mettere le mani nella pialla in funzione.

Non sovraccaricare la pialla. Non esercitare troppa pressione nellavanzamento.
Se la termopiastra, ancora calda, viene depositata o trasportata nella cas-
setta metallica bisogna fare attenzione che, nonostante ci sia un rivestimen-
to non infiammabile, il termoelemento caldo non venga a contatto con mate-
riale infiammabile e soprattutto che non tocchi il cavo.

1. Dati tecnici

1.1. Codici articolo SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Saldatrice a termopiastra per saldatura
di testa con termopiastra EE
(temperatura registrabile, regolazione elettronica) 252020 252040 254020 255020



ITA ITA
Codici articolo SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Termopiastra per saldatura di testa EE
(temperatura registrabile, regolazione elettronica) 250220 250220 250330 250420
Supporto a forcella MSG, SSG 110-180 250040 250040
Supporto a forcella SSG 280 250340
Supporto per il banco di lavoro MSG, SSG 110-180 250041 250041
Supporto per il banco di lavoro SSG 280 250341
Cassetta metallica 251820
Copripiastra 250243 250243 250343
Pialla elettrica 252100 252110 254100 255100
Utensile di piallatura 252103 252103 254103 255103
Morsa destra 252300 252400 254300 255300
Morsa sinistra 252310 252410 254310 255310
Riduzione morsa Dm 40 252320 252320
Riduzione morsa Dm 50 252321 252321
Riduzione morsa Dm 56 252322 252322
Riduzione morsa Dm 63 252323 252323
Riduzione morsa Dm 75 252324 252324 254320
Riduzione morsa Dm 90 252325 252325 254321 255320
Riduzione morsa Dm 110 252326 252326 254322 255321
Riduzione morsa Dm 125 252327 252327 254323 255322
Riduzione morsa Dm 140 252328 252328 254324 255323
Riduzione morsa Dm 160 254325 255324
Riduzione morsa Dm 180 254326 255325
Riduzione morsa Dm 200 254327 255326
Riduzione morsa Dm 225 254328 255327
Riduzione morsa Dm 250 255328
Riduzione morsa Dm 280 255329
Supporto per tubo dx/sx 252350 252350 254350 255350
Riduzione per supporto tubo Dm 40 252370 252370
Riduzione per supporto tubo Dm 50 252371 252371
Riduzione per supporto tubo Dm 56 252372 252372
Riduzione per supporto tubo Dm 63 252373 252373
Riduzione per supporto tubo Dm 75 252374 252374 254370
Riduzione per supporto tubo Dm 90 252375 252375 254371 254371
Riduzione per supporto tubo Dm 110 252376 252376 254372 254372
Riduzione per supporto tubo Dm 125 252377 252377 254373 254373
Riduzione per supporto tubo Dm 140 252378 252378 254374 254374
Riduzione per supporto tubo Dm 160 254375 254375
Riduzione per supporto tubo Dm 180 254376 254376
Riduzione per supporto tubo Dm 200 254377 254377
Riduzione per supporto tubo Dm 225 254378 254378
Riduzione per supporto tubo Dm 250 254379 254379
Riduzione per supporto tubo Dm 280 255379
Tagliatubi REMS RAS P 10-40 290050 Cesoia REMS ROS P 35 291200
Tagliatubi REMS RAS P 10-63 290000 Cesoia REMS ROS P 35A 291220
Tagliatubi REMS RAS P 50-110 290100 Cesoia REMS ROS P 40 291000
Tagliatubi REMS RAS P 110-160 290200 Cesoia REMS ROS P 42 291250
Smussatore REMS RAG P 16-110 292110 Cesoia REMS ROS P 75 291100
Smussatore REMS RAG P 32-250 292210 Supporto per tubi REMS Herkules 120100

1.2. Capacita
Diametro tubo 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Tutte le plastiche saldabili per installazioni
sanitarie, tubi di scarico, risanamento camini, con temperature di saldatura da 180-290°C.

1.3. Dati elettrici
Tensione nominale (tensione d'alimentazione) 230V 230V 230V 230V
Potenza nominale assorbita 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Termopiastra per saldatura di testa 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Pialla elettrica 500 W 500 W 500 W 500 W
Frequenza nominale 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

Classe d'isolamento

per tutti gli apparecchi classe d'isolamento 1 (Conduttore di protezione)

Dimensioni

Trasporto L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
| 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
h 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

Funzionamento L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
| 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
h 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

Pesi

Macchina 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg

Riduzioni delle morse e dei supporti 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

Informazioni sulla rumorosita

Valore d'emissione riferito al posto di lavoro 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A)

Vibrazioni

Valore effettivo ponderato dell'accelerazione 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s2 2,5 m/s?

2.1

Messa in funzione

Trasporto e montaggio della macchina

REMS SSM 160 R

La macchina viene fonita, trasportata e montata come illustrato nella fig 2.
Le riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengo-
no trasportate ed immagazzinate in una cassetta metallica (1) separata. Per
montare la macchina bisogna tirare le 4 coppiglie (2) alle estremita dei tubi,
sollevare il telaio tubolare (3) dalla macchina ed appoggiarlo al contrario sul
pavimento in modo che le estremita dei tubi siano rivolte verso l'alto. La
macchina puo ora essere montata dal di sopra sul telaio tubolare. Le estre-
mita dei 4 piedi sporgono dai 4 fori del corpo-macchina per permettere di
reintrodurre le 4 coppiglie (4). Montare la leva di pressione (7). Per tras-
portare la macchina, procedere al contrario. La macchina pud anche veni-
re fissata su un banco di lavoro.

REMS SSM 160 K e REMS SSM 250 K

La macchina viene fornita, trasportata e montata come illlustrato nella fig.
3. Le riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave utensile vengono
trasportate ed immagazzinate in un cassetto (8) montato nello zoccolo di la-
miera d'acciaio. Per montare la macchina bisogna aprire le 4 chiusure (9)
che si trovano nella parte inferiore del cassone di trasporto. Sollevare il cas-
sone ed appoggiarlo per terra, in modo che le chiusure si trovino sul pavi-
mento. Ora si pud appoggiare la macchina sul cassone. Attenzione! Fare
attenzione che il cassetto scorrevole (8) non cada. La macchina deve es-
sere centrata nell'apposita sede ad angolo retto nella parte superiore del
cassone. Per trasportare la macchina, procedere al contrario. La macchina
puod anche venire fissata su un banco di lavoro.

Per proteggere il termoelemento durante il trasporto, & disponibile un copri-
piastra di plastica. Il copripiastra deve essere assolutamente tolto prima di
riscaldare il termoelemento; per il trasporto, deve essere infilato solo a raf-
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2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.6.

freddamento avvenuto del termoelemento, altrimenti si distrugge il copri-
piastra e si danneggia I'apparecchio.

REMS SSM 315 RF

La macchina viene fornita, trasportata e montata come illustrato nella fig. 4.
Le riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengo-
no trasportate ed immagazzinate in una cassetta separata (1). Per monta-
re lamacchina, girare e togliere il manico di traino (10) dalla chiusura a baio-
netta (11). Girare la macchina sull'asse trasversale (asse del telaio carrella-
to), facendo in modo che il carrello sia rivolto verso l'alto. Aprire la leva di
bloccaggio (12). Attenzione! Tenere saldamente la macchina per il telaio!
Far girare con precauzione la macchina verso l'alto sull'asse longitudinale.
Fissare di nuovo la leva di bloccaggio (12). Per trasportare la macchina pro-
cedere al contrario. La macchina puo anche essere utilizzata sul telaio car-
rellato dopo aver tolto il telaio tubolare svitando entrambe le viti esagonali
interne (13), che si trovano di fronte, ed aver aperto la leva di bloccaggio
(12). Per il montaggio della macchina sul banco di lavoro, devono essere
svitati, oltre al telaio tubolare, anche il piede di appoggio (14) ed il telaio car-
rellato (15).

Collegamento elettrico

Prima di collegare la macchina, controllare che il voltaggio indicato sull'eti-
chetta corrisponda a quello della rete. La termopiastra (5) ha un proprio ca-
vo di collegamento. E' quindi anche da controllare che il voltaggio indicato
sull'etichetta della termopiastra corrisponda a quello della rete.

Posizionamento della termopiastra e della pialla elettrica

In tutte le macchine, la termopiastra per saldatura di testa puo essere smon-
tata ed utilizzata come apparecchio portatile. Nelle macchine REMS SSM
160 R e REMS SSM 160 K la sua impugnatura (16) & inserita nel supporto
(17), nelle macchine REMS SSM 250 K e REMS SSM 315 RF e fissata ul-
teriormente con una spina.

Attenzione! Afferrare I'apparecchio caldo solo sullimpugnatura (16)! Non
toccare mai il termoelemento né le parti in lamiera tra I'impugnatura ed il ter-
moelemento. Pericolo di scottatura!

La termopiastra (5) deve essere centrata dopo il trasporto della macchina.
A questo scopo allentare la leva di fissaggio (22) e tirare indietro il suppor-
to (17) della termopiastra (5) sul pezzo scorrevole (21) fino all'arresto. Tira-
re di nuovo la leva di fissaggio (22).

Spingere indietro la termopiastra (5) e la pialla elettrica (6). Prima di muo-
vere lateralmente la termopiastra (5) e la pialla elettrica (6), sollevare sem-
pre leggermente I'impugnatura (18 o 20) altrimenti il movimento viene fre-
nato dall'arresto di fine corsa.

Regolazione elettronica della temperatura

Sia la norma DIN 15960 che la DVS 2208 parte 1* stabiliscono che la tem-
peratura del termoelemento deve essere registrabile finemente. Per garan-
tire anche la costanza di temperatura richiesta sul termoelemento, gli ap-
parecchi dispongono di un regolatore di temperatura (termostato). La nor-
ma DVS 2208 parte 1° stabilisce che la differenza di temperatura, riferita al
regolare comportamento, deve essere di max. 3°C. Questa esattezza di re-
golazione non e raggiungibile con una regolazione meccanica della tempe-
ratura, ma solo con una regolazione elettronica. Le termopiastre per salda-
tura di testa a temperatura fissa o con regolazione meccanica della tempe-
ratura non possono essere percio utilizzate per saldature secondo la norma
DVS 2207.

In tutte le termopiastre per saldatura di testa REMS la temperatura e regi-
strabile. Tutte le termopiastre delle saldatrici vengono fornite con regolazio-
ne elettronica della temperatura. Le termopiastre portano un‘indicazione sul-
la targhetta delle prestazioni:

es. REMS SSG 180 EE: temperatura registrabile, termostato elettronico, re-
gola la temperatura registrata con una tolleranza di + 1°C, cioe una tempe-
ratura registrata di 210°C (temperatura di saldatura per PE) oscillera tra i
209°C ed i 211°C.

Riscaldamento della termopiastra per saldatura di testa

Il cavo di collegamento della termopiastra deve essere inserito nella presa
(23) situata nella parte posteriore della carcassa della pialla. Collegando al-
larete il cavo di collegamento uscente da questa presa, la macchina & pron-
ta per il funzionamento ed il termoelemento della termopiastra comincia a
riscaldarsi. Le due spie luminose (quella rossa di controllo rete (24) e quel-
la verde di controllo temperatura (25)) si accendono. L'apparecchio neces-
sita di circa 10 min. per riscaldarsi. Quando la temperatura voluta e prefis-
sata e raggiunta, il regolatore di temperatura (termostato), montato nell'ap-
parecchio, blocca I'apporto di corrente. La spia rossa di controllo rete resta
accesa. Nelle macchine con termostato elettronico (EE) la spia verde di con-
trollo temperatura lampeggia, indicando quindi la continua accensione ed il
continuo spegnimento dell'apporto di corrente. Dopo altri 10 min. d'attesa
(DVS 2207 parte 1°) I'operazione di saldatura puo essere iniziata.

Scelta della temperatura di saldatura

La temperatura della termopiastra per saldatura di testa € preregistrata ad
una temperatura media di saldatura (210°C) per tubi PE-HD. A seconda del
materiale del tubo e dello spessore parete del tubo puo essere necessaria
una correzione di questa temperatura di saldatura. A questo riguardo os-
servare le informazioni date dai produttori di tubi e raccordi! La fig. 5 mostra
a questo proposito una curva di valori indicativi per le temperature del ter-
moelemento differenti a seconda dello spessore parete del tubo. Di regola,
per gli spessori parete piu piccoli bisogna cercare di raggiungere la tempe-
ratura massima, mentre per gli spessori pitl grandi la temperatura mini-
ma(DVS 2207 parte 12).Influssi ambientali (estate/inverno) possono inoltre
rendere necessaria una correzione della temperatura. La temperatura del
termoelemento dovrebbe quindi essere controllata con untermometro elettri-
Co a contatto per misurare la temperatura delle superfici. La temperatura
puo eventualmente essere corretta girando la vite di registrazione tempera-

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

tura (26). Se si modifica la temperatura, & da osservare che il termoelemento
puo essere utilizzato solo dopo 10 min. dal raggiungimento della tempera-
tura voluta.

Funzionamento

. Principio di lavorazione

Con la termopiastra per saldatura di testa, le superfici dei pezzi da collega-
re vengono adattate sul termoelemento esercitando pressione, infine ris-
caldate a pressione ridotta alla temperatura di saldatura e, dopo aver allon-
tanato la termopiastra, congiunte esercitando pressione (fig. 6).

Preparazioni per la saldatura

Se si lavora all'aperto, bisogna accertarsi che I'operazione di saldatura non
venga influenzata negativamente da particolari situazioni ambientali. In ca-
so di maltempo o di forte irradiazione solare, coprire la zona di saldatura e
montare eventualmente una tenda di protezione. Per evitare un raffred-
damento incontrollato della zona di saldatura provocato da correnti d'aria,
sigillare le estremita del tubo opposte alla zona di saldatura. Estremita di tu-
bi non perfettamente rotonde devono essere aggiustate prima della salda-
tura, per es. riscaldandole prudentemente o utilizzando un apparecchio ad
aria calda. Saldare solo tubi o tubi e raccordi dello stesso materiale e con
lo stesso spessore di parete. | tubi possono essere tagliati col tagliatubi
REMS RAS (vedi 1. 1.).

Serraggio dei tubi

A seconda del diametro del tubo, le 4 riduzioni morsa (27) devono essere
inserite nelle morse (19) in modo che la parte curvata delle riduzioni morsa
siarivolta verso il centro. Le riduzioni morsa vengono fissate con le viti esago-
nali (28) per mezzo della chiave in dotazione. Allo stesso modo devono es-
sere montate le 2 riduzioni dei supporti per tubi (29) sul supporto per tubo
(30) fissandole con le viti esagonali interne (28). Tubi o i pezzi di conduttu-
ra devono essere aggiustati nelle morse prima di essere serrati. | tubi lunghi
devono eventualmente essere appoggiati sul supporto REMS Herkules
(vedi 1.1.). Per sostenere pezzi piccoli di tubi, i supporti per tubi (30) devono
essere spostati o girati di 180°. A questo scopo allentare la manopola di ser-
raggio (31) e spostare il supporto del tubo oppure sollevare il bottone da tir-
are (32) e girare il supporto tubo sull'asse della manopola di serraggio (31).
Le estremita dei tubi devono sporgere verso il centro di 10-20 mm dalle ri-
duzioni delle morse e le morse per rendere possibile la piallatura.

| tubi 0 pezzi sagomati devono essere aggiustati in modo che le superfici sti-
ano una di fronte all'altra parallelamente, cioé le pareti dei tubi devono coinci-
dere nella superficie di saldatura. Eventualmente si devono riaggiustare e gi-
rare i tubi a morse aperte (tubo ovale?). Se la correzione non riesce, anche
dopo diverse tentativi, &€ necessario allora un aggiustamento delle morse. A
questo scopo allentare le viti di serraggio (33) di entrambe le morse e serra-
re un tubo in entrambe le morse. Se il tubo non giace nelle morse e sulle ri-
duzioni delle morse, le morse devono venire centrate battendo lateralmente.
Awvitare fortemente le viti di serraggio (33) a tubo ancora serrato. Le morse
devono afferrare fortemente le estremita dei tubi. Eventualmente aggiustare il
dado di serraggio (34) sotto I'eccentrico di serraggio (35) fino a quando la le-
va di serraggio (36) puo essere chiusa esercitando forza.

Piallatura delle estremita dei tubi

Subito prima di iniziare la saldatura, bisogna piallare a piani paralleli le estre-
mita dei tubi da saldare. A questo scopo, portare la pialla elettrica (6) nella
zona di lavoro ed accenderla premendo l'interruttore sullimpugnatura (20).
Mentre la pialla gira, premere leggermente le estremita dei tubi contro i di-
schi della pialla per mezzo della leva di pressione (7). Bisogna piallare fino
a quando si sia formato da entrambe le parti un truciolo continuo. Lasciare
ora lentamente la leva di pressione (7) a pialla accesa. affinché non riman-
gano resti di trucioli sulle estremita dei tubi. Dopo aver spostato indietro la
pialla, le estremita piallate dei tubi vengono avvicinate per prova e per con-
trollareil loro parallelismo e lo sfasamento assiale. Il parallelismo non deve
superare, sotto pressione di aggiustamento, la larghezza di fessura indica-
ta nella fig. 7; lo sfasamento sulla parte esterna del tubo non deve superare
il 10% dello spessore parete. Le superfici di saldatura piallate non devono
venire piu toccate prima della saldatura.

Se il tubo od il raccordo non devono essere per niente o non piu piallati da
una parte, ma dall'altra si, si deve portare in avanti I'arresto posto nella par-
te inferiore della carcassa della pialla e posizionato sulla parte che non de-
ve essere piallata.

Fasi del procedimento di saldatura di testa con termopiastra

Nella saldatura di testa con termopiastra, le superfici da congiungere ven-
gono riscaldate da un termoelemento fino al raggiungimento della tempe-
ratura di saldatura e, dopo avere allontanato la termopiastra, saldate eser-
citando pressione. Prima di effettuare ogni saldatura, bisogna controllare la
temperatura nel campo di lavoro del termoelemento. Correggere eventual-
mente la temperatura del termoelemento, come descritto al punto 2.6. Pri-
ma di effettuare ogni saldatura, bisogna pulire il termoelemento con una car-
ta non filamentosa o con uno straccio imbevuto di alcol. E' importante che
non rimangano incollati resti di plastica sul rivestimento del termoelemento.
Quando si pulisce la piastra, prestare particolare attenzione affinché la su-
perficie antiaderente del termoelemento non venga danneggiata dall'uso di
utensili.

Le fasi del procedimento sono illustrate nella fig. 8.

3.5.1. Adattamento

Nella fase di adattamento, le superfici da saldare vengono premute sul ter-
moelemento fino a che si sia formato un bordo di materiale fuso su tutta la
circonferenza delle superfici da saldare. Per es. per il PE bisogna esercita-
re una pressione di adattamento di 0,15 N/mm2 (DVS 2207 parte 1%) durante
la fase di adattamento.
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Secondo i differenti diametri dei tubi e i differenti spessori di parete dei tubi,
che dipendono dallo stadio di pressione necessario, deve essere calcolata
la forza premente da applicare alle superfici da collegare per raggiungere
questa pressione di adattamento di 0,15 N/mma2. La forza premente "F" vie-
ne calcolata dal prodotto della pressione di adattamento "p" e della super-
ficie deli tubi "A" (F=p-A), cioé le superfici dei tubi devono essere premute
con una pressione sempre maggiore quanto maggiore € la superficie del tu-
bo. Prendendo per esempio un tubo di @ 110 mm, PN 3,2 (s=3,5 mm) si ha
una superficie del tubo di 1170 mm2 e quindi una forza premente necessa-
ria di F=0,15 N/mm?2-:1170 mm?2 = 175 N. Sulla macchina é stata collocata
una targhetta con una tabella (37) che indica quali tubi fino a quale stadio
di pressione e con quale pressione possono essere saldati con questa
macchina. Le fig. 9-13 illustrano queste tabelle per le macchine REMS SSM
160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Dalla
tabella relativa bisogna prendere il valore della pressione necessaria ed
esercitarla con la leva di pressione (7). Esercitando pressione con la leva
sulle superfici da saldare, si puo leggere sull'indicatore (38) la pressione rag-
giunta.

Prima di effettuare la saldatura bisogna controllare se le morse serrano i
pezzi di tubo in modo sufficiente da poter resistere almeno alla forza pre-
mente necessaria. A questo scopo, avvicinare le estremita fredde del tubo
e provare ad esercitare con la leva di pressione (7) almeno la forza premente
indicata dalla tabella. Se le morse non tengono i pezzi di tubo in modo si-
curo, aggiustare gli eccentrici di serraggio (35) (vedi 3.3.).

L'operazione di adattamento e terminata quando si & formato, su tutta la cir-
conferenza, un bordo di materiale fuso che ha raggiunto almeno i'altezza in-
dicata sulla fig.14, colonna 2.

3.5.2. Riscaldamento

Per effettuare il riscaldamento, la pressione viene quasi ridotta a zero. Il
tempo di riscaldamento & indicato nella fig. 14, colonna 3. Durante il ris-
caldamento il calore penetra nelle superfici da saldare e le porta alla tem-
peratura di saldatura.

3.5.3. Scambio

Dopo il riscaldamento le superfici da collegare devono essere staccate dal
termoelemento e la termopiastra deve essere allontanata senza toccare le
superfici da collegare. Queste devono essere subito dopo avvicinate velo-
cemente quasi fino al contatto. Il tempo di scambio non deve superare i tem-
pi indicati nella fig. 14, colonna 4, altrimenti le superfici da collegare si raf-
freddano.

3.5.4. Collegamento

Le superfici da collegare devono venire a contatto ad una velocita vicina al-
lo zero. La pressione di collegamento deve essere portata secondo la nor-
ma DVS 2207, con aumento graduale, fino a 0,15 N/mm2 e deve essere
mantenuta durante tutto il periodo di raffreddamento (fig. 14, colonna5). Con
la leva/manico di serraggio (39) la leva di pressione viene fissata durante il
periodo di raffreddamento.| valori della pressione da esercitare possono es-
sere presi, come descritto al punto 3.5.1., dalle tabelle fig. 9-13. Dopo aver
congiunto le due estremita deve essere presente un bordo doppio uniforme
su tutta la circonferenza del tubo. La formazione del bordo da una prima in-
formazione sull'uniformita della saldatura. La dimensione "K" del bordo (fig.
15) deve essere sempre maggiore di 0, cioe il bordo deve sempre sporge-
re dal tubo su tutta la circonferenza.

3.5.5. Liberare dalla morse il collegamento saldato

Dopo il periodo di raffreddamento, prima di allentare le morse, aprire la le-
va/manico di serraggio (39) tenendo la leva di pressione in modo da poter
ridurre lentamente la pressione senza danneggiare il cordolo di saldatura.
Aprire quindi gli eccentrici di serragio (35) e togliere il collegamento salda-
to dalla macchina. Lasciar raffreddare il cordolo di saldatura senza interve-
nire! Non accelerare il processo di raffreddamento del cordolo con acqua,
aria fredda o simili! Per quanto riguarda la resistenza del tubo, fare riferi-
mento ai dati dei fornitori di tubi e raccordi!

4. Manutenzione

Prima di effettuare lavori di riparazione o manutenzione, staccare la spina dalla
presa! Questi lavori devono essere eseguiti solo da specialisti o da persone a
questo scopo istruite.

4.1. Manutenzione
Le macchine REMS SSM non richiedono nessuna manutenzione. L'ingra-
naggio della pialla elettrica funziona in una carica di grasso permanente e
non deve quindi essere ingrassato.

4.2. Ispezione/Riparazione
Prima di effettuare ogni saldatura, pulire il rivestimento antiaderente del ter-
moelemento con carta non filamentosa o con uno straccio imbevuto di al-
col. Eventuali residui di plastica rimasti incollati sul termoelemento devono
essere subito eliminati con carta non filamentosa o con uno straccio imbe-
vuto di alcol. Durante questa operazione prestare particolare attenzione af-
finché il rivestimento antiaderente della termopiastra non venga danneg-
giato dall'uso di utensili.

Il motore della pialla elettrica ha dei carboncini. Questi si logorano e devono
quindi venire controllati di tanto in tanto ed eventualmente sostituiti. A que-
sto scopo, svitare di circa 3 mm le 4 viti della calotta motore (40), tirare in-
dietro quest'ultima e sollevare entrambi i coperchi della carcassa motore.

Se, dopo un lungo periodo di funzionamento, la tensione delle cinghie tra-
pezoidali del comando della pialla diminuisce, bisogna tirarle. A questo sco-
po, togliere l'asticina a vite della carcassa della pialla all'altezza dell'asse del

motore e girare leggermente in senso orario I'eccentrico di serraggio col mo-
tore. Fissare nuovamente l'eccentrico di serraggio con l'asticina a vite.

Se le macchine vengono esposte a forte sporcizia, pulire ed ingrassare di
tanto in tanto i longheroni sui quali si muovono il pezzo scorrevole, la ter-
mopiastra e la pialla elettrica.

5. Schema di collegamento

Termopiastra per saldatura di testa, vedi fig. 16.
Pialla elettrica, vedi fig. 17.

6. Comportamento in caso di disturbi tecnici

6.1. Disturbo
La termopiastra non riscalda

Causa

@ La termopiastra non é stata collegata alla rete
@ Conduttore di rete (cavo) difettoso

@ Presa di corrente difettosa

@ Apparecchio difettoso

6.2. Disturbo
Resti di plastica restano incollati sul termoelemento

Causa
@ |l termoelemento & sporco (vedi 4.2.)
@ |l rivestimento antiaderente & danneggiato

6.3. Disturbo
La pialla elettrica non funziona

Causa

@ La pialla non & in posizione di lavoro (Interruttore di sicurezza)
@ Conduttore di rete (cavo ) difettoso

@ Presa di corrente difettosa

@ Apparecchio difettoso

6.4. Disturbo
La pialla si ferma o la superficie piallata non & pulita

Causa

@ Pressione d'avanzamento troppo elevata
@ Utensili di piallatura ottusi

@ La cinghia trapezoidale scivola (vedi 4.2.)

6.5. Disturbo
| tubi serrati non sono in fila esatta

Causa
@ Aggiustamento delle morse sfasato (vedi 3.2.)

7. Condizioni di garanzia

Non viene riconosciuta la garanzia per rivestimenti in PTFE danneggiati impro-
priamente.

Il periodo di garanzia viene concesso per 6 mesi dalla data di resa all’'utente, in-
vece 12 mesi al massimo dalla resa al rivenditore. Si deve provare la data di re-
sa tramite i documenti di acquisto. Nel periodo di garanzia tutti i difetti di funzio-
namento, derivanti da guasti di lavorazione o vizi di materiale, vengono riparati
gratuitamente. Sono esclusi dalla garanzia i difetti derivanti da usura naturale,
maneggio improprio, inosservanza delle istruzioni d’uso, accessori non appro-
priati, impiego per scopi diversi da quelli indicati, sollecitazioni eccessive, inter-
venti da parte di persone non qualificate nonche altri motivi di cui la REMS non
risponde.

Le prestazioni di garanzia devono essere effettuate solo da Officine di Assisten-
za REMS autorizzate. La garanzia e riconosciuta solo se I'attrezzo viene inviato,
senza interventi da parte dell'utilizzatore e non smontato, a un’Officina di Assi-
stenza REMS autorizzata.

Le spese di trasporto sono a carico dall'utilizzatore.

P.S.: Diverse illustrazioni e citazioni di queste istruzioni d'uso sono state tratte
dalle direttive DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir Schweif3technik
e.V., Dusseldorf)
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Fig.1 hasta 4
1 Cajas para encajes de fijacion y
soporte de tubo
2 Pasador en posicion de trans-
porte de la maquina
Bastidor tubular
Pasador en posicion de trabajo
de la maquina
Aparato de soldar a tope con ter-
moelemento
Cepilladora eléctrico
Palanca de apriete
Cajon
Cierre
10 Barra de arrastre
11 Bloqueo de bayoneta
12 Palanca de blogueo
13 Tornillo hexagonal interior
14 Apoyo
15 Bastidor movil
16 Empufiadura
17 Soporte fijador
18 Mango
19 Dispositivo de fijacion
20 Mango con pulsador
21 Carro de desplazamiento
22 Palanca de friccion
23 Caja de enchufe
24 Piloto rojo de control de red
25 Piloto verde de control de tem-
peratura
26 Tornillo de ajuste de temperatura
27 Encaje de fijacion
28 Tornillo hexagonal
29 Encaje de soporte de tubo
30 Soporte de tubo
31 Mango de friccién
32 Boton tractor
33 Tornillo de tensar
34 Tuerca de tensar
35 Excéntrico de fijacion
36 Palanca de fijacion
37 Placa para fuerza de presion
38 Aguja
39 Palanca/mango de friccion
40 Tapa de motor

g AW

Fig.5

(1) Temperatura del termoelemento
(2) Limite superior

(3) Limite inferior

(4) Espesor de pared del tubo

Fig.6

(1) Preparar

(2) Tubo

(3) Termoelemento

(4) Tubo

(5) Calentar

(6) Unién terminada

(7) Soldar a tope con termoelemen-
to

Fig.7
(1) Diametro exterior del tubo a (mm)
(2) Anchura de la rendija a (mm)

Fig.8

(1) Presion

(2) Presion de asimilacion

(3) Tiempo de asimilacion

(4) Presion de calientamiento

(5) Tiempo de calientamiento

(6) Tiempo de cambio

(7) Presion de unién

(8) Tiempo de estructura de la
presion de union

(9) Tiempo de enfriamiento

(10) Tiempo de union total

(11) Tiempo

Fig.9 hasta 13
(1) Fuerza de apriete en N

Fig.14
(1) Espesor nominal de pared (mm)
(2) Asimilacién
Altura del reborde en el
termoelemento al término del
tiempo de asimilacion
(Valores minimos)
(Asimilacion bajo 0,15 N/mm2)
(3) Calientamiento
Tiempo de calientamiento 210 x
espesor de pared
(calentamiento<0,02 N/mm?
(4) Transformacion Tiempo maximo
(5) Unién
(6) Tiempo hasta la aplicacion total
de presion
(7) Tiempo de enfriamiento bajo pre-
siénde uniénp=0,15 N/mm?2+0,01
min (Valores minimos)

Fig.16 hasta 17

(1) Motor de la cepilladora

(2) Interruptor puesta en marcha
del motor

(3) Interruptor de posicion
Posicon de trabajo

ilnstrucciones béasicas de seguridad!
jAtencion! jLeer con atencidon antes de usar la

magquina o instrumento!

En el uso de maquinas y de instrumentos y aparatos eléctricos — en lo sucesi-
vo solo “maquinas” —, deberan tomarse las siguientes medidas basicas de se-
guridad para evitar el riesgo de electrocucion, accidente eléctrico y quemadura.

Debera leer y tener en cuenta estas instrucciones antes de utilizar la maquina

asi como guardarlas debidamente.

Utilice la maquina siguiendo sus instrucciones de uso y las disposiciones gene-
rales de seguridad y minimizacion de riesgos de accidente.

Use la maquina adecuada

No emplee méaquinas de baja capacidad para tareas complejas. Use la méa-
quina s6lo para los fines que se describen.

Lleve laropa de trabajo apropiada

No lleve ropa holgada ni joyas, pues podrian enredarse en las piezas en mo-
vimiento. Para el trabajo en el exterior se recomienda el uso de guantes de
goma y de calzado anti-deslizante. Recdjase el pelo si lo lleva largo.

Use el equipo especial de proteccion

Lleva gafas de proteccion. Protéjase los oidos contra ruidos de més de 85 dB
(A). Use mascara de proteccion en trabajos que levantan mucho polvo.
Trate el cable con cuidado

Nunca lleve la maquina cogida por el cable. No desenchufe la maquina ti-
rando del cable. Proteja el cable del calor, aceites y superficies cortantes.
Nunca toque las piezas en movimiento o rotaciéon

Mantenga fijo el objeto de trabajo

Use dispositivos de fijacién o un torno para mantener fijo el objeto de traba-
jo. Asi, el soporte es méas seguro que con la mano y dispone de ambas ma-
nos libres para trabajar sobre el objeto.

Evite los movimientos bruscos

Permanezca siempre en posicion segura y firme y procure mantener el equi-
librio en todo momento.

Cuide de sus herramientas

Mantenga sus herramientas afiladas y limpias, para poder trabajar mejor y
con mayor seguridad. Tenga en cuenta las instrucciones sobre mantenimiento
y recambios. Verifique regularmente el cable de la maquinay, en caso de de-
terioro, péngalo en manos de un experto reparador. Compruebe también los
alargadores y reemplacelos cuando estén dafiados. Mantenga los mangos
secos, sin aceites o grasas.

Desenchufe la maquina

Mantenga siempre la maquina desenchufada cuando no se usa, asi como al
empezar o preparar las tareas de trabajo y al cambiar las herramientas.

No se deje ninguna llave puesta

Antes de encender la maquina, aleje todas las llaves inglesas y demas in-
strumentos que haya podido usar para el ajuste.

Evite el encendido involuntario

Cuando lleva una maquina conectada a la corriente. Antes de enchufar la méa-
quina, asegurese que el interruptor esté apagado. Nunca pase por encima
de interruptores tactiles sensibles.

Alargadores en el exterior

Al trabajar en el exterior, emplee soélo los cables de alargadores autorizados
y debidamente indicados.

Preste atencion

Preste atencién a todo lo que hace y trabaje de forma racional. No use la ma-
quina cuando no esté concentrado.

Verifique posibles deterioros de la maquina

Antes de usar la maquina, deberd comprobarse el correcto funcionamiento
de los sistemas de proteccion y de las piezas con ligeros deterioros. Verifique
si las piezas en movimiento funcionan si problemas y no se pegan o encal-
lan, asi como si existen piezas deterioradas. Todas las piezas deben estar
correctamente montadas y cumplir las condiciones necesarias para garan-
tizar el correcto funcionamiento de la maquina. Las piezas y sistemas de pro-
teccion deteriorados deberan ser reparados o reemplazados en un taller es-
pecializado y autorizado, mientras las instrucciones de uso no indiquen algo
distinto. Los interruptores averiados deberan ser cambiados en un taller. No
use nunca maquina cuyos interruptores no funcionan.

jAtencion!

Para su seguridad y para garantizar un buen funcionamiento de la méaquina,
utilice sélo recambios y accesorios originales. Elempleo de otros instrumentos
0 accesorios puede implicar riesgo de accidente.

Deje la maquina en manos de expertos

Esta maquina cumple las pertinentes normas sobre seguridad. Cualquier tra-
bajo de reparacién o puesta a punto, especialmente el contacto con elec-
tricidad, debera llevarlo a cabo un experto o personal instruido, empleando
s6lo recambios originales. En caso contrario, existe siempre riesgo de acci-
dente. No se permite, por motivos de seguridad, realizar ningin cambio en
la maquina.

Instrucciones especiales de seguridad

@® Mantenga en orden su area de trabajo @® El aparato de soldar a tope con termoelemento de la maquina, alcanza una
El desorden en el trabajo puede llevar a accidentes. temperatura de trabajo de hasta 300°C. Por lo tanto, no tocar ni el termoele-
@® Tenga en cuenta las condiciones de su entorno mento ni las piezas de chapa de acero entre el tgrmoelemento y la empufia-
No emplee la maquina bajo la lluvia, ni tampoco en entornos hiimedos o mo- dura de plastico tan pronto como el aparato esté enchufado.
jados. Asegurese contar con suficiente iluminacién. No use la maquina cer- @ iTampoco tocar la costura de soldadura en el tubo de plastico ni sus alrede-
ca de materiales inflamables o gases. dores. Después de desenchufar, tarda cierto tiempo hasta que se enfria el
@ Protéjase del riesgo de electrocucién aparato. No acelerar el procedimiento sumergiendolo en liquido. El aparato
Evite el contacto con los objetos con toma de tierra, como tuberias, radiado- se dafiaria.
res, quemadores y neveras. Si la maquina dispone de cable conductor con @ Tener cuidado de que el termoelemento caliente no tenga contacto con ma-
proteccion, enchufelo sélo con el contacto de proteccion. En obras y en areas teriales inflamables.
de trabajo al aire libre o similares, usar la maquina s6lo con red de 30 mA. @ En caso de que se utilice el aparato de soldar a tope con termoelemento co-
@® Manténgalo fuera del alcance de los nifios mo aparato manual, solamente debe colocarse en los soportes previstos pa-
No permita que otras personas toquen la maquina o el cable y manténgalas ra ello (bastidor, sujecion para el banco de trabajo) o sobre base de asiento
alejadas del area de trabajo. Deje la maquina s6lo a su personal instruido. ignifuga.
Los jévenes podran utilizarlo a partir de los 16 afios, cuando sea con un ob- @ No tocar las herramientas rotativas de la cepilladora.
jetivo de formacién y bajo la supervision de personal especializado. @® No sobrecargar la cepilladora. No aplicar presion excesiva de avance.
® Guarde debidamente la maquina @ En caso de que se cologue o transporte el aparato de soldar a tope con ter-
Las maquinas que no se usen, deberan guardarse en lugar seco y elevado moelemento, todavia caliente, en la caja metélica, hay que tener en cuenta,
o cerrado con llave, fuera del alcance de los nifios. apesar de la base de asiento ignifuga, que el termoelemento caliente no ten-
® No sobrecargue la maquina ga contacto con material inflamable, sobre todo que no toque el cable de co-
Trabaje mejor y mas seguro en las tareas indicadas explicitamente para la nexion.
maquina. Reemplace a su debido tiempo las piezas o herramientas gastadas.
1. Caracteristicas técnicas
1.1. Cédigos SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Méquina de soldar a tope con termoelemento con
aparato de soldar a tope con termoelemento EE
(temperatura ajustable, reglaje electronico) 252020 252040 254020 255020
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Codigos SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Aparato de soldar a tope con termolemento EE
(temperatura ajustable, reglaje electrénico) 250220 250220 250330 250420
Soporte auxiliar MSG, SSG 110-180 250040 250040
Soporte auxiliar SSG 280 250340
Sujection al banco de trabajo MSG, SSG 110-180 250041 250041
Sujection al banco de trabajor SSG 280 250341
Caja de chapa de acero 251820
Funda protectora 250243 250243 250343
Cepilladora eléctrica 252100 252110 254100 255100
Herramienta cepilladora 252103 252103 254103 255103
Dispositivo de fijacion derecha 252300 252400 254300 255300
Dispositivo de fijacion Izquierda 252310 252410 254310 255310
Encaje de fijacion D 40 252320 252320
Encaje de fijacion D 50 252321 252321
Encaje de fijaciéon D 56 252322 252322
Encaje de fijacion D 63 252323 252323
Encaje de fijacion D 75 252324 252324 254320
Encaje de fijacién D 90 252325 252325 254321 255320
Encaje de fijacién D 110 252326 252326 254322 255321
Encaje de fijacion D 125 252327 252327 254323 255322
Encaje de fijacién D 140 252328 252328 254324 255323
Encaje de fijacion D 160 254325 255324
Encaje de fijacion D 180 254326 255325
Encaje de fijacién D 200 254327 255326
Encaje de fijaciéon D 225 254328 255327
Encaje de fijacion D 250 255328
Encaje de fijacién D 280 255329
Soporte de tubo dcha./izq. 252350 252350 254350 255350
Encaje de soporte de tubo D 40 252370 252370
Encaje de soporte de tubo D 50 252371 252371
Encaje de soporte de tubo D 56 252372 252372
Encaje de soporte de tubo D 63 252373 252373
Encaje de soporte de tubo D 75 252374 252374 254370
Encaje de soporte de tubo D 90 252375 252375 254371 254371
Encaje de soporte de tubo D 110 252376 252376 254372 254372
Encaje de soporte de tubo D 125 252377 252377 254373 254373
Encaje de soporte de tubo D 140 252378 252378 234374 254374
Encaje de soporte de tubo D 160 254375 254375
Encaje de soporte de tubo D 180 254376 254376
Encaje de soporte de tubo D 200 254377 254377
Encaje de soporte de tubo D 225 254378 254378
Encaje de soporte de tubo D 250 254379 254379
Encaje de soporte de tubo D 280 255379
Cortatubos REMS RAS P 10-40 290050 Tijeras para tubo REMS ROS P 35 291200
Cortatubos REMS RAS P 10-63 290000 Tijeras para tubo REMS ROS P 35A 291220
Cortatubos REMS RAS P 50-110 290100 Tijeras para tubo REMS ROS P 40 291000
Cortatubos REMS RAS P 110-160 290200 Tijeras para tubo REMS ROS P 42 291250
Aparatos de achaflanar tubos REMS RAG P 16-110 292110 Tijeras para tubo REMS ROS P 75 291100
Aparatos de achaflanar tubos REMS RAG P 32-250 292210 Soporte para tubo REMS Herkules 120100

1.2. Campo de trabajo
Diametro del tubo 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Todos los tubos de plastico para instalaciones
sanitarias, desadie, reformas en chimeneas, con temperatura de soldadura 180-290°C.

1.3. Caracteristicas eléctricas
Tensién nominal (tension de red) 230V 230V 230V 230V
Potencia nominal, acogida 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Aparato de soldar a tope con termoelemento 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Cepillodora eléctrica 500 W 500 W 500 W 500 W
Frecuencia nominal 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz

Clase de proteccion

Todos los aparatos clase de proteccion 1 (conductor de proteccion)

1.4. Medidas
Transporte largo 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
ancho 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
altura 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Funcionamiento largo 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
ancho 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
altura 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm
1.5. Pesos
Maquina 35Kg 80 Kg 100 Kg 158 Kg
Encajes de sujecion y soporte 13,5Kg 12,5kg 15 Kg 64 Kg
1.6. Informacién sobre ruido
Valor de emision relacionado
con el puesto de trabajo 85db (A) 85db (A) 85 db (A) 85db (A)
1.7. Vibraciones
Valor efectivo de la aceleracion 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?
2. Puesta en marcha REMS SSM 160 Ky REMS SSM 250 K

2.1.

Transporte y montaje de la maquina

REMS SSM 160 R

La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 2. Los encajes de fijacion los encajes del soporte del tubo y una llave de
trabajo, se transportan o se guardan por separado en una caja de chapa de
acero. Para el montaje de la maquina se tira de los 4 pasadores (2) de los
extremos del tubo, se levanta el bastidor tubular (3) de la maquina y se co-
locade tal forma en el suelo, que los extremos del tubo sefialen hacia arriba.
Ahora se monta la maquina desde arriba sobre el bastidor tubular. Los ex-
tremos de las 4 patas tubulares sobresalen de los 4 taladros en el cuerpo de
la méquina de tal forma, que se pueden volver a colocar los 4 pasadores (4).
Montar la palanca de apriete (7). Para el transporte se procede en el orden
inverso. También se puede fijar la maquina en un banco de trabajo.

La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en
la fig. 3. Los encajes de fijacion los encajes de soporte del tubo y una llave
de trabajos se transportan o se guardan en un cajon (8) montado en el z6-
calo de chapa de acero. Para el montaje de la maquina, se abren los 4 cier-
res (9) del lado inferior de la caja de transporte, se levanta la caja de trans-
porte y se coloca en el suelo de tal forma, que los cierres se encuentren jun-
to al suelo. Ahora se coloca la maquina encima de la caja de transporte.)
jAtencion! Tener cuidado de que no se caiga el cajon (8). Se centra la ma-
quina en la endidura rectangular sobre el lado superior de la caja. Para el
transporte se procede en el orden inverso. También se puede fijar la ma-
quina en un banco de trabajo.

Para la proteccion del termoelemento durante el transporte, se puede su-
ministrar una funda protectora de plastico. Se debe quitar, sin falta, la fun-
da protectora de calentamiento del termoelemento, o bien colocarla para el
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2.3.

24.

2.5.

2.6.

transporte unavez enfriado el termoelemento, ya que en caso contrario seria
destruida y el aparato dafiado.

REMS SSM 315 RF

La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 4. Los encajes de fijacion, los encajes del soporte del tubo y la llave de tra
bajo son transportados o guardados en una caja separada (1). Para el mon-
taje de la maquina se quita la barra de arrastre (10) del bloque de bayoneta
(11) girdndola. Girar la maquina sobre el eje trasversal (eje del soporte movil),
de tal forma que el tren de rodaje sefialice hacia arriba. Abrir la palanca de blo-
queo (12). jAtencién! Con todo esto, sujetar de forma segura la maquina en
el marco. Girar la méaquina con cuidado sobre su eje longitudinal hacia arriba.
\olver a bloquear la palanca de bloqueo (12). Para el transporte se procede
de forma inversa. También se utiliza la maquina sobre el bastidor mévil qui-
tando el bastidor tubular una vez retirados los tornillos de hexagono interior
(13) opuestos y abierta la palanca de bloqueo (12). Para el montaje de la ma-
quina encima de un banco de trabajo, se desatornilla, a parte del bastidor tu-
bular, también el apoyo (14) y el bastidor mévil (15).

Conexion eléctrica

Antes de conectar la maquina, comprobar si la tension indicada en la placa
de caracteristicas corresponde a la tensién de la red. El aparato de soldar
a tope con termoelemento (5) tiene un cable de conexién propio. Por lo tan-
to, también se debe comprobar la tension indicada en la placa de carac-
teristicas del aparato de soldar a tope con termoelemento, con la tension
de lared.

Posicionado del aparato de soldar a tope con termoelemento y de la
cepilladora eléctrica

En todas las maquinas, el aparato de soldar a tope con termoelemento es
desmontable y se puede utilizar como aparato a mano. En las maquinas
REMS SSM 160 R y REMS SSM 160 K, esta encajado con la empufiadura
(16) en el soporte fijador (17); en las maquinas REMS SSM 250 Ky REMS
SSM 315 RF, esta ademas bloqueado con una clavija.

jAtencion! En estado caliente, coger el aparato solamente en la empufia-
dura (16). jNunca tocar el termoelemento o las piezas de chapa entre la
empufiadura y el termoelemento! jPeligro de quemaduras!

El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) debe ser centrado de-
spués del transporte. Para ello soltar la palanca de friccion (22) y retroce-
der hasta el tope el soporte fijador (17) del aparato de soldar a tope con ter-
moelemento (5) sobre el carro de desplazamiento (21).

Bascular hacia fuera el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) y
cepillador eléctrico (6). Antes de mover lateralmente el aparato de soldar a
tope (5) y el cepillador eléctrico (6), siempre levantarlos un poco con el
mango (18) ya que de lo contrario frenaria el tope final.

Reglaje electrénico de temperatura

Tanto la DIN 15960 como la DVS 2208 parte 1 prescriben que el reglaje de
temperatura del termoelemento debe ser escalonado finamente. Para ase-
gurar la constancia de temperatura exigida en el termolemento, los apara-
tos estan equipados con un reglaje de temperatura (termostato). La DVS
parte 1 prescribe que la diferencia de temperatura relacionada con el com-
portamiento de reglaje, puede ascender a un maximo de 3°C. Esta exac-
titud en el reglaje no se consigue en la practica con un reglaje de tempera-
tura mecénxco, sino solamente con un reglaje electrénico. Por lo tanto, los
aparatos de soldar a tope con termoelemento con temperatura ajustada de
forma fija o con reglaje de temperatura mecanica, no deben ser utilizados
para soldaduras segiin DVS 2207.

En todos los aparatos de soldar a tope con termolemento de REMS, la tem-
peratura es ajustable. Todas las maquinas de soldar son suministradas con
reglaje de temperatura electrénico. Los aparatos de soldar a tope con ter-
mooelemento estan sefializados en la placa de caracteristicas como sigue:

Pej.: REMS SSG 180 EE: Temperatura ajustable, termostato electrénico,
regula la temperatura ajustada con una tolerancia de +1°C, lo que significa
que una temperatura de 210°C (temperatura de soldar PE), oscilaré entre
209°Cy 211°C.

Pre-calentamiento del aparato de soldar a tope con termoelemento
Se enchufe el cable de conexién del aparato de soldar a tope con termo-
elemento en la caja de enchufe (23) que se encuentra en el lado posterior
de la carcasa del cepillo .Si se enchufe el cable de conexién que sale de
este enchufe a la red, la maquina esta dispuesta para el funcionamiento, y
el aparato de soldar a tope con termoelemento comienza a calentarse. Se
enciende el piloto rojo de control de red (24) y el piloto verde de control de
temperatura (25). El aparato requiere aproximadamente 10 minutos para
calentarse. Una vez alcanzada la temperatura nominal, el regulador de tem-
peratura (termostato) instalado en el aparato, desconecta la entrada de cor-
riente al termo-4elemento. El piloto rojo de control de red sigue encendido.
En el caso del termostato electronico (EE), se enciende el piloto verde de
control de forma intermitente sefialando el continuo encendido y apagado
de la entrada de corriente. Transcurridos 10 minutos de tiempo de espera
(DVS 220 parte 1) se puede comenzar con el soldeo.

Eleccién de la temperatura de soldar

La temperatura del aparato de soldar con termoelemento esté preajustad a
una temperatura media de soldar para tubos PE-HD (210°C). Dependien-
do del material del tubo, asi como del espesor de pared, puede ser necesaria
una correccion de esta temperatura de soldar.jPara ello se debe tener en
cuenta la informacion de los fabricantes de,tubos accesorios! La fig. 5 mu-
estra una curva de valor orientativo para las temperaturas del termolemen-
to dependiendo del espesor de pared del tubo. Por principio es vélido, que
en casos de espesor de pared pequefios, se alcancen las temperaturas de
arriba, y, en caso de espesores de pared gruesos, los valores de abajo (DVS
2207 parte 1). Ademés,pueden ser necesarias correcciones de temperatu-
ra debido a influencias del ambiente (verano/invierno). Por lo tanto, se debe-
ria controlar la temperatura del termoelemento con p. ej. un aparato de me-
dir superficies eléctrico. Dado el caso se puede corregir la temperatura gi-

3.

3.1
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3.4.

3.5.

rando el tornillo de ajuste de temperatura (26). Si se cambia la temperatu-
ra, hay que tener en cuenta, que se puede utilizar el termoelemento sola-
mente 10 minutos después de haber alcanzado la temperatura nominal.

Funcionamiento

Descripcién del procedimiento

Para el soldeo a tope con termoelemento, las superficies de union de las
piezas a soldar son ajustadas bajo presion al termoelemento, a continua-
cién son calentadas, con presion reducida, a temperatura de soldar y una
vez apartado el termoelemento, son empalmadas bajo presion (fig. 6).

Preparaciones para soldar

Al trabajar al aire libre, hay que asegurar que la soldadura no sea influen-
ciada negativamente por condiciones del ambiente desfavorables. En caso
de tiempo malo o rayos de sol extremos, se debe cubrir el lugar de soldeo,
en todo caso, se debe montar una tienda de soldar. Para evitar un enfria-
miento descontrolado del lugar de soldeo por corrientes de aire, se deben
tapar los extremos del tubo opuestos al lugar de soldeo. Los extremos ova-
lados del tubo son alineados antes del soldeo, p. ej. mediante calentamiento
cuidadoso con un aparato de aire caliente. Solamente soldar tubo o tubos
y accesorios del mismo material y de igual espesor de pared. Los tubos se
cortan con el cortatubos REMS RAS (vea 1.1.).

Tensar los tubos

Se deben introducir, segun el diametro del tubo, los 4 encajes de fijacion
(27) en los dispositivos de fijacion (19), de tal forma que el lado acodado de
los encajes de fijacion sefiale hacia la mitad. Los encajes de fijacion son
apretados con los tornillos hexagonales (28) mediante la llave incluida en
el suministro. Del mismo modo se montan los 2 encajes de soporte del tu-
bo (29) sobre el soporte del tubo (30), apretandolos con los tornillos hexa-
gonales (28). Se deben ajustar los tubos, o bien partes de tuberia, antes de
fijarlos en el dispositivo de fijacion. En todo caso, hay que apoyar los tubos
largos en el soporte REMS Herkules (vea 1.1). Para el apoyo de trozos de
tubo cortos, se desplazan los soportes del tubo (30) bien girandolos 180°,
para ello se afloja el mango de friccién (31) desplazando el soporte del tu-
bo, o bien levantando el bot6n tractor. (32) y girando el soporte del tubo sob-
re el eje del mango de friccién (31). Para que se puedan cepillar, los extre-
mos del tubo deben sobresalir unos 10 a 20 mm. Sobre los encajes de fija-
cién, o bien sobresalir hasta la mitad del dispositivo de fijacion.

Se deben alinear los tubos o accesorios de tal forma, que las superficies
estén enfrentadas en plano paralelo una a otra, lo que quiere decir, que las
paredes del tubo deben coincidir en el campo de unién. En todo caso, hay
que alinear los tubos de sujecion abiertos y girarlos tubo oval. Si a pesar de
varios intentos no se consigue la correccion, es necesario un ajuste del dis-
positivo de fijacion. Para ello, se aflojan los tornillos tensores (33) de los dos
dispositivos de fijacién, y se fija un tubo en los dos dispositivos de fijacion.
Si el tubo no tiene contacto en los dispositivos de fijacion y sobre los so-
portes del tubo, se deben cehtrar los dispositivos de fijacion mediante gol-
pes laterales. A continuacion se vuelven a apretar los tornillos tensores (33)
con el tubo sujeto.

Los dispositivos de fijacion deben rodear de forma fija a los extremos del tu-
bo. En todo caso, se debe ajustar la tuerca de tensar (34) debajo del excén-
trico de fijacion (35) hasta que se tiene que cerrar con fuerza la palanca de
fijacion (36).

Cepillado de los extremos del tubo

Inmediatamente antes del soldeo, se debe efectuar el cepillado plano de los
extremos del tubo a soldar. Para ello se gira el cepillo eléctrico en el cam-
po de trabajoy se puede poner en marcha accionando el pulsador del mango
(20). Mientras funciona el cepillo se aprieta con moderacién los extremos
del tubo con la palanca de apriete (7) contra el disco del cepillo. Se cepilla
hasta que se forme en ambos lados una viruta ininterrumpida. Ahora se aflo-
ja, con el cepillo en marcha, lentamente la palanca de apriete (7), para que
no queden salientes de viruta en los extremos del tubo. Una vez girada ha-
cia fuera el cepillo, los extremos cepillados del tubo son unidos para el en-
sayo, para comprobar su planoparalelidad y su corrimiento axial. La plano-
paralelidad no debe sobrepasar, bajo presion de ajuste, la anchura de ren-
dija indicada en la Fig. 7, el corrimiento en los lados exteriores de rendija,
puede ser de un maximo del 10% del espesor de pared. No se deben tocar
las superficies de soldar cepilladas antes del soldeo. En el caso de que en
un lado no se sigua cepillando, o no se cepille de ningtin modo, pero en el
otro lado se deba seguir cepillando, se gira el tope del lado inferior de la,
carcasa de la cepilladora hacia el lado del que no se sigua cepillando.

Etapas del proceso de soldeo a tope con termoelemento

Al soldar a tope con termoelemento, se calientan las superficies de union a
temperatura de soldeo y se sueldan bajo presion una vez retirado el ter-
moelemento. Se debe controlar, antes de cada soldadura, la temperatura
del termoelemento en el campo de trabajo del termoelemento. En caso ne-
cesario, se debe corregir la temperatura del termoelemento tal como esta
descrito en 2.6. Igualmente, se debe limpiar el termoelemento antes de ca-
da soldadura con un papel o con un pafio libre de fibray con alcohol de que-
mar o alcohol técnico. Sobre todo no deben quedar restos de PVC en el re-
cubrimiento. Al limpiar el termoelemento, hay que fijarse en todo caso, que
no sea dafiado el recubrimiento antiadhesivo del termo-elemento por el uso
de herramientas.

Los pasos del procedimiento estan indicados en la fig. 8.

3.5.1. Ajuste

Al efectuar el ajuste, se aprietan las superficies de unién a soldar contra el
termoelemento hasta que se haya formado un reborde de cincunferencia.
Se aplica durante el ajuste, p. ej. para PE, una presion de ajuste de 0,15
N/mm2 (DVS 2207 parte 1). Dependiendo de los diferentes diametros de tu-
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bo, los diferentes espesores de pared del grado necesario de presion, se
debe calcular la fuerza de apriete que debe ser aplicada en las superficies
de unién para conseguir la presion de ajuste de 0,15 N/mma2. Se calcula la
fuerza de apriete F del producto de la presion de ajuste p y la de la super-
ficie del tubo A. (F=p-A), lo que quiere decir que se deben comprimir las su-
perficies del tubo con una fuerza de apriete mayor cuanto mayor sean las su-
perficies delostubos. Asiresulta, por ejemplo enelcaso de un tubo @110 mm,
PN 3,2 (s= 3,5 mm) una superficie de tubo de 1170 mm?2 y por lo tanto una
fuerza de apriete necesaria de F=0,15 N/mm2-1170 mm? = 175 N. En cada
maquina esta bien indicado, en una tabla en la placa (37), qué tubos se pu-
eden soldar con esa maquina y hasta qué grado de presion y con fuerza
de presion. Las fig. 9 hasta 13 muestran tablas para las maquinas REMS
SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF.
Se escoge la fuerza de presion de la tabla respectiva para aplicarla con la
palanca de apriete (7). Si se presionan las superficies de unién con la pa-
lanca de apriete, se puede leer la fuerza de apriete en la aguja (38).

Se debe comprobar antes del soldeo, si los dispositivos de fijacion fijan las
piezas de tubo lo suficiente para aguantar como minimo la fuerza de pre-
sién necesaria. Para ello se juntan los extremos del tubo en estado frio y
como prueba se aplica, con la palanca de apriete (7), como minimo la fu-
erza de presion averiguada. Silos dispositivos de fijacion no sujetan las pie-
zas de tubo, hay que reajustar los excéntricos de fijacion (35) (vea 3.3).

Se ha concluido el ajuste una vez formado un reborde alrededor del tubo
que tenga como minimo la altura indicada en la fig. 14 columna 2.

3.5.2. Calentamiento

Para el calentamiento, se rebaja la presién a casi cero. El tiempo de calen-
tamiento esté indicado en la fig. 14 columna 3. Al calentar, el calor se intro-
duce en las superficies de unién a soldar y las eleva a temperatura de soldar.

3.5.3. Cambio

Después del calentamiento, se sueltan las superficies de union del termo-
elemento y se gira hacia fuera el termoelemento sin tocar las superficies de
union. Después se acercan rapido las superficies de unién hasta inmedia-
tamente antes de tocarse. El tiempo del cambio no debe sobrepasar los
tiempos indicados en la Fig. 14 columna 4, ya que de lo contrario se en-
friarian indebidamente las superficies de union.

3.5.4. Ensamblaje

Al tocarse, las superficies de unién deben encontrarse con una velocidad
cercana a cero. Seguiin DVS 2207 parte 1, la presion de unién debe ser apli-
cada subiendo uniformemente hasta 0,15 N/mm?2, y debe ser mantenida du-
rante el tiempo de enfriamiento (Fig. 14, columna 5). Con la palanca/mango
de friccion (39) se fija la palanca de fijacion durante el tiempo del enfria-
miento. Se escogen las fuerzas de presion a aplicar, tal como se describe
en 3.5.1., de las tablas fig. 9 hasta 13. Después del ensamblaje debe exi-
stir por toda la circunferencia un reborde doble uniforme. La formacién del
reborde da una primera orientacion sobre la uniformidad de la soldadura.
La medida K del reborde (fig. 15) siempre debe ser superior a 0, lo que
quiere decir que el reborde debe sobresalir en todas partes de la circunfe-
rencia del tubo.

3.5.5. Aflojamiento de la unién soldada

Después del tiempo de enfriamiento se abre la palanca/mango de friccion
(39) antes del aflojamiento del dispositivo de fijacion, con lo cual se debe
tener sujeta la palanca de fijacion, para que pueda disminuir lentamente la
presion de union sin que se perjudique la costura de soldar. Después se ab-
re el excéntrico de fijacion (35) y se puede extraer de la maquina la unién
soldada del tubo. !Dejar que se enfrie la costura de soldar sin influencias!
iNo acelerar el procedimiento de enfriamiento de la costura de soldar me-
diante agua fria, aire frio o similares! iReferente a la carga admisible, vea
las informaciones de los fabricantes de tubos y accesorios!

4. Mantenimiento

iQuitar el enchufe de la red antes de efectuar trabajos de mantenimiento y re-
paracion! Estos trabajos solamente deben ser efectuados por personas espe-
cializadas o especialmente formadas.

4.1. Entretenimiento
Las maquinas REMS SSM son totalmente libres de entretenimiento. El en-
granaje del cepillo eléctrico funciona con un llenado permanente de grasa
y por lo tanto no necesita engrase.

4.2. Revision / Mantenimiento
Antes de cada soldadura hay que limpiar el recubrimiento antiadhesivo del
termoelemento con papel o con un pafio libre de fibra y con alcohol
de quemar o alcohol técnico. Sobre todo quitar inmediatamente residuos de
plastico del termoelemento. Es importante fijarse en que el recubrimiento
antiadhesivo del termoelemento no sea dafiado por la utilizacion de herra-
mientas.

El motor del cepillo eléctrico tiene escobillas. Estas se desgastan y deben
ser revisadas o reemplazadas de vez en cuando. Para ello se aflojan unos
3 mm. los 4 tornillos de la tapa del motor (40), se tira de la tapa del motor
hacia atras y se quitan ambas tapas de la carcasa del motor.

Si después de un tiempo prolongado de servicio se afloja la tension de la cor-
rea trapecial, se debe volver a tensar dicha correa trapecial. Para ello se aflo-
ja el tornillo con pivote en la carcasa del cepillo a la altura del eje del motor, y
se gira ligeramente el excéntrico de fijacién con el motor en el sentido del re-
loj. Volver a fijar el excéntrico de fijacion con el tornillo con pivote.

Si las maquinas estan expuestas a ensuciamiento fuerte, se deben limpiar y
engrasar de vez en cuando las guitas sobre las cuales corre el carro mévil o
bien el aparato de soldar a tope con termolemento y el cepillo eléctrico.

5. Esquema de conexiones

Aparato de soldar a tope con termoelemento vea Fig. 16.
Cepillo eléctrica vea Fig. 17.

6. Comportamiento en caso de alteraciones

6.1. Averia
El aparato de soldar a tope con termoelemento no se calienta

Causa

@ El aparato de soldar a tope con termoelemento no esta enchufado
en la caja de enchufe

@ El cable de conexién esta defectuoso

@ La caja de enchufe esta defectuosa

@ El aparato esta defectuoso

6.2. Averia
Restos de plastico se quedan pegados en el termoelemento

Causa
@ Eltermoelemento esta sucio (vea 4.2.)
@ El recubrimiento antiadhesivo esta dafiado

6.3. Averia
El cepillo eléctrico no funciona

Causa

@ El cepillo no esta en posicion de trabajo (interruptor final)
@ El cable de conexion esta defectuoso

@ La caja de enchufe esta defectuosa

@ El aparato esta defectuoso

6.4. Averia
Se para la cepilladora o no quedan superficies limpias al cepillar

Causa

@ Presion de avance demasiado grande
@ La herramienta del cepillo esta sin filo
@ Se desliza la correa trapecial (vea 4.2.)

6.5. Averia
Los tubos fijados no se alinean

Causa
@ Los dispositivos de fijacién no estan ajustadas uno frente a otro (vea 3.2.)

7. Condiciones de garantia

No se consideran como garantia los dafios en el recubrimiento PTFE de los ter-
moelementos causados por manejo indebido.

Eltiempo de garantia es de 6 meses después de la entrega del aparato al usuario,
pero como maximo 12 meses después de la entrega al comerciante. El momento
de entrega debera ser justificado mediante la documentacion de venta. Todos
los defectos de funcionamiento surgidos dentro del periodo de garantia, los que
se deben justificadamente a defectos de fabricacion o de material, seran sub-
sanados gratuitamente. En cambio, quedaran excluidos de la garantia todos los
dafios ocasionados por desgaste natural, manejo indebido o uso inadecuado,
descuido de las prescripciones de servicio, empleo de medios de servicio ina-
decuados, carga excesiva, utilizacion para otra finalidad que la prescrita, inter-
vencion propia o por parte de terceros u otros motivos que no le incumban a
REMS.

Los servicios de garantia sé6lo deberan ser prestados por talleres autorizados
por REMS. Toda reclamacion sélo sera reconocida, si el aparato ha sido remitido
sin intervencion previa y sin haber sido desmontado previamente, a un taller de
reparacion autorizado por REMS.

Los gastos de transporte de ida y vuelta irdn a cargo del usuario.

P.D.: Diversas figuras y expresiones en las presentes instrucciones de manejo han
sido recogidas de las directrices DVS 2207 y 2208 (DVS = Asociacién Alemana pa-
ra téchnicas de soldar, Diisseldorf).
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(1) Vlakschaaf motor

(2) Schakelaar motor aan

(3) Positieschakelaar werkpositie

Belangrijke veiligheidsaanwijzingen!
Let op! V6Or ingebruikname lezen!
Bij gebruik van machines, elektrische gereedschappen en elektrische apparaten

—in het vervolg kortweg “apparaten” genoemd — moeten ter voorkoming tegen
elektrische schokken, ongeval- en brandgevaar de volgende belangrijke veilig-

heids-voorschriften nageleefd worden.

Lees al deze aanwijzingen en zorg voor naleving ervan, voérdat u het apparaat
gebruikt. Bewaar deze veiligheidsaanwijzingen zorgvuldig.

Gebruik het apparaat alleen voor het doel waarvoor het gemaakt is en met
inachtneming van de algemene veiligheids- en ongevalpreventievoorschriften.

® Houd de werkplek in orde

Wanorde op de werkplek kan ongelukken tot gevolg hebben.
@® Houd rekening met omgevingsinvloeden

Gebruik het juiste apparaat

Zet géén apparaten met weinig vermogen in voor zwaar werk. Gebruik het
apparaat niet voor doeleinden waarvoor het niet bedoeld is.

Draag geschikte werkkleding!

Draag geen wijde kleding of sieraden, u kunt gegrepen worden door bewe-
gende delen. Bij buitenwerk zijn gummihandschoenen en slipvaste schoeisel
aan te bevelen. Draag bij lange haren een haarnetje.

Gebruik persoonlijke veiligheidsuitrusting

Draag een veiligheidsbril. Draag voor beveiliging tegen geluid 2 85dB(A) ge-
hoorbescherming. Gebruik bij stofveroorzakend werk een ademmasker.
Gebruik de kabel niet voor doeleinden, waarvoor het niet bedoeld is
Draag het apparaat nooit aan de kabel. Gebruik de kabel niet om de stekker
uit het stopcontact te trekken. Kabel beschermen tegen hitte, olie of scherpe
kanten.

Grijp nooit in bewegende (draaiende) delen

Zorg ervoor dat het werkstuk vaststaat

Gebruik spanklemmen of een bankschroef om het werkstuk vast te zetten.
Daarmee wordt het veiliger vastgehouden dan met uw hand, en u heeft
bovendien beide handen vrij voor bediening van het apparaat.

Vermijd abnormale lichaamshouding

Zorg voor een veilige stand en blijf altijd in evenwicht.

Onderhoud gereedschappen zorgvuldig

Zorg ervoor uw gereedschappen scherp en schoon te houden, om beter en
veiliger te kunnen werken. Volg de voorschriften en aanwijzingen op die het
onderhoud betreffen van gereedschapwissel. Controleer regelmatig de kabel
aan het apparaat, en laat deze bij beschadiging door een erkend vakman ver-
nieuwen. Controleer regelmatig verlengkabels en vernieuw deze, indien ze
beschadigd zijn. Houdt u de handgrepen droog en vrij van olie en vet.

Trek de stekker uit het stopcontact

Bij alle onder ingebruikname en service beschreven werkzaamheden, bij ge-
reedschapwissel, tevens ook bij het niet gebruiken van het apparaat.

Laat geen gereedschapsleutels achter

Controleer voor hetinschakelen, dat sleutels eninstelgereedschappen verwijderd
zijn.

Vermijd onbedoeld inschakelen

Draag een aan het stroomnet aangesloten apparaat niet met de vinger op de
drukschakelaar. Verzeker u ervan dat de schakelaar bij het insteken van de
stekker in het stopcontact uitgeschakeld is.

Verlengkabels buiten

Gebruik buiten alléén daarvoor toegestane en overeenkomstig gekenmerkte
verlengkabels.

Wees attent

Letop wat u doet. Ga met uw volle verstand aan het werk. Gebruik het apparaat
niet wanneer u ongeconcentreerd bent.

Controleer het apparaat op eventuele beschadigingen

VOor ieder gebruik van het apparaat moeten veiligheidsvoorzieningen of licht
beschadigde delen zorgvuldig op hun perfecte en goede functie onderzocht
worden. Controleer of de bewegende delen probleemloos functioneren en niet
klemmen en of delen beschadigd zijn. Alle delen moeten juist gemonteerd zi-
jn en voldoen aan de voorwaarden om een goede werking van het apparaat
te waarborgen. Beschadigde veiligheidsvoorzieningen en delen moeten vak-
kundig door een erkende service-werkplaats gerepareerd of uitgewisseld wor-
den, in zoverre niets anders in de gebruiksaanwijzing aangegeven staat. Be-
schadigde schakelaars moeten bij een service-werkplaats vervangen wor-
den. Gebruik géén apparaten waarvan de schakelaar niet in- en uitgescha-
keld kan worden.

Let op!

Gebruik voor uw persoonlijke veiligheid, voor waarborging van de juiste functie
van het apparaat alleen originele accessoires en originele onderdelen. Het
gebruik van andere onderdelen en andere accessoires kan een gevaar voor
ongelukken betekenen.

Laat uw apparaat door een elektromonteur repareren
Ditapparaatvoldoetaan de veiligheidsvoorschriften die hierop betrekking heb-
ben. Onderhouds- en reparatiewerkzaamheden, in het bijzonder ingrepen in
het elektrische gedeelte mogen alléén door vakkundigen en daarvoor opge-
leide personen doorgevoerd worden, indien originele onderdelen gebruikt wor-
den; anders kunnen ongelukken voor de gebruiker ontstaan. ledere eigen ve-
randering aan het apparaat is om veiligheidsredenen niet toegestaan.

Het apparaat niet blootstellen aan regen. Gebruik het apparaat niet in een
vochtige of natte omgeving. Zorg voor een goede verlichting. Gebruik het ap-
paraat niet in de buurt van brandbare vloeistoffen of gassen.

Speciale veiligheidsvoorschriften

@ Bescherm uzelf tegen elektrische schokken @ Het verwarmingselement van de machine bereikt temperaturen tot 300°C.
Vermijd lichamelijk contact metgeaarde delen, b.v. buizen, radiatoren, haarden, Daarom, zodra het apparaat ingeschakeld is, mogen zowel het verwar-
koelkasten. Indien het apparaat voorzien is van aardingskabel, stekker alléén mingselement als ook de stalen delen tussen verwarmingselement en kunst-
aansluiten op stopcontact met aardingscontact. Op bouwplaatsen, in de open stof handgreep niet aangeraakt worden. Ook de lasnaad op de kunststof buis
lucht of in vergelijkbare omstandigheden het apparaat alleen via 30 mA-aard- en de direkte omgeving tijdens en na het lassen niet aanraken! Na het uitt-
lekschakelaar op het net aansluiten. rekken van de stekker duurt het nog een bepaalde tijd voordat het apparaat

@ Houd kinderen op afstand afgekoeld is. Het afkoelingsproces mag niet versneld worden door onder-
Laat andere personen het apparaat of de kabel niet aanraken. Houd andere dompeling in vioeistoffen. Het apparaat wordt hierdoor beschadigd.
personen van uw werkplek vandaan. Geef het apparaat alleen in handen van @ Let erop dat het hete verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in
gekwalificeerd personeel. Jongeren mogen het apparaat alleen bedienen, aanraking komt. ) )
wanneer zij boven de 16 jaar zijn, wanneer dit noodzakelijk is voor het berei- @ Indien het verwarmingselement handmatig gebruikt wordt, dan mag deze al-
ken van hun opleidingsdoel en indien zij onder toezicht staan van een vak- leen in de hiervoor beschikbare houders (tafelstandaard, houder voor werk-
kundige. bank) of op een vuurvaste ondergrond weggezet worden.

@ Bewaar uw elektrische apparaat op een veilige plek @ Niet in de draaiende vlakschaaf-gereedschappen grijpen-

Apparaten die niet gebruikt worden moeten op een droge, hooggelegen ofaf- @ Vlakschaaf niet overbelasten. Geen overmatige aanzetdruk opvoeren.
gesloten plaats, buiten het bereik van kinderen geplaatst resp. opgeborgen @ Indien het nog hete verwarmingselement in de stalen kist opgeborgen of ver-
worden. voerd wordt, dan moet ondanks de vuurvaste inlage erop gelet worden, dat

@ \oorkom overbelasting van uw elektrische apparaten het hete verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in kontakt komt,
U werkt beter en veiliger in het aangegeven capaciteitsbereik. Vernieuw op in het bijzonder niet de aansluitkabel aanraakt.
tijd versleten gereedschappen.

1. Technische gegevens

1.1. Artikelnumers SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

Stomplasmachine met stomplasapparaat EE
(instelbare temperatuur, elektronische regeling) 252020 252040 254020 255020
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Artikelnumers SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stomplasapparaat EE
(instelbare temperatuur, elektronische regeling) 250220 250220 250330 250420
Tafelstandaard MSG, SSG 110-180 250040 250040
Tafelstandaard SSG 280 250340
Houder voor werkbank MSG, SSG 110-180 250041 250041
Houder voor werkbank SSG 280 250341
Stalen kist 251820
Beschermhoes 250243 250243 250343
Elektrische schaaf 252100 252110 254100 255100
Schaafgereedschap 252103 252103 254103 255103
Spansysteem rechts 252300 252400 254300 255300
Spansysteem links 252310 252410 254310 255310
Spanschaal Dm 40 252320 252320
Spanschaal Dm 50 252321 252321
Spanschaal Dm 56 252322 252322
Spanschaal Dm 63 252323 252323
Spanschaal Dm 75 252324 252324 254320
Spanschaal Dm 90 252325 252325 254321 255320
Spanschaal Dm 110 252326 252326 254322 255321
Spanschaal Dm 125 252327 252327 254323 255322
Spanschaal Dm 140 252328 252328 254324 255323
Spanschaal Dm 160 254325 255324
Spanschaal Dm 180 254326 255325
Spanschaal Dm 200 254327 255326
Spanschaal Dm 225 254328 255327
Spanschaal Dm 250 255328
Spanschaal Dm 280 255329
Buisondersteuning re/li 252350 252350 254350 255350
Buissteun inlegschaal Dm 40 252370 252370
Buissteun inlegschaal Dm 50 252371 252371
Buissteun inlegschaal Dm 56 252372 252372
Buissteun inlegschaal Dm 63 252373 252373
Buissteun inlegschaal Dm 75 252374 252374 254370
Buissteun inlegschaal Dm 90 252375 252375 254371 254371
Buissteun inlegschaal Dm 110 252376 252376 254372 254372
Buissteun inlegschaal Dm 125 252377 252377 254373 254373
Buissteun inlegschaal Dm 140 252378 252378 254374 254374
Buissteun inlegschaal Dm 160 254375 254375
Buissteun inlegschaal Dm 180 254376 254376
Buissteun inlegschaal Dm 200 254377 254377
Buissteun inlegschaal Dm 225 254378 254378
Buissteun inlegschaal Dm 250 254379 254379
Buissteun inlegschaal Dm 280 255379
Pijpsnijder REMS RAS P 10-40 290050 Buisschaar REMS ROS P 35 291200
Pijpsnijder REMS RAS P 10-63 290000 Buisschaar REMS ROS P 35A 291220
Pijpsnijder REMS RAS P 50-110 290100 Buisschaar REMS ROS P 40 291000
Pijpsnijder REMS RAS P 110-160 290200 Buisschaar REMS ROS P 42 291250
Aanschuinapparaat REMS RAG P 16-110 292110 Buisschaar REMS ROS P 75 291100
Aanschuinapparaat REMS RAG P 32-250 292210 Buisondersteuning REMS Herkules 120100

1.2. Werkbereik
Buisdiameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Alle lasbare kunststoffen voor sanitaire
installaties, afvoerbuizen, schoorsteenrenovatie, met lastemperaturen 180-290°C.

1.3. Elektrische gegevens
Nominaalspanning (netspanning) 230V 230V 230V 230V
Nominaalvermogen, opgenomen 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Verwarmingselement 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrische schaaf 500 W 500 W 500 W 500 W
Nominaalfrequentie 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Beschermingsklasse Alle apparaten beschermingsklasse | (aarddraad)

1.4. Afmetingen
Transport L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

B 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
In bedrijf L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
B 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Gewichten
Machine 35 Kg 80 Kg 100 Kg 158 Kg
Span-, inlegschalen 13,5 Kg 12,5kg 15 Kg 64 Kg

1.6. Geluidsinformatie
Emissiewaarde met betrekking tot de werkplek 85db (A) 85db (A) 85db (A) 85db (A)

1.7. Vibraties
Gemeten effektieve waarde van de versnelling 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2.1.

Ingebruikname

Transport en opstelling van de machine

REMS SSM 160 R

De machine wordt geleverd en vervoerd resp. opgesteld zoals in fig. 2 af-
gebeeld. De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werks-
leutel worden in een afzonderlijke stalen kist (1) vervoerd resp. opgeborgen.
Voor het opstellen van de machine worden de 4 splitpennen (2) uit de bui-
seinden getrokken, het buizenframe (3) wordt van de machine afgenomen
en andersom op de grond gezet, zodat de buiseinden naar boven uitsteken.
De machine wordt nu op het buizenframe geplaatst. De uiteinden van de 4
buispoten steken zover boven de 4 boringen van het machineframe uit, dat
de 4 splitpennen (4) weer ingestoken kunnen worden. Aanzethendel (7) mon-
teren. Bij vervoer in tegengestelde volgorde handelen. De machine kan op
een werkbank bevestigd worden.

REMS SSM 160 K en REMS SSM 250 K

De machine wordt geleverd en vervoerd resp. opgesteld zoals in fig. 3 af-
gebeeld. De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werks-
leutel worden in een ingebouwde schuiflade (8) in de stalen sokkel vervo-
erd resp. opgeborgen. Voor het opstellen van de machine worden de 4 sluit-
ingen (9) aan de onderzijde van de transportkist geopend. De transportkast
wordt omhoog getild en op de grond geplaatst, zodat de sluitingen zich aan
de onderkant bevinden. De machine wordt nu op de transportkast geplaatst.
Pas op! Let erop, dat de schuiflade (8) er niet uitvalt. De machine wordt op
de rechthoekinge inzinking op de bovenzijde van de kast gecentreerd. Bij
vervoer in tegengestelde volgorde handelen. De machine kan ook op een
werkbank bevestigd worden.

Ter bescherming van het verwarmingselement tijdens vervoer, is een be-
schermhoes uit kunststof leverbaar. Deze beschermhoes moet beslist voor
het opwarmen van het verwarmingselement afgenomen worden, resp. tij-
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2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.6.

dens vervoer eerst nadat het verwarmingselement is afgekoeld bevestigd
worden omdat de hoes anders verbrandt en het apparaat beschadigd wordt.

REMS SSM 315 RF

De machine wordt geleverd en vervoerd resp. opgesteld zoals in fig. 4 afge-
beeld. De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en werksleutel wor-
den in een afzonderlijke kist (1) vervoerd resp. opgeborgen. Voor het op-
stellen van de machine de disselboom (10) uit de bajonet-vergrendeling (11)
draaien en wegnemen. Machine om de dwarsas (onderstel-as) zwenken,
zodat de wielen naar boven wijzen. Vergrendelingshendel (12) openen. Pas
op! Machine daarbij bij het frame goed vasthouden! Machine voorzichtig om
de langs-as naar boven zwenken. Vergrendelingshendel (12) weer vastzet-
ten. Bij transport in tegengestelde volgorde handelen. De machine kan ook
op het verrijdbaar onderstel ingezet worden indien het buizenframe afge-
nomen door verwijdering van de beide tegenoverliggende inbusbouten (13)
en door het openen van de vergrendelingshendel (12). Voor montage van
de machine op een werkbank worden behalve het buizenframe ook de steun
(14) en het verrijdbaar onderstel gedemonteerd.

Elektrische aansluiting

Voordat de machine aangesloten wordt kontroleren, of de op het typeplaat-
je aangegeven spanning met de netspanning overeenkomt. Het verwar-
mingselement-stomplasapparaat (5) heeft een eigen aansluitkabel. Daarom
moet ook gekontroleerd worden of de aangegeven spanning op het, typeplaatje
van het verwarmingselement met de netspanning overeenkomt.

Positioneren van het verwarmingselement en de elektrische schaaf.
Bij alle machines is het verwarmingselement afneembaar en als hand-las-
spiegel tegebruiken. Bij de machines REMS SSM160 R en REMS SSM 160
K is deze met de handgreep (16) in de houder (17) geplaatst, bij de machi-
nes REMS SSM 250 K en REMS SSM 315 RF is deze nog extra met een
stekker vergrendeld.

Pas Op! Apparaat in hete toestand alleen bij de handgreep (16) vastpak-
ken! Nooit het verwarmingselement of de stalen delen tussen handgreep en
verwarmingselement aanraken! Verbrandingsgevaar!

Het verwarmingselement (5) moet na het vervoer van de machine gecen-
treerd worden. Hiertoe klemhendel (22) losdraaien en de houder (17) van
het verwarmingselement (5) op de schuifslede (21) tot de aanslag terug-
trekken. Klemhendel (22) weer aandraaien.

Verwarmingselement (5) en elektrische schaaf (6) uitklappen. Om het ver-
warmingselement (5) en de elektrische schaaf (6) zijdelings te bewegen,
steeds de greep (18) resp. (20) in lichte mate optillen, omdat anders de ein-
daanslag dit afremt.

Elektronische temperatuurregeling

Zowel DIN 15960 alsook DVS 2208 deel 1 schrijven voor, dat de tempera-
tuur van het verwarmingselement nauwkeurig instelbaar moet zijn. Om ook
de geeiste konstante temperatuur op het verwarmingselement te garande-
ren zijn de apparaten van een temperatuur- regeling (thermostaat) voorzi-
en. DVS 2208 deel 1 schrijft voor, dat het temperatuurverschil op de rege-
ling max. 3°C bedragen mag. Deze nauwkeurige regeling is praktisch niet
met een mechanische maar alleen met een elektronische temperatuurre-
geling te bereiken. Stomplasapparaten met een vast ingestelde temperatu-
ur resp. met een mechanische temperatuurregeling mogen daarom niet vol-
gens DVS 2207 voor het stomplassen ingezet worden.

Bij alle REMS stomplasapparaten is de temperatuur instelbaar. Alle stom-
plasmachines worden geleverd met elektronische temperatuurregeling. De
stomplasapparaten worden op het typeplaatje als volgt gekenmerkt:

b.v..: REMS SSG 180 EE: instelbare temperatuur, elektronische thermost-
aat, regelt de ingestelde temperatuur met een tolerantie van + 1°C dwz een
ingestelde temperatuur van 210°C (lastemperatuur PE) zal tussen 209°C
en 211°C schommelen.

Opwarmen van het stomplasapparaat

De aansluitkabel van het stomplasapparaat wordt in het stopkontakt (23) ge-
stoken die zich aan de achterzijde van de elektrische schaaf bevindt. Als
vervolgens de hieraan gemonteerde aansluitkabel op het net wordt aan-
gesloten is de machine bedrijfsklaar en het stomplasapparaat begint zich
op te warmen. Het rode netkontrolelampje (24) en het groene temperatuur-
kontrolelampie (25) gaan branden. Het apparaat heeft circa 10 minuten nodig
om op te warmen. Wanneer de ingestelde temperatuur bereikt is, schakelt
deinhetapparaatingebouwde temperatuurregelaar (thermostaat) de stroom-
toevoer naar het verwarmingselement af. Het rode net-kontrolelampje brandt
verder. Bij een elektronische thermostaat (EE) knippert het groene tempe-
ratuur-kontrolelampje en laat daarmee zien dat de stroomtoevoer kontinu in-
en uitgeschakeld wordt. Na een verdere wachttijd (DVS 2207 deel 1) kan
het lassen beginnen.

Keuze van de lastemperatuur

De temperatuur van het stomplasapparaat is ingesteld op de middelste la-
stemperatuur voor PE-HD (210°C). Afhankelijk van het buismateriaal, en
ook de buiswanddikte kan het noodzakelijk zijn deze lastemperatuur te kor-
rigeren. Met betrekking tot dit verwijzen wij u naar de informatie van de fa-
brikant van kunststofbuis- resp. hulpstukken. Fig. 5 laat hieromtrent een richt-
waardekurve zien voor de verwarmingselementtemperaturen afhankelijk van
de buiswanddikten. In het algemeen geldt, dat bij kleinere wanddikten naar
de bovenste en bij grotere wanddikten naar de onderste temperatuur ge-
streefd moet worden. (DVS 2207 Teil 1). Bovendien kunnen omgevingsin-
vloeden (zomer/winter) korrekties van de temperatuur noodzakelijk maken.
Daarom zou de temperatuur van het verwarmingselement bijvoorbeeld met
een elektrische oppervlaktetemperatuur-meetapparaat gekontroleerd moe-
ten worden. Indien nodig kan de temperatuur door draaien aan de tempe-
ratuur-stelschroef (26) gekorrigeerd worden. Als de temperatuur versteld
wordt, moet men erop letten dat het verwarmingselement pas 10 minuten
na het bereiken van de gewenste temperatuur ingezet mag worden.

3.

3.1

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

Werking

Werkmethodiek

Bij het stomplassen worden de verbindingsvlakken van de te lassen delen
onder druk tegen het verwarmingselement geplaatst, vervolgens met gere-
duceerde druk op lastemperatuur verwarmd en na het verwijderen van het
verwarmingselement onder druk samengevoegd. ( Fig. 6).

Voorbereidingen voor lassen

Indien buiten gewerkt wordt, dan moet vastgesteld worden of het lassen niet
door ongunstige omgevingsinvioeden nadelig beinvioed wordt. Bij slecht
weer of bij veel zon moet de lasplaats afgedekt worden, zonodig moet een
lastent opgezet worden. Om ongekontroleerde afkoeling van hetlasgedeelte
door tocht te vermijden, moeten aan overstaande zijden van de te lassen vi-
akken de buiseinden dichtgemaakt worden. Niet ronde buiseinden moeten
voor het lassen b.v. door het voorzichtig verwarmen met een warmluchtap-
paraat gericht worden. Alleen buizen, resp. buizen en hulpstukken van het-
zelfde materiaal en dezelfde wanddikte lassen. De buizen worden met de
pijpsnijder REMS RAS (zie 1.1.) afgesneden.

Inspannen van de buizen

Overeenkomstig de buisdiameter moeten de 4 spaninlegschalen (29) zo-
danig in de spanklemmen (19) geplaatst worden , dat de gebogen zijden
van de schalen naar het midden wijzen. De spaninlegschalen worden met
de zeskantschroeven (28) d.m.v. de meegeleverde sleutel vastgezet. De bui-
zen resp. leidingdelen moeten véor het inspannen in de spanklemmen uit-
gericht worden. Zonodig moeten lange buizen met de REMS Herkules (zie
1.1.) ondersteund worden. Bij het inspannen van korte buisstukken worden
de buissteunen (30) verschoven resp. 180° gedraaid. Hiertoe draaiknop (31)
losdraaien en buissteunen verschuiven resp. trekknop omhoogtrekken en
de buissteunen om de as van de draaiknop draaien. De buiseinden moeten
10 tot 20 mm buiten de spanschalen resp. spanklemmen naar het midden
uitsteken zodat er geschaafd kan worden.

De buizen resp. hulpstukken moeten zodanig uitgericht worden, dat de vi-
akken glad en parallel op elkaar staan d.w.z. de buiswanden moeten in het
lasbereik overeenstemmen. Zonodig moeten de buizen bij geopende span-
ning opnieuw uitgericht worden en daarbij gedraaid worden. (ovale buis?)
Lukt de korrektie ondanks meerdere pogingen niet, dan is het noodzakelijk
de spanklemmen af te stellen. Hiertoe worden de spanbouten (33) van de
beide spanklemmen losgedraaid en wordt er een buis in beide spanklem-
men geklemd. Ligt de buis niet goed in de spanklemmen en op de buis-
steunschalen, dan moeten de spanklemmen door zijdelings kloppen ge-
centreerd worden. Vervolgens moeten de spanbouten (33) bij een nog in-
gespannen weer vastgetrokken worden.

De spanklemmen moeten de buiseinden vast omsluiten. Zonodig moet de
spanmoer (3) onder het klemexcenter (35) net zolang nagesteld worden tot-
dat de klemhendel (36) met behoorlijke kracht gesloten moet worden.

Schauen van de buiseinden

Direkt voor het lassen moeten de te lassen buiseinden vlak geschaafd wor-
den. Hiertoe wordt de elektrische schaaf (6) naar beneden geklapt en kan
door het indrukken van de tipschakelaar in de handgreep (20) ingeschakeld
worden. Tijdens het draaien van de schaaf, moeten de buiseinden met de
aandrukhendel (7) gelijkmatig tegen de draaischijven gedrukt worden. Er
moet net zolang geschaafd worden totdat er zich aan beide zijden een onon-
derbroken spaan vormt. Nu zal de aandrukhendel (7), bij nog steeds inge-
schakelde schaaf, langzaam losgelaten moeten worden zodat er geen stuk
spaan op de buiseinden achterblijft. Na het terugklappen van de schaaf wor-
den de geschaafde buiseinden proefsgewijs tegen elkaar gedrukt om de
vlakteparalleliteit en het axiale verzet te kontroleren. De vlakteparalleliteit
mag bij de opwarmdruk niet boven de in fig. 7 aangegeven spleetbreedte
uitkomen, het verzet op de buitenzijde van de buis mag maximaal 10 % van
de wanddikte bedragen. De geschaafde lasvlakken mogen voor het lassen
niet meer aangeraakt worden.

Indien de buis of het hulpstuk aan één kant niet verder of helemaal niet ge-
schaafd wordt, echter aan de andere kant nog wel geschaafd moet worden,
dan wordt de aanslag aan de onderkant van de schaafbehuizing naar die
kant uitgeklapt , die niet meer geschaafd behoeft te worden.

Werkvolgorde bij stomplassen

Bij het stomplassen worden de voegvlakken door een verwarmingselement
op lastemperatuur verwarmd en na het verwijderen van het verwarmings-
element onder druk gelast. Voor iedere las moet de temperatuur van het ver-
warmingselement ter hoogte van het werkbereik van het verwarmingsele-
ment gekontroleerd worden. Zonodig dient men de temperatuur van het ver-
warmingselement, zoals in 2.6. beschreven, te korrigeren. Bovendien moet
voor iedere las het verwarmingselement met een niet-pluizend stuk papier
of doek en spiritus of technisch alcohol gereinigd worden. In het bijzonder
mogen er geen kunststofresten op de coating blijven plakken. Tijdens het
reinigen van het verwarmingselement moet er beslist op gelet worden, dat
de anti-adhesieve coating van het verwarmingselement niet door gebruik
van gereedschappen beschadigd wordt.

De werkvolgde wordt in fig. 8 afgebeeld.

3.5.1. Opwarmen

Bij het opwarmen worden de te lassen voegvlakken zolang tegen het ver-
warmingselement gedrukt tot zich een ril gevormd heeft. Tijdens het op-
warmen is b.v. voor PE een opwarmdruk nodig van 0,15 N/mm? (DVS 2207
Teil 1).

Overeenkomstig de verschillende buisdiameters en van de noodzakelijke
drukklasse afhankelijke verschillende buiswanddikten, moet de drukkracht
berekend worden, die tegen de voegvlakken aangezet behoort te worden
om deze opwarmdruk van 0,15 N/mm? te bereiken. De drukracht F wordt
berekend uit het produkt van de opwarmdruk p en de buisopperviakte A
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(F=p-A), d.w.z. de buisvlakken moeten met een evenredig grotere drukkracht
samengedrukt worden des te groter de buisvlakken zelf zijn. Als voorbeeld
een buis @ 110 mm, PN 3,2 (s=3,5 mm) geeft een buisoppervlakte van
1170 mm2endaarmee eennoodzakelijke drukkracht van F=0,15N/mm21170
mmz2 =175 N. Op iedere machine is op een plaat (37) een tabel aangebracht,
waarop afgebeeld staat welke buizen voor welk drukbereik met welke druk-
kracht gelast kunnen worden. De fig. 9 tot 13 tonen deze tabellen voor de
machines REMS SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS
SSM 315 RF. Op iedere tabel is afleesbaar wat de waarde is voor de nood-
zakelijke drukkracht die met de aandrukhendel opgevoerd moet worden.
Wanneer de lasvlakken door de aandrukhendel belast worden, kan op de
wijzer (39) de bereikte drukkracht afgelezen worden.

Voor het lassen moet gekontroleerd worden, of de spanklemmen de buis-
stukken vast genoeg inspannen en tenminste de noodzakelijke drukkracht
kunnen opnemen. Hiervoor moeten de buiseinden koud tegen elkaar ge-
bracht worden en moet als proef tenminste de vastgestelde drukkracht met
de aandrukhendel (7) opgevoerd worden. Indien de spanklemmen de buis-
delen niet vast klemmen, dan zullen de spanexcenters (35) nagesteld wor-
den (zie 3.3.).

Het opwarmen is afgesloten, wanneer zich om de gehele buisomvang een
ril gvormd heeft, die minimaal de in fig. 14, vakje 2 aangegeven hoogte be-
reikt heeft.

3.5.2. Doorwarmen

Voor het doorwarmen wordt de druk tot bijna nul gereduceerd. De door-
warmtijd is in fig. 14, vakje 3 aangegeven. Bij het doorwarmen dringt de
warmte in de lasvlakken en brengt deze op lastemperatuur.

3.5.3. Omschakelen

Na het doorwarmen moeten de voegvlakken vrijgemaakt worden van het
verwarmingselement en moet het verwarmingselement weggenomen wor-
den, zonder de opgewarmde voegvlakken hierbij aan te raken. De lasvlak-
ken moeten daarna snel c.q direkt voor het voegen tegen elkaar gebracht
worden. De omschakeltijd mag niet boven de in Fig.14, vakje 4, aangege-
ven tijden uitkomen, omdat anders de lasvlakken ontoelaatbaar afkoelen.

3.5.4. Lassen

De lasvlakken moeten bij het aanraken met een snelheid van bijna nul sa-
menkomen. De lasdruk moet volgens DVS 2207 Teil 1 gelijkmatig stijgend
tot 0,15 N/mmz2 opgevoerd worden en moet tijdens de afkoeltijd (fig.14, vakje
5) gehandhaafd worden. Met de klemhendel/-greep (37) wordt de aandruk-
hendel tijdens de afkoeltijd vastgezet. De op te voeren drukkrachten zijn zo-
als onder 3.5.1. beschreven, uit de tabellen fig. 9 tot 13 af te leiden. Na het
lassen moet over de gehele omvang een gelijkmatige dubbele ril voorhan-
den zijn. De vorm van de ril geeft een eerste orientering over de gelijkma-
tigheid van de las. De maat K van de ril (fig. 15) moet altijd groter zijn dan
0, d.w.z. de ril moet aan alle kanten boven de buisomvang uitsteken.

3.5.5. Uitspannen van de gelaste verbinding

Na de afkoeltijd wordt voordat de spanklemmen geopend worden eerst de
klemhendel/-greep geopend, waarbij de aandrukhendel vastgehouden moet
worden, zodat de lasdruk langzaam afgebouwd kan worden, zonder dat de
lasnaad hier onder te lijden heeft. Hierna worden de spanexcenters (35) ge-
opend en de gelaste buisverbinding kan uit de machine genomen worden.
De lasnaad zonder beinvioeding laten afkoelen! Het afkoelproces van de
lasnaad niet door water, koude lucht o.a. versnellen!. Voor belastbaarheid
zie informatie van de fabrikant van buizen en hulpstukken!

4. Service

Trek bij service- en reparatiewerkzaamheden de stekker uit het stopkontakt! De-
ze werkzaamheden mogen alleen door vakkundig personeel en hiervoor opge-
leide personen uitgevoerd worden.

4.1. Onderhoud
De REMS SSM machines zijn volledig onderhoudsvrij. De aandrijving van
de elektrische schaaf loopt in een durvetvulling en behoeft daarom niet ges-
meerd te worden.

4.2. Inspectie/Onderhoud

De anti-adhesieve coating van het verwarmingselement moet voor iedere
las met een stuk niet pluizend papier of doek en spiritus of technisch alco-
hol gereinigd worden. De op het verwarmingselement klevende delen moe-
ten direkt met een niet pluizend papier of doek en spiritus of technisch al-
cohol verwijderd worden. Daarbij moet absoluut opgelet worden, dat de an-
ti-adhesieve coating van het verwarmingelement niet door gebruik van ge-
reedschappen beschadigd wordt.

De motor van de elektrische schaaf heeft koolborstels. Deze slijten en moe-
ten daarom van tijd tot tijd gekontroleerd resp. vernieuwd worden. Hiertoe
de 4 schroeven bij de motorkap (40) ca. 3 mm losdraaien, de motorkap naar
achteren trekken en de beide deksels bij het motorhuis afnemen.

Indien de V-snaar van de schaafaandrijving na langere gebruikstijd speling
heeft, dan moet de V-snaar nagetrokken worden. Hiertoe de stiftschroef in
de schaafbehuizing ter hoogte van de motoras losdraaien en het spanex-
center met motor met de klok mee licht verdraaien. Met de stiftschroef het
spanexcenter weer vastzetten.

Wanneer de machines sterk vervuild zijn, dan moeten de assen, waarop de
beweeglijke sleden resp. het stomplasapparaat en de elektrische schaaf lo-
pen, van tijd tot tijd schoongemaakt en ingevet worden.

5. Aansluitplan

Stomplasapparaat zie fig. 16.
Elektrische schaaf zie fig. 17.

6. Hoe te handelen bij storingen

6.1. Storing
Stomplasapparaat warmt niet op

Oorzaak

@ Stekker van stomplasapparaat niet in het stopkontakt
@ Aansluitkabel defekt

@ Stopkontakt defekt

@ Apparaat defekt

6.2. Storing
Kunststofresten blijven op het verwarmingselement plakken

Oorzaak
@ Verwarmingselement vuil (zie 4.2)
@ Anti-adhesieve coating beschadigd

6.3. Storing
De elektrische schaaf draait niet

Oorzaak

@ Schaaf niet in werkpositie ( eindschakelaar)
@ Ansluitkabel defekt

@ Stopkontakt defekt

@ Apparaat defekt

6.4. Storing
Schaaf blijft staan en geen zuivere oppervlakte bij het schaven

Oorzaak

@ Te grote aanzetdruk

@ Schaafgereedschap stomp
@ V-snaar slipt door ( zie 4.2.)

6.5. Storing
Ingespannen buizen sluiten niet op elkaar aan

Oorzaak
@ De afstelling van de spanklemmen ten opzichte van elkaar is niet juist
(zie 3.2.)

7. Garantievoorwaarden

Ingeval van onvahhundig beschadigte PTFE-coatings van de verwarmingsele-
menten wordt geen garantie toegehend.

De garantieperiode bedraagt 6 maanden vanaf overhandiging van het apparaat
doch slechts maximum 12 maanden na overhandiging aan de vakhandelaar. Het
tijdstip van overhandiging moet via de verkoopdokumenten bewezen worden. Al-
le gebreken die binnen de garantieperiode optreden, en die terug te voeren zijn
op fabricage- en materiaalfouten worden gratis vergoed. De schade, die door na-
tuurlijke slijtage, onvakkundige behandeling of gebruik, verwaarlozing van ge-
bruiksaanwijzing, ongeoorloofde toepassing, overmatig gebruik, gebruik voor vre-
emde doeleinden, eigen of vreemde ingrepen of andere redenen waarvoor REMS
niet verantwoordelijk kan zijn, zijn voor garantie uitgesloten.

Garantie-uitvoeringen mogen enkel door de door REMS toegelaten service-
werkplaatsen uitgevoerd worden. Klachten worden pas erkend indien het appa-
raat zonder voorafgaande ingrepen in hele toestand bij een toegelaten REMS
service-werkplaats binnengekomen is.

De verzendingskosten voor heen- en retourvracht komen ten laste van de ge-
bruiker.

P.S.: Verscheidene figuren en uitsraken in deze hgnleiding zijn afkomstig uit de
DVS-richtlijnen 2207 en 2208 (DVS : Deutscher Verband fur Schweil3technik e.V.
Dusseldorf).
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Fig.1-4

1 Forvaringslada for inlagg for ror
och
klammor

2 Transportposition

3 Benstallning

4 Driftsposition

5 Andsvetsapparat

6 Rorandavskéarare

7 Kontaktspak

8 Lada

9 Las

10 Barhandtag

11 Bajonettlas

12 Lashake

13 Allen skruv

14 stod

15 Hijulstéllning

16 Handtag

17 Aterhdllare

18 Handtag

19 Klammor

20 Handtag med brytare

21 Glidblock

22 Klammhandtag

23 Kontakt

24 Rod natlampa

25 Gron temperaturlampa

26 Temperaturjusteringsskruv

27 Klamminlagg

28 Hex.skruv

29 Rorhallarinlagg

30 Rorhallare

31 Klammknopp

32 Dragknopp

33 Klammskruv

34 Klammutter

35 Klammkam

36 Klammspak

37 Tryckskala

38 Visare

39 Klammvred

40 Motorkapa

Fig.5

(1) Varmeelementets temperatur
(2) Ovre grans

(3) Nedre grans

(4) Rorets vaggtjocklek

Fig.6

(1) Forberedelse

(2) Ror

(3 Varmeelement
(4) Ror

(5) Uppvéarmning

(6) Fardig svets

(7) Svetsning (princip)

Fig.7
(1) Rorets ytterdiameter d (mm)
(2) Springans bredd a (mm)

Fig.8

(1) Tryck

(2) Anpassningstryck
(3) Varmetryck

(4) Svetstryck

(5) Anpassningstryck
(6) Varmetid

(7) Omstallningstid
(8) Avsvalningstid
(9) Svetstryckets uppbyggnadstid
(10) Total svetstid

1) Tid

Fig.9-13
(1) Tryckkrafti N

Fig.14

(1) Nominell vaggtjocklek

(2) Anpassning
Utbuktningens hojd vid varme-
elementet
vid slutet av anpassningstiden
(minimum)
(anpassning vid 0,15 N/mm2) mm

(3) Varme
Varmetid 210 x vaggtjockleken
(varme £ 0,02 N/mm2)

(4) Omstéallning maximal tid

(5) Svetsning

(6) Tid till maximalt tryck

(7) Avsvalningstid under svetstryck
p=0,15 N/mm2 + 0,01
min (minimum tider)

Fig.16,17

(1) Avskéararmotor

(2) Motor strémbrytare

(3) Positionsbrytare arbetsstallning

Allmanna séakerhetsinstruktioner!
OBS! Las noga igenom fore anvandning!

Folj alltid gallande sakerhetsinstruktioner vid anvandning av maskiner, elektris-
ka verktyg och enheter — hadanefter benamnda “enheter” — for att minska olycks-

risken.

Las noga igenom och lakita dessa instruktioner, innan enheten tas i bruk.

Anvand enheten endast for det &andamal den ar avsedd for och beakta de all-
manna sakerhets- och arbetarskyddsforeskrifterna.

@ Hall god ordning pa arbetsplatsen

Oordning kan innebéra olycksrisk.
@® Ta héansyn till arbetsmiljon

Utsétt inte enheten far vala i form av regn. Anvand den inte i fuktiga eller vata
utrymmen. Sorj for god belysning. Undvik miljder med brandfarliga vatskor el-

ler gaser i narheten.
@® Skydd mot elchock

Undvik kroppskontakt med jordade ytor (t ex ror, radiatorer, spisar, kylskap).
Om enheten levereras med jordad kabel, far stickkontakten endast anslutas
till jordat uttag. Ute p& arbetsplatsen eller damned jamférbar anvandning skall
enheten anslutas till stromférsoérjning med 30 mA jordfelsbrytare.
® Forvara oatkomligt for barn
Hall obehoriga borta fran arbetsomradet. Verktyget bor endast anvandas av
utbildat personal. Praktikant far anvanda verktyget i utbildningssylte, om
han/hon &r éver 16 & men da under éverinseende av en inskolad anvandare.
@ Enheter som inte anvéands bor forvaras sakert
Nar enheten inte anvands, forvara den pa torr plats, antingen inlast eller hogt
upp. odlkomligt for barn.
® Overbelasta aldrig enhet
Arbetet utfors bast och sékrast med avsedd hastighet. Byt verktyg i god tid.

Anvand réatt enhet

Anvand inte elt underdimensionerat verktyg att géra jobbet, dar det kréavs ett
kraftigare verktyg. Anvand inte heller enheten till &ndamal som den inte ar av-
sedd for.

Bar ratt klader

Bar inte I8st siltanda klader eller smycken. De kan fastna i rérliga delar. Gum-
mihandskar och halksékra skor rekommenderas vid arbete utomhus. Anvand
skyddsnat for langt har.

Anvand personlig skyddsutrustning

Anvand skyddsglasdgan. Anvand horselskydd for att skydda mot buller 2 85
dB(A). Bér skyddsmask om arbetetsmomentet dammar.

Skydda kabeln

Bér inte enheten i kabeln och ryck inte for att dra ut stickkontakten. Skydda
kabeln fran stark varme, olja och skarpa kanter.

Vidror aldrig roterande delar med handerna

Spann fast arbetsstycket

Anvand skruvtving eller -stad for att halla arbetsstycket. Det &r sékrare an att
halla med handen. Dessutom ar da bada handerna fria for att mandvrera en-
heten.

Sta stadigt

Se till att sta stadigt och ha god balans under arbetets gang.

Underhall enheten noggrant

Hall verktygen skarpa och val rengjorda for bra och saker anvandning. Folj
instruktionerna for service och byte av verktyg. Kontrollera med jamna mel-
lanrumkablarna, vid ev skada, lat auktoriserad serviceverkstad reparera. Kon-
trollera aven férlangningskablar och byt ut dem vid ev skador. Se till att hand-
tagen &r torra, rena och fria fran olja/fett.

Koppla ur enhetens strémférsorjning

Dra alltid ur natkontakten innan nagot servicearbete som beskrivs under “For-
beredelser fore anvandning” och “Underhall” paborjas eller vid byte av verk-

tyg.

Avlagsna verktygsnycklar m m

Innan verktyget startas, kontrollera att av verktygsnycklar eller justerings-
verktyg har avlagsnats innan enheten startas.

Undvik oavsiktlig igangsattning

Bar inte inkopplad enhet med fingret pa strombrytaren. Se till att strombryta-
ren ar frankopplad, nér natanslutning sker. Koppla inte forbi stromstéallaren.
Forlangningsskablar fér utomhusbruk

Vid arbete med enheten utomhus, anvand endast forlangningskablar avsed-
da och mérkta for detta andamal.

Var vaksam

Se upp med vad Du gor. Anvand sunt fornuft. Arbeta inte med enheten, nar
Du &r trott.

Kontroll av ev skador

Innan fortsatt anvéndning av enhet, bor skyddsanordning eller annan del som
&r skadad kontrolleras noggrant for att faststélla, om den kommer att funge-
ra som avsett. Kontrollera samtliga delar att dessa inte har skador som kan
paverka driften av enheten. Skyddsanordning, eller annan del som uppvisar
skada bor repareras eller bytas ut av auktoriserad serviceverkstad, savida in-
te bruksanvisningen foreskriver annat. Likasa bor defekt strombrytare bytas
utvid aukt. serviceverkstad. Anvéand inte enheten, om strémbrytaren inte kopp-
lar till och frén felfritt.

OBS!

Anvand av sékerhetsskal endast original reservdelar och tillbehor, for att séker-
stélla verktygets avsedda funktion. Anvandning av andra &n original tillbehér
kan innebéra skaderisk.

Lat aukt. serviceverkstad ombesdrja reparation av enheten

Denna enhet 6verensstammer med gallande sakerhetsbestammelser. Un-
derhall liksom reparationsarbete, speciellt vad géller det elektriska systemet,
maste utféras av specialist eller person vl fortragen med maskinen. Original
reservdelar skall anvandas for att undvika skaderisk. Av sékerhetsskal far in-
ga egna ingrepp eller andringar utforas pa enheten.

Speciella sakerhetsrad

Eftersom varmelementen uppnar temperaturer upp till 300°C, ror aldrig var-
melementen eller metalldelarna mellan vérmeelementet och plasthandtaget,
nér apparaten &r inkopplad. Rér inte svetssémmen pa plastroéren eller ndgon
del av réren nara svetssommen pa plastréren eller nagon del av réren under
svetsningen eller efter svetsningen. Efter att apparaten har kopplats ur tar det
en viss tid for alla delar att svalna. Forsok inte kyla av apparaten genom att
doppa den i vétska eller att hélla vatska pa apparaten, detta kommer att ska-
da apparaten.

Nar maskinen stalls &t sidan d& den &r varm, se till att den inte kommer i kon-
takt med négot brannbart material.

Om apparaten anvands som handhallen, l4gg endast apparaten i dess stéll,
i bankhallare eller p& nagot eldtaligt material.

Halla alltid hander/fingrar borta fran rérandskéraren nar den ar igdng
Overbelasta inte rérandskararen. Lagg inte for stort tryck pa& den.

Om apparaten packas ner nar den fortfarande ar varm maste man se till att
inget brannbart kan komma i kontakt med de varma ytorna, se sérskilt upp
med nétsladden.

1. Tekniska data

1.1. Artikelnummer SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Andsvetsmaskin med @ndsvetsapparat EE
(justerbar temp.,elektrisk termostat) 252020 252040 254020 255020
Andsvetsapparat EE (justerbar temp.,
elektrisk termostat) 250220 250220 250330 250420
Stall MSG, SSG 110-180 250040 250040
Stall SSG 280 250340
Béankhallare MSG, SSG 110-180 250041 250041
Béankhallare SSG 280 250341
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Artikelnummer SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Platlada 251820
Skyddsfodral 250243 250243 250343
Rorandskarare, el 252100 252110 254100 255100
Rorandskarare 252103 252103 254103 255103
Klamma hoger 252300 252400 254300 255300
Klamma vanster 252310 252410 254310 255310
Klamminlagg Dm 40 252320 252320
Klamminlagg Dm 50 252321 252321
Klamminlagg Dm 56 252322 252322
Klamminlagg Dm 63 252323 252323
Klamminlagg Dm 75 252324 252324 254320
Klamminlagg Dm 90 252325 252325 254321 255320
Klamminlagg Dm 110 252326 252326 254322 255321
Klamminlagg Dm 125 252327 252327 254323 255322
Klamminlagg Dm 140 252328 252328 254324 255323
Klamminlagg Dm 160 254325 255324
Klamminlagg Dm 180 254326 255325
Klamminlagg Dm 200 254327 255326
Klamminlagg Dm 225 254328 255327
Klamminlagg Dm 250 255328
Klamminlagg Dm 280 255329
Rorhallare hoger/ivanster 252350 252350 254350 255350
Rorhallarinlagg Dm 40 252370 252370
Rorhallarinlagg Dm 50 252371 252371
Rorhallarinlagg Dm 56 252372 252372
Rorhallarinlagg Dm 63 252373 252373
Rorhallarinlagg Dm 75 252374 252374 254370
Rorhallarinlagg Dm 90 252375 252375 254371 254371
Rorhallarinlagg Dm 110 252376 252376 254372 254372
Rorhallarinlagg Dm 125 252377 252377 254373 254373
Rorhallarinlagg Dm 140 252378 252378 234374 254374
Rérhallarinlagg Dm 160 254375 254375
Rorhallarinlagg Dm 180 254376 254376
Rorhallarinlagg Dm 200 254377 254377
Rorhallarinlagg Dm 225 254378 254378
Rorhallarinlagg Dm 250 254379 254379
Rorhallarinlagg Dm 280 254379
Roravskarare REMS RAS P 10-40 290050 Rorkap REMS ROS P 35 291200
Roravskarare REMS RAS P 10-63 290000 Rorkap REMS ROS P 35A 291220
Roravskarare REMS RAS P 50-110 290100 Rorkap REMS ROS P 40 291000
Roravskarare REMS RAS P 110-160 290200 Roérkap REMS ROS P 42 291250
Roravfasare REMS RAG P 16-110 292110 Rorkap REMS ROS P 75 291100
Roravfasare REMS RAG P 32-250 292210 Rorstéd REMS Herkules 120100

1.2 Kapacitet
Rordiam 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
All svetsbar plast for sanitéra installationer,
avlopsror, skorstensrenovering, med svetstemperaturer mellan 180-290°C.

1.3 Elektriska data
Volt 230V 230V 230V 230V
Watt 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Andsvetsapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Roréandskéarare 500 W 500 W 500 W 500 W
Frekvens 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Skyddsklass alla apparater i skyddsklass 1 (jordade)

1.4. Afmetingen
Dimensioner L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

B 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
| drift L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
B 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Vikt
Maskinen 35Kg 80 Kg 100 Kg 158 Kg
Tillbehor 13,5Kg 12,5kg 15 Kg 64 Kg

1.6. Buller
Ljudniva 85db (A) 85db (A) 85 db (A) 85db (A)

1.7. Vibrationer
Vagt effektivvarde for accelerationen 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s2 2,5 m/s?

2.1

Igangsattning

Transport och uppstéallning

REMS SSM 160 R

Maskinen levereras och transporteras eller uppstélld enligt fig. 2. Klammor
och rérhallare och startnyckeln transporteras eller férvaras i en separat plat-
lada (1). For att montera maskinen, ta bort de fyra sprintarna (2) fran rérens
andar, lyft benstéliningen (3) frdn maskinen och placera den upp och ned
pa golvet, s& att réren andar pekar uppat. Maskinen kan nu monteras pa
vaggan. Rorandarna sticker upp tillrackligt for att de fyra sprintarna (4) skall
kunna monteras tillbaka. Installera klammhandtaget. Vid nedpackning gor
motsvarande i omvand ordning. Maskinen kan monteras pa en bank om det-
ta ar onskvart.

REMS SSM 160 K och REMS SSM 250 K

Maskinen levereras och transporteras eller uppstalld enligt fig. 3. Klammor
och rérhallare och startnyckeln transporteras eller férvaras i en separat lada
(8) i chassit. For att montera maskinen, las upp de fyra lasen (9) i botten av
transportladan. Lyft upp ladan och placera ned pa golvet med lasen nedat.
Placera numaskinen patransportladan. Observera! Forsikra Erom attladan
(8) ej faller ur. Maskinen skall centreras i den rektanguldra urtagningen i trans-

portladan. Vid nedpackning gér motsvarande i omvand ordning. Maskinen
kan monteras pa en bank om detta &r 6nskvart.

Observera! Nar Ni gor detta hall maskinen stadigt i dess ram. Rotera mas-
kinen forsiktigt tillbaka och I&s l&sarmen (12). Vid nedpackning gér motsva-
rande i omvand ordning. Maskinen kan monteras pa en bank om detta ar
6nskvart. Maskinen kan anvandas pa transportchassit om rérstéliningen tas
bort genom att ta bort de tvd motsittande allenskruvarna (3) och att slappa
pa lasarmen (12). For att montera maskinen pa en arbetsbank, maste hal-
laren (14) och hjulstéllningen (15) demonterar forutom rorstéllningen.

REMS SSM 315 RF

Maskinen levereras och transporteras eller uppstélld enligt fig. 4. Klammor
och rérhéllare och startnyckeln transporteras eller forvaras i en separat lada
(1). For att montera maskinen, l&s upp barhandtaget (10) fran bajonettlaset
(11) och ta bort det. Rotera maskinen runt sin egen axel s att hjulstallnin-
gen pekar uppat. Slapp pa lasarmen (12).

Ett plastskydd finns tillgéngligt for att skydda varmeelementen under trans-
port. Detta méste alltid aviagsnas innan varmeelementet slas pa och far hel-
ler inte monteras innan varmeelementet svalnat. Foljs inte detta kommer
skyddet att forstéras och varmeelementet att skadas.
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2.2.

2.3.

24.

2.5.

2.6.

3.1

3.2.

3.3.

Elektrisk anslutning
Andsvetsapparaten maste anslutas till ett jordat uttag. Innan anslutning, se
till att uttaget har rétt spanning.

Instéllning av svetsen och rérandskararen

Andsvetsapparaten kan avlagsnas fran alla maskiner i denna serie och an-
vandas som en handhallen svets. Nar det galler REMS SSM 160 R och
REMS SSM 160 K sa &r svetsen monterad i hallaren (17) med hjalp av hand-
taget (16). Nar det géller REMS SSM 250 K och REMS SSM 315 RF s& &r
svetsen sakrad med ytterligare en sprint.

Observera! Nar apparaten ar varm, hall endast i handtaget (16). Ror inte
varmelementet eller metalldelarna mellan handtaget och varmelementet, da
detta kan orsaka brannskador. Nar maskinen har transporterats maste svet-
sen (5) centreras. Slapp pa Klammhandtaget (22) och dra tillbaka &terhal-
laren (17) p& svetsen (15) och glidblocket (21) s& l&ngt det gér. Aterspann
klammhandtaget (22).

Svang ut svetsen (5) och rérandskararen (5). Innan Ni ror svetsen (5) och
rorandskararen (6) i sidled, hoj handtaget nagot (18) eller (20), annars kom-
mer andstoppet att ha en bromsande effekt.

Elektrisk termostat

Enligt DIN15960 och DVS 2208, del 1, skall temperaturen kunna justeras i
fina steg. For att forsékra att apparaterna haller en jamn temperatur ar de
utrustade med termostater. DVS 2208, del 1, specificerar en maximal tem-
peraturdifferens pa 3°C mellan den instéllda temperaturen och den verkliga
temperaturen. | praktiken kan denna noggrannhet ej uppnas mekaniskt, utan
endast med en elektrisk termostat. Pa grund av detta kan apparater med en
fast temperatur eller med mekaniska termostater ej anvandas for svetsning
enligt DVS2207.

Temperaturen kan justeras pa alla REMS Andsvetsapparater. Typen av ter-
mostat kan utlasas av kodbokstaverna pa& apparatens typskylt, enligt ned-
anstaende exempel.

REMS SSG 180 EE: Justerbar temperatur (E), elektrisk termostat (E). Installd
temperatur halls inom + 1°C dvs med en installd temp. pa 210°C (svetstemp.
for PE) s& kommer temperaturen att variera inom 209°C och 211°C.

Forvarmning av dndsvetsapparaten.

Andsvetsapparaten kopplas in till kontakten pa baksidan pa rérandskara-
rens kapa. S& fort apparaten kopplas in borjar den varmas upp. Den roda
natlampan (24) och den gréna temperaturlampan (25) borjar lysa. Det tar
ca 10 min. for apparaten att bli varm. Nar den instéllda temperaturen upp-
natts slar termostaten av strommen till varmeelementet. Den réda natlam-
pan fortséatter att lysa. Om apparaten har elektrisk termostat (EE) kommer
den gréna lampan att blinka for att indikera termostatens pa- och avslag. Ef-
ter 10 minuters ytterligare véntetid (DVS 2207, del 1) kan svetsarbetet pabor-
jas.

Val av korrekt svetstemperatur

Varmelementet ar forinstallt for den generella svetstemperaturen for PE-HD
ror (210°C). Beroende pa rorets diameter och vaggtjocklek, kan det bli ngd-
vandigt att justera denna temperatur. | s fall skall rortillverkarens rekom-
mendationer féljas. Fig. 5 visar en kurva som kan anvandas som riktlinje for
temperaturen beroende pa rérens vaggtjocklek. Principiellt s& galler hogre
temperatur fér tunna vaggar och lagre temperatur for tjock vaggar (DVS2207,
del 1). Dessutom kan klimatet (vinter/sommar) géra det nédvandigt att ju-
stera temperaturen. Det &r darfor lampligt att kontrollera varmeelementets
temperatur med en yt-termometer. Om det ar nddvandigt, kan temperatu-
renjusteras med temperaturjusteringsskruven (26). Om detta gors, skallman
vanta 10 minuter tills ratt temperatur har uppnatts.

Anvandning

Beskrivning av arbetsgéngen

Andsvetsprincipen &r att kontaktytorna pa de tva réren passas samman un-
der tryck pa varsin sida av varmeelementet, upphettas under lagre tryck till
ratt temperatur, och &r svetsas sedan samman under tryck efter att varm-
elementet plockats bort (fig 6).

Forberedelser

Om apparaten skall anvandas utomhus, maste man se till att svetsningen
inte paverkas av vaderforhallandena. | regn eller starkt solsken skall ar-
betsplatsen tackas. For att férhindra avkylning av rérandarna maste man
skarma av platsen mot drag och blast. Icke runda rér méaste justeras innan
svetsning kan ske. Endast rér av samma material och vaggtjocklek kan svet-
sas ihop. Ror skall kapas med en REMS RAS roravskarare (se 1.1.).

Fastklamning av ror

Klamminlagg (27) motsvarande rérdiametern skall installeras i klammorna (19)
s att krokningen &r vant mot centrum. Inldggen sékras med hex skruvar (28)
och den nyckel som medfélier. De tva rorhallarinlaggen (29) installeras pa
motsvarande satt pa rorhallarna (30) och fasts med hex skruvar. Réren eller
rordelarna skall justeras in klAmmorna innan de spanns fast. Om nédvandigt,
kan langa ror stodjas med en REMS Herkules (se 1.1). For korta ror kan ror-
hallarna (30) justeras eller vridas 180°. For att gora detta , lossa pa klam-
knoppen (32) och stéll in rérhallaren, eller héj knoppen (32) och vrid rérhélla-
ren runt klammknoppens axel (31). Rérandarna skall sticka ut 10-20 mm mot
mitten fr&n klammorna for att tillata skarning av rérandarna.

Justera in réren eller bitarna sa att &ndarna ar parallella, dvs rérvaggarna
skall vara parallella i svetsen. Om det behdévs, slapp pa klammorna och ju-
stera in réren (kontrollera att réren ar runda). Om det ej gar att justera in
réren behdver man justera in klammorna. Lossa da klammskruvarna (33)

3.4.

3.5.

p& béada klammorna och ett rér kliamms fast i varje klamma. Om roret inte
vilar pa inlaggen och rérhallarna, sla latt pa sidorna for att justera in klam-
morna. Medan réren fortfarande &r fastklamda spanner man fast klamm-
skruvarna (33).

Klammorna maste omsluta rérandarna helt. Om nodvandigt, justera in klam-
muttern (34) under klammkammen (35) s& att kkiimmhandtaget (36) endast
kan stangs med viss kraft.

Forberedelser av réréandar

Innan svetsningen maste rérandarna skéras vinkelratt och jamnt. Detta gors
genom att rérdndskararen (6) svangs fram och startas med brytaren i hand-
taget (20). Nar rérandskéararen &r igang, fors rérandarna sakta mot skéren
med hjélp av handtaget (7). Skarningen skall utforas tills en hel strang svar-
vas av fran bagge réren. Med rorandskararen fortfarande igéng, ta sakta bort
réren med hjélp av handtaget (7), s att inga flisor eller strangar finns kvar pa
rorandarna. Efter att rorandskararen svangts tillbaka bér man féra ihop rérén-
darna for att kontrollera planheten och justeringen. Under anpassningen far
springan mellan rérandarna inte 6verstiga matten i fig. 7, annars kommer ut-
buktningen pa rérens utsida att Gverstiga 10% av rorets vaggtjocklek. De be-
arbetade rorandarna skall inte roras innan svetsningen.

Om ett rér pa ena sidan inte kan/behdver planas mer, medan man behéver
plana pa andra roret, kan stoppet pa rérandskérarens undersida svangas
bort pa den sida planingen &r Klar.

De olika stegen i &ndsvetsprocessen

| svetsprocessen upphettas svetsytorna till svetstemperatur av varmele-
mentet, och sammanfogas darefter under tryck efter att varmeelementet
avlagsnats. Fore varje svets, bor varmeelementet temperatur kontrolleras.
Om nodvandigt kan man justera temperaturen enligt 2.6. Fore varje svets
bér man ocksa rengdra varmeelementet med papper/trasa och tvattsprit/in-
dustrisprit. Man bor ocksa kontrollera att belaggningen pa varmeelementet
inte &r skadad. laktta forsiktighet s att beldggningen pa varmeelementet
inte skadas.

Processens olika steg visas i fig. 8.

3.5.1. Anpassning

Under anpassningen pressas rérandarna mot varmeelementet sa att en ut-
buktning uppstar pa réren. Under denna anpassning skall ett tryck pa 0,15
N/mm? appliceras for PE (DVS2207, del 1).

Beroende pa rorets diameter och vaggtjocklek, maste man berakna réatt kraft
for att uppnd 0,15 N/mm2 pa rérandarna. Trycket F ar beréknat som produkten
av trycket p och rérandans area A (F=p-A), dvs ju storre area desto hdgre tryck.
Tex ett ror med 110 mm diameter och PN 3,2 (s=3,5 mm) har en areapa 1170
mm?2 och kréver ett anpassningstryck pa F=0,15 N/mm2-1170 mm2 = 175 N. En
skala (37) finns p& varje maskin som visar vilka rértyper som kan svetsas, upp
till vilket tryck med den berérda maskinen. Fig. 9 till 13 visar dessa tabeller for
REMS SSM 160 R, 160 K, 250 K och 315 RF. Det kravda trycket kan utlasas
frén respektive tabell och appliceras med hjélp av handtaget (7). Nar rérandar
pressa samman med hjélp av detta handtag, kan man se det aktuella trycket
med hjélp av visaren (38).

Innan man svetsar maste man kontrollera att kiammorna haller réren till-
rackligt hart for att klara det tryck under vilket svetsningen skall forsigga.
Kontrollera detta genom att fora samman réren med hjalp av handtaget (7)
upp till den niva som ar féreskriven. Om roret lossnar maste man justera in
klammorna (35) (se 3.3.).

Anpassningen ar fardig da en utbuktning med den hojd som visas i fig. 14,
kolumn 2, har uppstatt runt hela rorets diameter.

3.5.2. Uppvarmning

For uppvarmning skall trycket minskas till néstan noll. Uppvarmningstiden
ges i fig. 14, kolumn 3. Under uppvarmningen sprids varmen i svetsytorna
och 6kar den till den nédvandiga svetstemperaturen.

3.5.3. Omstéallning

Efter uppvarmningen skall rérandarna tas bort frdn varmeelementet, vilket
dras bort utan att vidrora rérandarna. Dessa fors omedelbart néra varand-
ra utan att de ror varandra. Den tillatna tiden for detta ges i fig 14, kolumn 4.
Om tiden 6verskrids hinner rérandarna svalna och man far en undermalig
svets.

3.5.4. Svetsning

Rorandarna maste foras samman ytterst langsamt. Trycket skall sakta 6kas
till 0,15 N/mm2 (DVS 2207, del 1) och méste hallas under avsvalningsperioden
(fig. 14, kolumn 5). Handtaget lases med hjalp av kiammhandtaget/knoppen
(37) under kylperioden. Det nddvéndiga trycket, beskrivet under 3.5.1., skall
tas fran fig. 9-13. Efter att svetsen &r klar skall en jamn utbuktning synas runt
bagge rorandarna. Utbuktningens form ger en indikation pa svetsen jamnhet.
Dimensionen K pa utbuktningen (fig. 15) maste alltid vara storre &n 0, dvs den
maste bukta ut runt hela rérets diameter.

3.5.5. Losskoppling av fardigsvetsade ror

Nar avsvalningsperioden &r slut, lossa p& klammhandtaget/knoppen (37),
samtidigt som Ni héller i handtaget sa att trycket minskar lAngsamt. Om
trycket minskar for snabbt kan svetsen paverkas negativt. Klammorna (35)
kan slappas och roret kan plockas bort frin maskinen. Lat svetsen svalna
naturligt. Forsok inte paskynda avsvalningen med vatten, kall luft eller dy-
likt. For hallfasthet, se rortillverkarens uppgifter.
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4. Underhall

Fore nagot underhall/reparationer utfors, koppla alltid ur apparaten. Kvalifi-
cerat underhall och reparationer skall alltid utféras av fackpersoner.

4.1. Underhall
REMS SSM apparater ar helt underhallsfria. Véaxeln i den elektriska rérands-
kararen ar inkapslat med fett och behdver ingen ytterligare smdrjning.

4.2. Inspektion/reparationer
Varmeelementets beldggning skall rengéras med papper/trasa och tvétt-
sprit/industrisprit fore varje svets. Eventuella plastbelaggningar pa varme-
elementet skall tas bort pa samma sétt. Var noggrann sa att varmeelemen-
tets belaggning inte skadas.

Rorandskararens motor ar utrustad med kol. Dessa slits med tiden och mé-
ste kontrolleras/bytas da och d&. For att gora detta, lossa de fyra skruvarna
pa motorkapan (40) ca 3 mm, dra kapan bakat och ta bort de tva skydden
frdn motorhuset.

Om rorandskararens drivrem blir slak maste den spannas. For att gora det-
ta, lossa stiftet i huset till motorspindelns niva och vrid forsiktigt klammkam-
men medurs. Satt fast klAmmkammen igen med stiftet.

Om maskinen blir igensatt av smuts, maste glidskenorna for glidblocken,
varmeelementen och réréandskararen rengdras och fettas in.

5. Kopplingsschema

Andsvetsapparat se fig. 16.
Elektrisk rorandskarare se fig. 17.

6. Felsokning

6.1. Problem
Apparaten blir inte varm
Orsak

@ Apparaten ar ej inkopplad till natet
@ Natsladden &r defekt

@ Uttaget fungerar ej

@ Apparaten ar defekt

6.2. Problem
Plast fastnar pa svetsverktygen

Orsak
@ Varmeelementet ar smutsigt (se 4.2.)
@ Belaggningen ar skadad

6.3. Problem
Den elektriska rorandskararen fungerar ej

Orsak

@ Rorandskararen ar inte i arbetsposition (lagesbrytare)
@ Natsladden ar defekt

@ Uttaget fungerar ej

@ Apparaten ar defekt

6.4. Problem
Rorandskararen stannar eller ger inga plana ytor

Orsak

@ For hart tryck

@ Sloa skar

@ Drivremmen slirar (se 4.2.)

6.5. Problem
Rorandar &r ej parallella

Orsak
@ Klammorna ar inte injusterade (se 3.2.)

7. Garantibestammelser

For e tillaten anvandning och darigenom skadad PTFE-belaggning p& varme-
elementen géller inte garantin.

Garantin galler 6 manader efter det att apparaten levererats till konsumenten,
dock hogst 12 ménader efter leverans till aterférséljaren. Leveransdatum skall
bekraftas med inkopsbeviset. Alla funktionsfel som uppstatt inom garntitiden och
beror pa produktions- eller materialfel &tgardas kostnadsfritt. Skador pa grund av
normal forslitning, felaktigt handhavande eller missbruk eller beroende pa att drift-
sinstruktionerna inte foljts, olampligt drivmedel, 6verbelastning, anvéndning for
icke avsett andamal, egna eller obehériga ingrepp eller andra orsaker, som REMS
inte har ansvar for, ingar inte i garantin.

Garantiarbeten far bara utforas av auktoriserad REMS serviceverkstad. Rekla-
mationer accepteras endast om apparaten lamnas till en autoriserad REMS
serviceverkstad utan att dessférinnan ingrepp gjorts och apparaten inte &r isér-
tagen.

Anvandaren star for fraktkostnaderna fram och tillbaka.

P.S.:. Diverse figurer och utlatande i denna instruktion &r tagna fran DVS direk-
tiv 2207 och 2208 ( DVS: Tyska Foreningen for Svetsteknik, Diisseldorf).
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Fig.1-4 Fig.6 @ Pas paikke at overbelaste de elektriske apparater
1 Kasse til underlag for rerinsatse- (1) Forberedelse Man arbejder bedst og sikrest inden for det angivne ydelsesomrade. Slidte
rog til speendindsatser (2) Rer apparater bgr derfor udskiftes i tide.
2 Splint til maskinens transport- (3) Varmeelement @ Brug det rigtige apparat
stilling (4) Rer Brug aldrig apparater med lav ydelse til kreevende opgaver. Maskinen ma kun
3 Rarstativ ) bruges til det, den er beregnet til.
4 Splinti maskinens arbejdsstiling ~ (3) Opvarmning @ Egnet arbejdstej er pakraevet
5 Varmeelement-stumpsvejse- (6) Feerdig forbindelse o Undgé lesthaengende tgj og smykker; det kan komme ind i de bevaegelige de-
apparat (7) Varmeelementstumpsvejsning le. Ved arbejde udendgrs anbefales gummihandsker og skridsikkert fodtg;.
6 Elektrisk havl (princip) Langt hér deekkes af et harnet.
7 Fremfgringsarm Fig.7 ® Anvend personligt beskyttelsesudstyr
8 Skyderum ; Det anbefales at baere beskyttelsesbriller samt hgreveern ved stgj 2 85 dB(A).
9 Las (1) Rarets udvendige Baer maske for munden ved arbejde, der fremkalder stov.

10 Vognstang

11 Bajonetlas

12 Lasearm

13 Indvendig sekskantskrue
14 Stette

15 Karestativ

16 Handtag

17 Holder

18 Greb

19 Speendanordninger
20 Greb med vippekontakt
21 Skydesleede

22 Klemarm

23 Stikkontakt

24 Rgad net-kontrollampe
25 Grgn temperatur-kontrollampe
26 Temperatur-indstillingsskrue
27 Speendindsats

28 Sekskantskrue

29 Indsats til rerunderlag
30 Rerunderlag

31 Klemgreb

32 Traekknap

33 Spaendskrue

34 Speaendmatrik

35 Speaendekscenter

36 Spaendarm

37 Skjold til trykkraft

38 Viser

39 Klemarm/-greb

40 Motortop

Fig.5

(1) Varmeelementtemperatur
(2) Dvre greense

(3) Nedre graense

(4) Rervaeggens tykkelse

diameter d (mm)
(2) Spaltebredde a (mm)

Fig.8

(1) Tryk

(2) Tilpasningstryk
(3) Tilpasningstid
(4) Opvarmningstryk
(5) Opvarmningstid
(6) Omstillingstid

(7) Fugetryk

(8) Udviklingstid for fugetryk
(9) Nedkglingstid
(10) Samlet fugetid
(1) Tid

Fig.9-13

(1) TrykkraftiN

Fig.14

(1) Nominel veegtykkelse

(2) Tilpasning vulstens hgjde efter
tilpasning (mindsteveaerdier)
(tilpasning under 0,15 N/mm?2)

(3) Opvarmning
opvarmningstid 210 x veegtyk
kelse
(opvarmning £ 0,02 N/mm?2)

(4) Omstilling maksimaltid

(5) Fugning

(6) Tid til fuld trykydelse

(7) Nedkglingstid under fugetryk
p =0,15 N/mm2 + 0,01

Fig.16,17

(1) Elektrisk havl

(2) Kontakt/motor start

(3) Positionskontakt arbejdsstilling

Anvend kun ledningen til det, den er beregnet til

Ledningen til stremforsyningen ma ikke bruges til at baere maskinen. Treek
ikke i ledningen for at fa stikket ud af stikkontakten. Ledningen beskyttes mod
steerk varme, olie og skarpe kanter.

Dele, der bevaeger sig (roterer), ma ikke berares

Emnet sikres

Brug spaendanordninger eller en skruestik til at holde emnet fast. Sa er det
anbragt mere sikkert, end nar det holdes med handen, og man har begge
haender til betjening af apparatet.

Serg for en god arbejdsstilling

Sarg for at sta godt fast og for at holde balancen.

® Verktgjet skal passes omhyggeligt

Generelle sikkerhedsbestemmelser!

NB! Leeses far opstart!

| forbindelse med anvendelsen af maskiner, elektroveerktgjer og elektriske ap-
parater — i det falgende “apparater” — skal fglgende generelle sikkerhedsbe-

stemmelser felges til forebyggelse af elektrisk stad, ulykkes- og brandfare.

Sikkerhedsbestemmelserne skal leeses og falges, far apparatet tages i brug. Det

opbevares forsvarligt.

Anvend kun apparatet til det, det er beregnet til, og overhold de generelle be-
stemmelser om sikkerhed og forebyggelse af ulykker.

@ Arbejdspladsen skal holdes i orden

Veerktgjet holdes skarpt og rent, s& der kan arbejdes bedre og mere sikkert.
Forskrifterne om pasning og udskiftning af veerktgj skal falges. Ledningen kon-
trolleres jeevnligt; hvis den er defekt, skal den udskiftes af en fagmand. For-
leengerledningerne efterses jeevnligt; hvis de er beskadiget, skiftes de ud. Gre-
bene holdes fri for olie og fedt.

Treek stikket ud af stikkontakten

Stikket tages ud ved alle opgaver, der er beskrevet i punkterne “opstart” og
“vedligeholdelse”, ved udskiftning af veerktgj, samt nar apparatet ikke er i brug.
Undga ufrivillig start

Hold ikke fingeren pa afbryderkontakten, nar du bzerer et apparat, der er tils-
luttet stramnettet. Kontroller, at afboryderkontakten ikke er teendt, nar stikket
seettes i stikkontakten. Vippekontakten ma aldrig blokeres.
Forleengerledninger ved udendgrs brug

Anvend kun forlaengerledninger, der er godkendt til udendgrs brug, og som
har et meerke, der viser det.

Veer opmeerksom

Veer klar over, hvad du ger, og veer fornuftig, n&r du gar i gang med arbejdet.
Brug ikke apparatet, hvis du er ukoncentreret.

Apparatet skal efterses for eventuelle skader

Apparatet skal hver gang far brug omhyggeligt efterses for, at beskyttelses-
anordninger og let beskadigede dele fungerer perfekt og efter hensigten. Se
efter, om de beveegelige dele fungerer perfekt og ikke er i klemme eller dele
af dem er beskadiget. Alle dele skal veere rigtigt monteret og opfylde alle be-
tingelser, fgr den perfekte drift af apparatet er sikret. Beskadigede beskyttel-
sesanordninger og dele skal repareres eller udskiftes af fagfolk pa et god-
kendt veerksted, hvis intet andet er anfert i betjeningsvejledningen. Defekte
kontakter skal udskiftes pa et service-veaerksted. Brug aldrig et apparat, hvor
afbryderkontakten ikke kan teendes og slukkes.

NB! NB!

For at sikre den personlige sikkerhed og maskinens palidelige funktion m&
der kun anvendes originaltilbehgr og originale reservedele. Brugen af andet
veerktgj og andet tilbehgr kan medfare fare for ulykker.

Lad en elektro-fagmand reparere apparatet

Dette apparat opfylder geeldende sikkerhedsbestemmelser. Istandszettelses-
og reparationsopgaver, specielt hvad angar de elektriske dele, ma kun udfg-
res af fagfolk og af uddannede personer. Der skal benyttes originale reser-
vedele — ellers kan det fare til ulykker for brugeren. Af sikkerhedsgrunde er
det ikke tilladt selv at eendre noget ved maskinen.

Seerlige sikkerhedsbestemmelser

Maskinens varmeelement-stumpsvejseapparat nar en arbejdstemperatur pa

Uorden kan veere arsag til ulykker.

@ Tag hgjde for forholdene i omgivelserne
Makinen ma ikke udszettes for regn og ma ikke benyttes i fugtige eller vade
omgivelser. Sgrg for god belysning. Anvend ikke apparatet i neerheden af
breendbare veesker eller gasser.

@ Beskyttelse mod elektrisk stad
Undga kropskontakt med dele, der har jordforbindelse, f.eks. rar, radiatorer,
komfurer, keleskabe. Hvis apparatet har beskyttelsesleder, ma stikket kun
seettes i stikkontakt med beskyttelseskontakt. Pa byggepladser, i det fri el. un-
der lignende forhold m& maskinen kun tilsluttes stramnettet via et 30 mA-
fejlstramsrelee.

® Born, maikke veere i neerheden
Andre personer ma ikke bergre apparat eller ledning eller veere i naerheden
af arbejdsomradet. Kun uddannet personale ma betjene maskinen. Unge ma
kun betiene maskinen, hvis de er over 16 ar, hvis det er et ngdvendigt led i
deres uddannelse, og hvis de er under opsyn af en fagkyndig.

@ Sgarg for forsvarlig opbevaring af det elektriske apparat
Apparater, der ikke er i brug, bar opbevares pa et tert sted, hgjt oppe eller
aflast, uden for barns reekkevidde.

op til 300°C. Derfor m& hverken varmeelementet eller stélpladedelene mel-
lem varmeelement og kunststofhandtaget bergres, nar apparatet er teendt.
Heller ikke svejsesgmmen ved kunststofrgret og dens omgivelser ma berg-
res under og efter svejsningen! Det tager nogen tid, inden apparatet er af-
kalet, efter at det er slukket. Nedkalingsprocessen ma ikke fremskyndes ved
at dyppe apparatet i veeske, da apparatet vil tage skade af det.

@® Man skal sgrge for, at det opvarmede varmeelement ikke kommer i bergring
med braendbart materiale.

@ Hvis varmeelement-stumpsvejseapparatet bruges med handbetjening, ma

det kun leegges i holdere, der er beregnet til det (afleeggestativ, holder pa ar-

bejdsbaenk) eller pa et breendsikkert underlag.

Rar ikke ved det roterende hgvleveerkigj.

Hevlen ma ikke overbelastes. Skab ikke for stort fremferingstryk.

Hvis det stadig varme varmeelement-stumpsvejseapparat lsegges eller trans-

porteres i en stalpladekasse, ma man, selv om der er et brandsikkert indlzeg,

sikre sig, at det opvarmede varmeelementikke kommer i bergring med breend-

bart materiale, herunder specielt med den elektriske ledning.

1. Tekniske data

1.1. Artikelnumre SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Varmeelement-stumpsvejsemaskine
med varmeelement-stumpsvejseapparat EE
(indstilielig temperatur, elektronisk regulering) 252020 252040 254020 255020
Varmeelement-stumpsvejseapparat EE
(indstillelig temperatur, elektronisk regulering) 250220 250220 250330 250420
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Artikelnumre SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Afleeggestativ MSG, SSG 110-180 250040 250040
Afleeggestativ SSG 280 250340
Holder til arbejdsbebsenk MSG, SSG 110-180 250041 250041
Holder til arbejdsbebsenk SSG 280 250341
Stalpladekasse 251820
Beskyttelseshylster 250243 250243 250343
Elektrisk havl 252100 252110 254100 255100
Hovlveerktej 252103 252103 254103 255103
Speendanordning, hgjre 252300 252400 254300 255300
Speendanordning, venstre 252310 252410 254310 255310
Speendindsats Dm 40 252320 252320
Speendindsats Dm 50 252321 252321
Speendindsats Dm 56 252322 252322
Speendindsats Dm 63 252323 252323
Speendindsats Dm 75 252324 252324 254320
Speendindsats Dm 90 252325 252325 254321 255320
Speendindsats Dm 110 252326 252326 254322 255321
Speendindsats Dm 125 252327 252327 254323 255322
Speendindsats Dm 140 252328 252328 254324 255323
Speendindsats Dm 160 254325 255324
Speendindsats Dm 180 254326 255325
Speendindsats Dm 200 254327 255326
Speendindsats Dm 225 254328 255327
Speendindsats Dm 250 255328
Speendindsats Dm 280 255329
Rerunderlag ha/ve 252350 252350 254350 255350
Indsats til rerunderlag Dm 40 252370 252370
Indsats til rerunderlag Dm 50 252371 252371
Indsats til rerunderlag Dm 56 252372 252372
Indsats til rerunderlag Dm 63 252373 252373
Indsats til rerunderlag Dm 75 252374 252374 254370
Indsats til rerunderlag Dm 90 252375 252375 254371 254371
Indsats til rerunderlag Dm 110 252376 252376 254372 254372
Indsats til rarunderlag Dm 125 252377 252377 24373 254373
Indsats til rerunderlag Dm 140 252378 252378 254374 254374
Indsats til rerunderlag Dm 160 254375 254375
Indsats til rerunderlag Dm 180 254376 254376
Indsats til rerunderlag Dm 200 254377 254377
Indsats til rerunderlag Dm 225 254378 254378
Indsats til rerunderlag Dm 250 254379 254379
Indsats til rerunderlag Dm 280 255379
Rorskeerere REMS RAS P 10-40 290050 Rersakse REMS ROS P 35 291200
Roarskeerere REMS RAS P 10-63 290000 Rgrsakse REMS ROS P 35A 291220
Rorskeerere REMS RAS P 50-110 290100 Rersakse REMS ROS P 40 291000
Rorskeerere REMS RAS P 110-160 290200 Rorsakse REMS ROS P 42 291250
Roraffaser REMS RAG P 16-110 292110 Rgrsakse REMS ROS P 75 291100
Raraffaser REMS RAG P 32-250 292210 Rearafstivning REMS Herkules 120100

1.2. Arbejdsomrade
Rorets diameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
All svejsbart plast til saniteerinstallationer,
aflabsrar, skorstenssanering med svejsetemperaturer 180-290°C.

1.3. Elektriske data
Nominel spaending (netspaending) 230V 230V 230V 230V
Nominel ydelse, optaget 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Varmeelement-stumpsvejseapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrisk havl 500 W 500 W 500 W 500 W
Nominel frekvens 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Beskyttelsesklasse alle apparater er beskyttelsesklasse 1 (beskyttelsesleder)

1.4. Dimensioner
Transport L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

B 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
H 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Drift L 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
B 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
H 90 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Veegt
Maskine 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Speendindsatser, indsatser til underlag 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

1.6. Stai
Emissionsveerdien afheenger af arbejdspladsen 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)

1.7. Vibrationer
Vejet effektivveerdi af hastighedsforagelse 2,5m/s? 2,5m/s? 2,5m/s? 2,5m/s?

i opbevares i et indbygget skyderum i stalsoklen (8). Ved opstilling af maski-

2. Ibrugtagmng nen &bnes de 4 lukkemekanismer (9) pa undersiden af transportkassen.

2.1. Transport og opstilling af maskinen Transportkassen lgftes op og seettes pa gulvet, sddan at lukkemekanismer-

REMS SSM 160 R

Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 2. Speendind-
satserne, indsatserne til rgrunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og
opbevares i en separat stalkasse (1). Ved opstilling af maskinen traekkes der
i de 4 splinter ved rgrets ender (2), rarstativet (3) lgftes af maskinen og seet-
tes ned pa jorden med bunden i vejret, sa rgrets ender vender opad. Mas-
kinen monteres nu pa rerstativet ovenfra. Enderne af de 4 rarfadder rager
s& langt ud af borehullerne i maskinens hovedbestanddel, at de 4 splinter
(4) kan seettes pa igen. Fremfaringsarmen (7) monteres. Nar maskinen skal
transportes, gar man frem i omvendt reekkefglge. Maskinen kan ogsa fast-
gares til en arbejdsbeaenk.

REMS SSM 160 K og REMS SSM 250 K
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 3. Speendind-
satserne, indsatserne til rgrunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og

ne vender ned mod gulvet. Maskinen stilles nu op pa transportkassen. For-
sigtig! Serg for, at skyderummet ikke falder (8) ud. Maskinen centreres i den
retvinklade saenkning pa oversiden af kassen. Nar maskinen skal transpor-
teres, gar man frem i omvendt reekkefglge. Maskinen kan ogsa fastgares til
en arbejdsbaenk.

For at beskytte varmeelementet under transport kan der leveres et beskyt-
telseshylster af kunststof. Det er meget vigtigt at fierne beskyttelseshylstret,
inden opvarmning finder sted, og ved transport méa det farst seettes pa, nar
varmeelementet er helt afkelet. Ellers bliver hylstret adelagt, og apparatet
bliver beskadiget.

REMS SSM 315 RF
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 4. Spaendind-
satserne, indsatserne til rerunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og
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2.3.

24.

2.5.

2.6.

3.2.

opbevares i en separat kasse (1). Ved opstilling af maskinen drejes vogn-
stangen (10) ud af bajonetldsen og tages af. Maskinen drejes om tvaeraksen
(kerestativets akse), s hjulstativet vender opad. Lasearmen (12) &bnes.
Forsigtig! Hold godt fast i maskinens ramme imens. Maskinen drejes for-
sigtigt opad om leaengdeaksen. Lasearmen (12) fastgeres igen. Nar maski-
nen skal transporteres, gar man frem i omvendt reekkefelge. Maskinen kan
ogsé benyttes pa kerestativet. S tages rerstativet af, efter at man har fier-
net de to indvendige sekskantskruer, der ligger overfor hinanden, (13), og
abner lasearmen (12). Hvis maskinen skal monteres pa en arbejdshaenk,
skal bade rerstativet, stetten (14) og kerestativet (15) skrues af.

Elektrisk tilslutning

Far maskinen tilsluttes, kontrolleres det, at den spaending, der er angivet pa
meerkepladen, svarer til netspaendingen. Varmeelement-stumpsvejseappa-
ratet har en separat ledning til stremnettet. Det er derfor vigtigt, at det bliver
kontrolleret, om der er overensstemmelse.

Anbringelse af varmeelement-svejseapparatet og den elektriske hgvl
Varmeelement-svejseapparatet kan tages af alle maskiner og anvendes ved
handbetjening. P& maskinerne REMS SSM 160 Rog REMS SSM 160 K er
det stukket ind i holderen (17) med et handtag (16). P& maskinerne REMS
SSM 250 K og REMS SSM 315 RF er det desuden fastgjort med et stik.

Forsigtig! Nar apparatet er opvarmet, m& man kun rgre ved handtaget (16).
Varmeelementet eller metaldelene mellem handtaget og varmeelementet
ma aldrig bergres! Fare for forbraending!

Varmeelement-stumpsvejseapparatet (5) skal centreres, nar maskinen har
veeretflyttet. For atgere detlgsnes klemarmen (22) og varmeelement-svejse-
apparatets (5) holder (17) treekkes tilbage pa skydeslaeden (21), indtil den
falder i hak. Klemarmen (22) treekkes frem igen.

Varmeelement-svejseapparatet og den elektriske hevl (6) drejes ud til siden.
Far varmeelement-svejseapparatet (5) og den elektriske havl (6) bevaeges
ud til siden, skal man altid lgfte lidt i grebet (18)/(20), da slutanslaget ellers
vil bremse.

Elektronisk regulering af temperaturen

Béade DIN 15960 og DVS 2208 del 1 krzever, at varmeelementets tempera-
tur skal kunne f inindstilles. For at sikre den nagdvendige, konstante tempe-
ratur i varmeelementet er apparatet udstyret med en temperaturregulering
(termostat).DSV 2208 del 1 kraever, attemperaturen hgjst ma afvige 3°C fra
det beregnede. Denne ngjagtighed kan i praksis ikke opnas med mekanisk
regulering aftemperaturen, men kun med elektronisk. Varmeelement-stumps-
vejseapparater med fast temperaturindstilling eller med mekanisk regulering
af temperaturen ma derfor ikke bruges til svejsearbejder efter DSV 2207.

Temperaturen er indstillelig pa alle REMS varmeelement-stumpsvejse-
apparater. Alle varmeelement-stumpsvejsemaskinerne leveres med elektro-
nisk regulering af temperaturen.Varmeelement-stumpsvejseapparaterne
betegnes pa felgende made p& maerkepladerne.

f.eks. REMS SSG 160 EE: E for | i indstillelig temperatur, elektronisk regu-
lering af temperaturen; regulerer den indstillede temperatur med en tole-
rance pa + 1°C, dvs. at en temperatur, der er indstillet til 210°C (svejsetem-
peratur PE) vil svinge mellem 209°C og 211°C.

Opvarmning af varmeelement-stumpsvejseapparatet
Varmeelement-stumpsvejseapparatets netledning seettes i den stikkontakt
(23), der sidder pa bagsiden af hgvlens hus. Hvis den ledning, der gér fra
denne stikkontakt, tilsluttes stremnettet, er maskinen klar til brug og varme-
element-stumpsvejseapparatet begynder at blive varmt. Den rgde net-kon-
trollampe (24) og den grenne temperatur-kontrollampe (25) lyser. Det tager
ca. 10 min., fer apparatet er varmet op. Nar den beregnede temperatur er
naet, slar den indbyggede termostat stremtilferslen til varmeelementet fra.
Den ragde net-kontrollampe lyser stadigveek. Hvis der er elektronisk regule-
ring af temperaturen (EE), blinker den grenne temperatur-kontrollampe og
markerer pa den made, at strammen hele tiden slas til og fra. Eiter yderli-
gere 10 min. (DVS 2207 del 1) kan svejseprocessen begynde.

Valg af svejsetemperatur

Varmeelement-stumpsvejseapparatets temperatur er forudindstillet til mid-
deltemperaturen for PE-HD-rer (210°C). Afheengigt af det materiale, raret er
lavet af, og af rerveeggenes tykkelse kan det vaere ngdvendigt at aendre tem-
peraturen.| den forbindelse ma man veere opmaerksom pa fabrikantens op-
lysninger om rgr og formstykker! Figur 5 viser en kurve over varmeeleme-
tets temperaturer i forhold til rgrets tykkelse. Som grundregel geelder det, at
temperaturerne foroven skal tilstreebes ved tyndere vaegge, mens tempera-
turerne nederstikurven skal bruges ved svejsning af tykkere rarveegge (DSV
2207 del 1). Derudover kan ydre faktorer (sommer/vinter) ggre det ngdven-
digt at justere temperaturen. Derfor bagr varmeelementets temperatur f. eks.
kontrolleres med et elektrisk apparat, der maler overfladetemperatur. Om
ngdvendigt kan temperaturen justeres ved at dreje pa temperatur-indstil-
lingsskruen (8). Hvis temperaturen aendres, skal man vaere opmaerksom pa,
at varmeelementet ferst ma tages i brug 10 min. efter at den gnskede tem-
peratur er naet.

Drift

. Beskrivelse af fremgangsmaéade

Ved varmeelement-stumpsvejsning tilpasses forbindelsesfladerne i de dele,
der skal svejses, til hinanden under tryk ved varmeelementet; derefter
opvarmes de under raduceret tryk il svejsetemperatur for sd at blive sammenfgjet
under tryk, efter at varmeelementet er fiernet (figur 6).

Forberedelse til svejsningen
Hvis der arbejdes udendgars, skal man sikre sig, at svejseprocessen ikke

3.3.

3.4.

3.5.

pavirkes af ugunstige ydre faktorer. Hvis det er darligt vejr eller steerkt sols-
kin, skal svejsestedet afdeekkes; om ngdvendigt ma der opstilles et svejsetelt.
For at unga ukontrolleret afkaling p& grund af treekluft, m& man lukke de
rerender, der er modsat dem, der skal svejses. Rgrender, der ikke er runde,
skal rettes til far svejsningen, f.eks. ved forsigtig opvarmning med et
varmluftapparat. Der ma kun svejses rar eller rgr og formstykker af samme
materiale og med samme veaegtykkelse. Rgrene skeeres med rarskaerer
REMS RAS (se 1.1.).

Opspanding af rgrene

De 4 speenindsatser (27) seettes ind i spaendanordningerne (19) svarende
til rerdiametren, s& spaendindsatsernes forkreppede side peger ind mod mid-
ten. Spaendindsatserne klemmes fast med sekskantskruerne (28) ved hjeelp
af den medfelgende nggle. Derudover skal de to indsatser til rerunderlaget
(29) monteres pa rgrunderlaget (30) og fastklemmes med sekskantskruer-
ne (28). Rarene eller rgrdelene skal rettes ud, inden de spaendes fast i speen-
danordningen. Om ngdvendigt understgttes lange rear med REMS Herkules
(se 1.1). Som underlag for korte rarstykker forskydes rgrunderlagene (30)
eller drejes 180°. Det gares ved at lgsne klemgrebet (31) og forskyde rgrun-
derlaget eller Igfte treekknoppen (32) og dreje rgrunderlaget om klemgrebets
akse (31). Rarenderne skal ligge 10-20 mm over spaendindsatserne/speen-
danordningerne, s der kan hgvles.

Rarene/formstykkerne skal centreres sadan, at de ligger planparallelt for hin-
anden, dvs. rervaeggene skal passe sammen i fugeomradet. Om ngdvendigt
mararene centreres igen ved abnet speending, imens de drejes (urundt rer?)
Huvis rettelsen ikke vil lykkes, selv efter flere farsag, er det ngdvendigt at ju-
stere spaendanordningerne. Det gares ved at lgsne spaendskruerne (33) pa
begge spaendanordninger og spaende et rgr fast i begge spsendanordnin-
ger. Hvis raret ikke ligger plant i spaendanordningerne og pa rgrunderlaget,
skal speendanordningerne centreres ved at banke fra siden. Herefter stram-
mes spaendskruerne (33) op, mens regret endnu er fastspaendt.

Spaendanordningerne skal slutte teet om rgrenderne. Om ngdvendigt ma
spaendmaetrikken (34) under spaendekscentret (35) strammes, indtilman skal
lzegge kreefter i for at lase spaendarmen (36).

Afhgvling af rerenderne

Umiddelbart fer svejsningen skal rarenderne hgvles plane. Den elektriske
hevl (6) drejes ind i arbejdsomradet og teendes ved at trykke pa vippe-
kontakten i grebet (20). Imens hgvlen karer, skal rarenderne trykkes letimod
hevipladen med fremfaringsarmen (7). Der hevles, indtil der er dannet span
pa begge sider. Fremfgringsarmen (7) leftes langsomt, mens hgvlen endnu
karer, sa der ikke er spanrester tilbage pa regrenderne. Nar hgvlen er svin-
get ud til siden, sammenfgjes de afhgvlede rerender forsggsvis for at kon-
trollere deres planparallellitet og aksiale hageblad. Planparallelliteten ma un-
der tilpasningstryk ikke overskride den spaltebredde, der er angivet i figur 7,
hagebladet pa rarenes yderside ma hgjst veere 10% af vaegtykkelsen. De
afhevlede svejseflader ma ikke bergres fer svejsningen.

Hvis rar eller formstykke ikke skal hgvles mere pa den ene side, mens der
skal hgvles pa den anden side, svinges anslaget pa undersiden af havihu-
set til den side, der ikke skal hagvles mere.

Fremgangsmade ved varmeelement-stumpsvejsning

Fugefladerne bringes til svejsetemperatur med et varmeelement, og svejses
derefter under tryk, nar varmeelementet er fiernet. Varmeelementets tem-
peratur i arbejdsomradet kontrolleres far hver svejsning og korrigeres evt.
som beskreveti2.6. Desuden skal varmeelementet fgr hver svejsning renses
med fiberfrit papir eller stof med sprit eller med teknisk alkohol. Veer isaer
opmaerksom pa, at der ikke sidder rester af kunststof pa beleegningen. Nar
varmeveerktgjet renses, er det vigtigt at serge for, at den antiadhgesive
beleegning ikke beskadiges.

Fremgangsmaden er beskrevet i figur 8.

3.5.1. Tilpasning

De fugeflader, der skal svejses, trykkes mod varmeelementet, indtil der er
dannetenvulst. Under tilpasningen skal man for PE f.eks. op pa ettilpasningstryk
pa 0,15 N/mmz2 (DSV 2207 del 1).

Dentrykkraft, som skal skabes pa fugefladerne for at opna dette tilpasningstryk
pa 0,15 N/mm2, beregnes ud fra rgrets diameter og ud fra rgrvaeggenes for-
skellige tykkelse, som afheenger af det nadvendige tryktrin. Trykkraften F be-
regnes som produktet af tilpasningstrykket p og rerfladerne A (F=p-A), dvs.
jo starre rgrfladerne selv er, jo starre trykkraft skal der til at trykke dem sam-
men. F.eks. har et rer med @110 mm, PN 3,2 (s=3,5mm) en rgrflade p& 1170
mm2, og den kraever dermed en trykkraft p& F=0,15 N/mm2-1170 mm?2 =175
N. Hver maskine har pa et skilt (37) en tabel over, hvilke rgr der kan svejses
indtil hvilket tryktrin og med hvilken trykkraft med denne maskine. Figurer-
ne 9 til 13 viser disse tabeller for maskinerne REMS SSM 160 R, REMS
SSM 160 K, REMS SSM 250 K og REMS SSM 315 RF. Den ngdvendige
trykkraftvaerdi kan afleeses i den enkelte tabel, og man fremkalder den med
fremfgringsarmen (7). Nar fugefladerne belastes med fremferingsarmen,
kan trykkraften afleeses pa viseren (38).

Fer svejsningen pabegyndes, kontrolleres det,omspaendanordningerne spaen-
der rerene tilstreekkeligt fast til, at de kan optage mindst den pékraevede
trykkraft. Det ggres ved at holde de kolde rgrender mod hinanden, og et tryk,
der er mindst sa stort som den beregnede trykkraft, skabes med frem-
feringsarmen (7). Hvis speendanordningerne ikke holder rgrdelene fast, skal
spaendekscentrene justeres (se 3.3).

Tilpasningen er afsluttet, nar der har dannet sig en vulst med en mindstehgjde
som vist i figur 14, spalte 2.

3.5.2. Opvarmning

Under opvarmningen seenkes trykket til neer 0. Opvarmningstiden er angivet
i figur 14, spalte 3. Vedopvarmningen traenger der varme ind i de fugeflader,
der skal svejses, og far dem op pa svejsetemperatur.
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3.5.3. Omstilling

Efter opvarmningen lgsnes fugefladerne fra varmeelementet, og varmeele-
mentet svinges ud uden at bergre de opvarmede fugeflader. Derefter fares
fugefladerne hen mod hinanden, til de neesten rarer ved hinanden. Omstil-
lingstiden ma ikke overskride det, der er angivet i figur 14, spalte 4, da fu-
gefladerne ellers afkales for meget.

3.5.4. Fugning

Fugefladerne skal stade sammen ved bergring med en hastighed neer nul.
Fugetrykket skal ifglge DVS 2207 del 1 stige jeevnt, til det n&r 0,15 N/mm2.
Trykket skal bevares under afkglingsprocessen (figur 14, spalte 5). Frem-
feringsarmen fastholdes under afkglingen med klemarmen/-grebet (37). De
ngdvendige trykkraefter kan ses i tabellerne, figur 9 til 13, som bekrevet i pkt.
3.5.1. Efter fugningen skal der veere en dobbeltvulst hele vejen rundt. Vul-
stens form giver et ferste fingerpeg om, hvor regelmaessig svejsningen er.
Vulstens mal K (figur 15) skal altid veere sterre end nul, dvs. at vulsten hele
vejen rundt skal rage ud over rgrets periferi.

3.5.5. Afspaending af svejseforbindelsen

Efter nedkelingen abnes klemarmen/-grebet (39), far spaendanordningerne
lzsnes. Fremferingsarmen holdes fast, sa fugetrykket kan aftage langsomt
uden at svejsesgmmen tager skade. Herefter abnes spaendekscentrene (35),
og den svejsede rgrforbindelse kan tages ud af maskinen. Svejsesgmmen
skal kgle af uden nogen form for bergring! Nedkalingsprocessen ma ikke
fremskyndes med vand, kold Iuft el. lign! Vedrgrende belastningsevne, se
fabrikantens oplysninger om rgr og formstykker!

4. Vedligeholdelse

Netstikket treekkes ud for istandseettelses- eller reparationsopgaver! Disse op-
gaver ma kun udfgres af fagfolk og uddannede personer.

4.1. Vedligeholdelse
Maskinerne i serien REMS SSM er fuldsteendig vedligeholdelsesfri. Den
elektriske hevls drev lgber i en permanent fedtfyldning og skal derfor ikke
smares.

4.2. Inspektion/pasning
Varmeelementes antiadhaesative beleegning skal far hver svejsning renses
med fiberfrit papir eller stof med sprit eller med teknisk alkohol. Kunststofrester
pa varmeelementet skal omgaende fiernes med fiberfrit papir eller stof med
sprit eller med teknisk alkohol. Det er meget vigtigt, at varmeelementets an-
tiadheesative beleegning ikke beskadiges.

Motoren i den elektriske hgvl har kulbgrster, der slides. De skal derfor kon-
trolleres og eventuelt skiftes ud med jeevne mellemrum. Det geres ved at
lesne de 4 skruer i motortoppen (40), treekke denne bagud og tage de to
daeksler pa motorhuset af.

Hvis hevldrevets kileremspaending slappes efter laengere tids brug, skal ki-
leremmen strammes op. Det gares ved at Igsne stiftskruen i havlens hus, til
den er pa hgjde med motoraksen og derefter dreje speendekscentret med
motoren let med uret. Speendekscentret fastklemmes igen med stiftskruen.

Hvis maskinerne er meget snavsede, skal de tvaerdragere, hvor den bevee-
gelige sleede, varmeelement-stumpsvejseapparatet og den elektriske hevl
lgber, med jeevne mellemrum renses og smares ind i fedt.

5. Tilslutningsplan

Varmeelement-stumpsvejsapparat, se figur 16.
Elektrisk hevl, se figur 17.

6. Uregelmaessigheder i driften

6.1. Fejl
Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke varmt

Arsag

@ Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke tilsluttet stremnettet
@ Netledningen er defekt

@ Stikkontakten er defekt

@ Apparatet er defekt

6.2. Fejl
Kunststofrester bliver siddende pé varmevaerktgjet

Arsag
@ Varmeelementet er snavset (se 4.2)
@ Den antiadhzaesive belaegning er beskadiget.

6.3. Fejl
Elektrisk havl starter ikke

Arsag

@ Hovl ikke i arbejdsstilling (slutkontakt)
@ Netledningen er defekt

@ Stikkontakten er defekt

@ Apparates er defekt

6.4. Fejl
Hevlen gar i st eller den havlede overflade er ikke ren

Arsag

@ For stort fremadtryk

@ Hovlveerktgjet er stumpt
@ Kileremmen glider (se 4.2)

6.5. Fejl
De fastspaendte rer flugter ikke

Arsag
@ Justeringen af spaendanordningerne indbyrdes er forkert (se 3.2)

7. Garantibetingelser

Der ydes ingen garanti for uagtsom beskadigelse af varmeelementets PTFE-
belaegninger.

Der ydes garanti i henhold til den danske Kgbelov. Garantikravet skal kunne do-
kumenteres med fakturakopi med henvisning til serienummer pa maskinen. Alle
forekommende funktionsfejl i garantiperioden — der bevisligt kan tilbagefares til
produktions- eller materialefejl, bliver gratis udbedret. Skader, der opstar ved na-
turligt slid — eller som kan feres tilbage til ukorrekt brug eller handling, ligegyl-
dighed overfor den udleverede betjeningsvejledning eller brug af uorginale slid-
dele, overbelastning af elektroveerktgjet, uautoriserede indgreb eller andre grun-
de, som REMS ikke kan std inde for — daekkes ikke af garantien.

Garantiydelser udfgres udelukkende af REMS autoriserede elektroveerksteder.
Garantikrav bliver kun anerkendt nar el-veerktgjet indsendes franko uden forud-
gaende indgreb og i samlet stand. Bruger daekker returfragten. Eftertryk — ogsa
i uddrag — mé& kun ske efter godkendelse fra REMS-WERK/REMS Danmark A/S.

Tegninger, mal og vaegt samt yderligere data er uforbindende.

P.S.: Nogle figurer og formuleringer i denne betjeningsvejledning stammer fra
DVS-retningslinjerne (DVS: Deutscher Verband fiir Schweiltechnik e. V., Dis-
seldorf (Tysk forbund for svejseteknik.)).
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Fig. 1-4 ) ) ig. 6 @ Uzywaé wtasciwe urzadzenie
1 Skrzynka na wktadki redukcyjne ) Przygotowanie Nie wykorzystywa¢ urzadzen o matej mocy do ciezkich prac. Nie uzywa¢ urzadzenia
2 Zawleczka w potozeniu trans- ) Rura w celach, do ktorych nie zostato przewidziane.

portowym

3 Rama z rur

4 Zawleczka w potozeniu roboczym

5 Zgrzewarka doczotowa z

elementem grzejnym

6 Strug elektryczny

7 Dzwignia dociskajgca

8 Szuflada

9 Zamek

10 Dyszel

11 Blokada bagnetowa

12 Dzwignia blokady

13 Sruba z gniazdem sze$ciokgtnym

14 Wspornik

15 Podwozie jezdne

16 Uchwyt

17 Mocowanie

18 Rekojesc

19  Zaciski mocujace

20 Uchwyt z wytgcznikiem

21 Sanki przesuwne

22 Dzwignia zaciskowa

23 Gniazdo zasilania

24 Czerwona lampka kontrolna
zasilania

25 Zielona lampka kontrolna
temperatury

26 Pokretto ustawiania temperatury

27 Wktadka redukcyjna zacisku

28 Sruba szeéciokatna

29 Wktadka redukcyjna podstawy

30 Podstawa pod rure

31 Uchwyt zacisku

32 Ciggto

33 Sruba mocujaca

34 Nakretka mocujaca

35 Mimos$réd mocujacy

36 Dzwignia mocujgca

37 Tabela sit dociskania

38 Wskaznik

39 Dzwignia zaciskowa i uchwyt

40 Ostona silnika

Fig.5

(1) Temperatura elementu grzejnego
(2) Gorna granica

(3) Dolna granica

(4) Grubo$¢ scianki rury
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3) Element grzejny

4) Rura

5) Rozgrzewanie

6) Gotowe potaczenie

7) Element grzewczy-zgrzewanie
(zasada dziatania)
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Fig. 8

1) Cisnienie

2) Cisnienie dopasowania

3) Czas dopasowania

4) Cisnienie rozgrzewania

5) Czas rozgrzewania

6) Czas dosuwania

7) Ciénienia taczenia

8) Czas narastania ci$nienia tgczenia
9) Czas chtodzenia

0) Catkowity ¢zas taczenia

1) Czas

(
(
(
(
(
(
(
(
(

d
(

Fig.9-13
(1) Sita docisku w N

Fig. 14
(1) Nominalna grubos$¢ Scianki mm
(2) Dopasowanie wysoko$¢ progu przy
elemencie grzejnym na koncu
czasu dopasowania mm
(warto$¢ min)
(3) Rozgrzewanie czas rozgrzewania210
x grubosc scianki (ps < 0,02 N/mm?2)
) Dosuwanie czas maks
) Tgczenie
) Czas narastania cisnienia taczenia
) Czas chtodzenia pod cisnieniem
tacsenia 0,15 N/mmz2 = 0,01
(Warto$¢ min)

Fig. 16,17

(1) Naped struga

(2) Wytacznik w potozeniu
EIN (wtgczony)

(3) Wytacznik pozycyjny potozenie
robocze

(4
(5
(6
(7

Podstawowe wskazowki dotyczace bezpieczenstwa!
Uwaga! Przeczytaé przed uzyciem!

Podczas uzytkowania maszyn, urzadzen elektrycznych i elektronarzedzi, zwanych dalej
krotko urzadzeniami, w celu ochrony przed porazeniem elektrycznym, okaleczeniem i za-
grozeniem pozarowym, nalezy przestrzega¢ nastgpujacych, podstawowych zasad bez-

pieczenstwa.

Prosimy przeczyta¢ i przestrzega¢ wszystkich ponizszych wskazowek przed uzyciem

urzadzenia.

Prosimy zachowac tekst ponizej opisanych wskazowek bezpieczenstwa. Urzadzenie uzywac
wytgcznie zgodnie z przeznaczeniem i 0ogoinymi przepisami BHP.

@ Utrzymywac¢ porzadek na stanowisku pracy
Batagan grozi niebezpieczenstwem wypadku.

Podczas pracy nosi¢ odpowiednig odziez roboczg

Nie uzywa¢ odziezy i ozdob, ktére mogtyby sig zaczepi¢ o ruchome czesci urzadze-
nia. Podczas pracy zaleca sie uzywa¢ rekawice gumowe oraz obuwie chronigce pr-
zed poslizgiem. W przypadku dtugich wtosow zaktada¢ siatke na wtosy.

Stosowac osobiste wyposazenie ochronne

Zaktada¢ okulary ochronne. Nosi¢ dla ochrony przed hatasem przekraczajacym 85
dB nauszniki ochronne. Podczas prac wzniecajacych kurz uzywa¢ maski ochronnej.
Nie uzywa¢ przewodu zasilajagcego w celach, do ktérych nie jest
przeznaczony

Nigdy nie nosi¢ urzadzenia chwytajac za przewod. Nie wyciggac wtyczki z gniazdka za
przewod. Chroni¢ przewdd przed upatem, olejem i ostrymi naroznikami.

Nigdy nie chwyta¢ za ruchome lub obracajace si¢ czesci

Zabezpieczy¢ materiat obrabiany

Uzywa¢ urzadzen mocujgcych i imadet w celu zamocowania materiatu obrabianego.
W taki sposob materiat jest pewniej zamocowany niz trzymany w rece, a ponadto obie-
ma rekami mozna obstugiwa¢ urzadzenie.

Unikaé przyjmowania nienaturalnej postawy w czasie pracy

Dbac¢ o wtasciwg pozycje w czasie pracy i utrzymywac przez caty czas rownowage.
We wtasciwy sposdb dbaé o urzadzenie

Narzedzia winny by¢ ostre i czyste, aby moc lepiej i pewniej pracowac. Postepowac
zgodnie z instrukcjg dot. konserwacji i wskazowkami odno$nie wymiany narzedzia.
Okresowo kontrolowa¢ przewod zasilajacy urzadzenie, a w przypadku uszkodzenia zle-
Ci¢ jego wymiane fachowcowi. Sprawdza¢ stosowane przedtuzacze i wymienic je gdy
sg uszkodzone. Uchwyty utrzymywa¢ w stanie suchym, wolnym od oleju i ttuszczu.
Wycigga¢ wtyczke z gniazdka

Podczas wykonywania prac bez uzycia urzadzenia, podczas wymiany narzedzi oraz w
czasie gdy urzadzenie nie jest wykorzystywane.

Nie pozostawia¢ w urzadzeniu kluczy stuzacych do wymiany narzedzi
Sprawdzi¢ przed wtaczeniem czy klucz i przyrzady ustawcze zostaty wyjete.

Unika¢ niezamierzonego wtaczania urzadzenia

Nie podnosi¢ wtgczonego do sieci urzadzenia, trzymajac palec na przycisku wtaczni-
ka. Upewni¢ sig czy urzadzenie jest wytaczone przed wtaczeniem wtyczki w gniazd-
ko. Nie mostkowac¢ nigdy wtgcznika przyciskowego.

Stosowanie przedtuzacza na wolnym powietrzu

Na wolnym powietrzu stosowa¢ do tego przeznaczone i odpowiednio oznaczone pr-
zedtuzacze.

Zachowa¢ uwage

Zawsze koncentrowac si¢ na wykonywanej pracy. Do pracy podchodzi¢ rozsadnie. Nie
uzywac¢ urzadzenia w przypadku niedyspozycji wtasnej.

Sprawdzaé czy urzadzenie nie jest uszkodzone

Przed kazdym uzyciem urzadzenia trzeba podda¢ kontroli elementy ochronne i lekko
uszkodzone czesci pod katem ich prawidtowego zgodnego z przeznaczeniem funkcjo-
nowania. Sprawdzi¢ czy ruchome czesci funkcjonujg bez zarzutu, nie zakleszczajg sie
i nie sg uszkodzone. Niektore czgsci muszg by¢ wtasciwie zmontowane i spetnia¢ ws-
zystkie warunki , w celu zagwarantowania wtasciwej pracy urzadzenia. Uszkodzone
elementy ochronne i czgsci musza by¢ naprawione wzglgdnie wymienione w autory-
zowanym warsztacie serwisowym, jezeli instrukcja obstugi nie podaje inaczej. Usz-
kodzone wtaczniki wymieni¢ w warsztacie ustugowym. Nie uzywac¢ urzadzen, ktérych
wtgcznik nie daje sie wtgczyC i wytgczyc.

Uwaga!

Dla bezpieczenstwa wtasnego i zapewnienia zgodnego z przeznaczeniem funkcjono-
wania przyrzadu, uzywa¢ wytacznie oryginalnego osprzetu i oryginalnych czeéci za-
miennych. Stosowanie innego osprzetu i innych narzedzi moze stwarza¢ zagrozenie
wypadkowe.

Zleca¢ naprawe urzadzenia fachowcowi - elektrykowi

Urzadzenie odpowiada wtasciwym wymogom bezpieczenstwa. Prace konserwacyjne
inaprawcze, w szczegolnosci dotyczace instalacii elektrycznej, powinny by¢ wykonywane
wytgcznie przez fachowcow lub wskazane do tego osoby, przy czym nalezy uzywac
wytacznie oryginalnych czgsci zamiennych - w przeciwnym razie moze doj$¢ do wy-
padku. Kazda wtasnoreczna przerdbka urzadzenia jest niedopuszczalna ze wzgledu
na bezpieczenstwo.

@ Zwracac uwage na warunki zewnetrzne R . Specjalne wskazowki dotyczace bezpieczenstwa
Nie pozostawia¢ urzadzenia na deszczu. Nie uzywac urzgdzenia w miejscach wilgotnych
lub mokrych. Dba¢ o nalezyte o$wietlenie. Nie uzywa¢ urzadzenia w poblizu palnych @ Element grzejny osigga w czasie pracy temperature do 300°C. Z tego powodu
cieczy i gazow. nie wolno dotyka¢ zarébwno elementu grzejnego jak i metalowych czesci po-

@ Chroni¢ si¢ przed porazeniem elektrycznym migdzy elementem grzejnym a uchwytem z tworzywa, gdy urzadzenie jest wtgczo-
Unika¢ kontaktu z przedmiotami uziemionymi np. rury, elementy grzewcze, piece, lo- ne. Nie wolno réwniez dotyka¢ okolicy szwu na rurze podczas zgrzewania i za-
dowki. Jezeli urzadzenie jest wyposazone w przewod ochronny to nalezy wtgczac wty- raz po jego zakonczeniu. Po wytgczeniu urzadzenie stygnie przez pewien czas.
czke tylko w gniazdka z uziemieniem ochronnym. Na miejscu budowy na wolnym po- Nie nalezy przyspiesza¢ procesu chtodzenia przez zanurzanie w cieczy, gdyz
wietrzu i w warunkach podobnych uzywac urzadzenie pod warunkiem, ze sie¢ posia- moze to spowodowaé uszkodzenie urzadzenia.
da zabezpieczenie roznicowo-pradowe 30 mA. @ Nalezy uwaza¢, aby goracy element grzejny nie dotykat materiatow tatwo-

@ Przebywanie dzieci w miejscu pracy urzadzenia jest niedopuszczalne . palnych.

Nie pozwalac osobom trzecim na dotykanie urzadzenia wzglednie przewodu zasi- @ jegeli zgrzewarka obstugiwana jest w rekach, gdy jest goraca moze by¢ odktada-
lajacego. Przebywanie 0sob trzecich w miejscu pracy jest niewskazane. Do pracy wyz- na tylko na przeznaczony do tego stojak, element mocujgcy do stotu lub na
nacza¢ tylko przeszlfolony personel. Mtodociani moga, obs{ugiwac' urzadzenie tylko niepalne podtoze. ’

mgﬁdy gr(]ig g}satjq gléo::é(z)gree r1n 65&3% graca stuzy celom szkoleniowym oraz gdy wy- @ Nie dotykat wirujgcych tarcz struga.

PY Urzé\gzeni{e prgechomwaé we w’faécliwym miejscu ® Nie p.rzeciqiaé struga. Nie yvywieraé na strug zbylt duzej sity dociskajqcej. )
N Uwane e ey prechovyat w s suoym, ity vyso- 148 S0rEY 9Eent ey wsaens e I ey ey e
ko, odosobnionym, a w szczegolnosci poza zasiggiem dzieci. materiatami éln mi. 2whassCza z przewodem zasilaiacym

@ Nie przecigzac¢ urzadzenia palnymi, zwfaszcza z przew zasilajgeym.

Urzadzenie w zalecanym obszarze obcigzenia pracuje lepiej i pewniej.
We wtasciwym czasie wymienia¢ zuzyte narzedzia.
1. Dane techniczne
1.1. Numery katalogowe SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Maszyna do zgrzewania doczotowego ze
zgrzewarkg doczotowg EE
(temperaturaregulowana elektronicznie) 252020 252040 254020 255020
ze zgrzewarkg doczotowg EE
(temperaturaregulowana elektronicznie) 250220 250220 250330 250420




POL POL
Numery katalogowe SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stojak MSG, SSG 110-180 250040 250040
Stojak SSG 280 250340
Element mocujacy do stotu warsztatowego MSG, SSG 110-180 250041 250041
Element mocujacy do stotu warsztatowego SSG 280 250341
Skrzynka stalowa 251820
Ostona ochronna 250243 250243 250343
Strug elektryczny 252100 252110 254100 255100
Narzedzie struga 252103 252103 254103 255103
Zacisk mocujacy prawy 252300 252400 254300 255300
Zacisk mocujacy lewy 252310 252410 254310 255310
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 40 252320 252320
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 50 252321 252321
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 56 252322 252322
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 63 252323 252323
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 75 252324 252324 254320
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 90 252325 252325 254321 255320
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 110 252326 252326 254322 255321
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 125 252327 252327 254323 255322
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 140 252328 252328 254324 255323
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 160 254325 255324
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 180 254326 255325
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 200 254327 255326
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 225 254328 255327
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 250 255328
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 280 255329
Podstawa pod rure lewa/prawa 252350 252350 254350 255350
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 40 252370 252370
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 50 252371 252371
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 56 252372 252372
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 63 252373 252373
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 75 252374 252374 254370
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 90 252375 252375 254371 254371
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 110 252376 252376 254372 254372
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 125 252377 252377 254373 254373
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 140 252378 252378 254374 254374
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 160 254375 254375
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 180 254376 254376
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 200 254377 254377
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 225 254378 254378
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 250 254379 254379
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 280 255379
Obcinak do rur REMS RAS P 10-40 290050 Nozyce do rur REMS ROS P 35 291200
Obcinak do rur REMS RAS P 10-63 290000 Nozyce do rur REMS ROS P 35A 291220
Obcinak do rur REMS RAS P 50-110 290100 Nozyce do rur REMS ROS P 40 291000
Obcinak do rur REMS RAS P 110-160 290200 Nozyce do rur REMS ROS P 42 291250
Przyrzad do fazowania rur REMS RAG P 16-110 292110 Nozyce do rur REMS ROS P 75 291100
Przyrzad do fazowania rur REMS RAG P 32-250 292210 Wspornik do rur REMS Herkules 120100

1.2. Zakres zastosowan
Srednice rur 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Wszystkie zgrzewalne tworzywa sztuczne stosowane w
instalacjach sanitarnych, rurach odptywowych, instalacjach kominowych, o temperaturze zgrzewania 180-290°C.

1.3. Dane elektryczne
Napigcie znamionowe 230 V 230 V 230 V 230 V
Znamionowa moc pobierana 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Moc zgrzewarki 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Moc struga elektrycznego 500 W 500 W 500 W 500 W
Znamionowa czestotliwo$¢ sieci 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Klasa izolacji wszystkie urzadzenia 1

1.4. Wymiary
W transporcie Dtugosc 660 mm 800 mm 880 mm 1230 mm

Szeroko$¢ 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Wysokos¢ 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
W czasie pracy Dtugose 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Szeroko$¢ 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Wysokos¢ 900 mm 1320 mm 450 mm 1500 mm

1.5. Masy
Maszyna 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Wktadki redukcyjne 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Poziom hatasu
Warto$¢ na stanowisku pracy 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Wibracje
Efektywna warto$¢ przyspiesznia 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2. Uruchomienie dowanej w stalowy cokot szufladzie (8). Ustawienie maszyny w potozenie ro-

bocze wymaga otwarcia czterech zamkow (9) na spodniej stronie skrzynki

2.1.7 L i transportowej. Skrzynke nalezy unie$¢ i postawi¢ na ziemi zamkami do dotu.

.1. Transportowanie i ustawianie maszyny

REMS SSM 160 R

Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 2. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje sie i przechowuje w osob-
nej skrzynce stalowej (1). Ustawienie maszyny w potozenie robocze wymaga
wyjecia czterech zawleczek (2) na koncach rur, podniesienia ramy (3), obro-
cenia jej i postawienia na ziemi tak, aby konce rur ramy skierowane byty w
gore. Teraz nalezy zamontowa¢ od gory maszyng na ramie. Koncowki rur ramy
wystajg na tyle ponad cztery otwory w korpusie maszyny, ze cztery zawleczki
(4) moga zosta¢ zatozone. Zamocowa¢ dzwignie dociskajacg (7). W celu po-
wrotu do potozenia transportowego nalezy wykona¢ czynno$ci w odwrotnej ko-
lejnosci. Maszyna moze réwniez zosta¢ zamontowana na stole warsztatowym.

REMS SSM 160 K i REMS SSM 250 K
Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 3. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje sig i przechowuje we wbu-

Teraz montuje sie maszyneg na skrzynce transportowej. Uwaga! Trzeba uwazac,
by nie wypadta szuflada. Maszyne ustawia sie w prostokgtnym zagtebieniu
na wierzchu skrzynki. W celu powrotu do potozenia transportowego nalezy
wykona¢ czynnoéci w odwrotnej kolejnosci. Maszyna moze réwniez zostac za-
montowana na stole warsztatowym.

W celu ochrony elementu grzejnego w czasie transportuu dostarczona moze
by¢ ostona z tworzywa sztucznego. Ostone nalezy koniecznie zdjg¢ przed
rozpoczgciem rozgrzewania. Po zakonczeniu pracy nalezy odczeka¢ do catko-
witego ostygniecia elementu grzejnego i dopiero natozy¢ ostone. Nieprzestr-
zeganie tych zalecen moze spowodowaé zniszczenie ostony i uszkodzenie
urzadzenia.

REMS SSM 315RF
Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 4. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje sig¢ i przechowuje w osob-
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nej skrzynce stalowej (1). Ustawienie maszyny w potozenie robocze wymaga
obrécenia dyszla (10) w blokadzie bagnetowej (11) i wyjecia go. Maszyne ob-
rocic wokot osi podwozia w taki sposob, by kota jezdne znalazty sig na gor-
ze. Zwolni¢ dzwignie blokady (12). Uwaga! Podczas zwalniania dzwigni pew-
nie chwyci¢ maszyne za rame. Ostroznie obroci¢ maszyne wzdtuz osi podtuznej
do gory. W tym potozeniu zamocowa¢ dzwignie blokady (12). W celu powro-
tu do potozenia transportowego nalezy wykona¢ czynno$ci w odwrotnej ko-
lejnosci. Maszyna moze réwniez by¢ uzywana na podwoziu jezdnym. W tym
celu nalezy zdemontowa¢ rame, zdejmujac dwie Sruby z gniazdem sze$-
ciokatnym (13) i zwalniajgc dzwignie blokady. W celu zamontowania maszyny
na stole warsztatowym nalezy dodatkowo jeszcze odkreci¢ wspornik (14) oraz
podwozie jezdne (15).

Podtaczenie elektryczne

Przed podtgczeniem maszyny nalezy sprawdzi€, czy napigcie podane na jej ta-
bliczce znamionowej odpowiada napieciu istniejagcemu w sieci. Zgrzewarka po-
siada wtasny przewodd zasilajgcy. Zaleca si¢ takze kontrole napigcia podanego
na jej tabliczce znamionowe;j.

Ustawianie zgrzewarki i struga elektrycznego

We wszystkich maszynach zgrzewarka jest zdejmowalna i moze by¢ uzywana
oddzielnie-w rekach. W maszynach REMS SSM 160 R oraz REMS SSM 160 K
jest ona zamocowana uchwytem (16) w mocowaniu (17). W maszynach REMS
SSM 250 K oraz REMS SSM 315 RF procz zamocowania jest ona réwniez za-
blokowana wtykiem.

Uwaga! Jezeli zgrzewarka jest gorgca, mozna trzymac jg wytacznie za uch-
wyt (16). Nigdy nie dotyka¢ elementu grzejnego lub elementéw metalowych
pomigdzy uchwytem i elementem grzejnym. Niebezpieczenstwo oparzenial

Jezeli maszyna byta ztozona i transportowana, przed rozpoczeciem pracy na-
lezy zgrzewarke wycentrowa¢. W tym celu nalezy zwolni¢ dzwignie zaciskowa,
(22) i przesung¢ mocowanie (17) zgrzewarki (5) na sankach (21) az do oporu.
Dzwignig (22) zaciagnag.

Zgrzewarke doczotowg (5) oraz strug elektryczny (6) odchyli¢. Przed kazdym
przesunieciem zgrzewarki (5) i struga elektrycznego nalezy lekko unie$¢ reko-
jes¢ (18) lub uchwyt (20), gdyz w przeciwnym wypadku stawia opér zderzak
krancowy.

Elektroniczna regulacja temperatury

Zarowno norma DIN 15960 jak réwniez nor ma DVS 2208 cz. 1 wymagaja, by
zgrzewarka posiadata doktadng regulacje temperatury zgrzewania. W tym ce-
lu urzadzenia wyposazono w termostat. Norma DVS 2208 cz. 1 wymaga do-
datkowo, by stabilizacja temperatury byta nie gorsza niz 3°C. Taka doktadno$é
nie jest do uzyskania przy pomocy termoregulatora mechanicznego. Dlatego
urzgdzenia posiadajgce na state ustawiong temperature lub posiadajgce ter-
moregulator mechaniczny nie mogg by¢ stosowane przy zgrzewaniu, gdzie wy-
magane jest zachowanie normy DVS 2207.

Wszystkie zgrzewarki doczotowe REMS'a posiadaja mozliwo$¢ regulaciji tem-
peratury. Zgrzewarki doczotowe sg oznaczone na tabliczce znamionowej w
nastepujacy sposob:

np. REMS SSG 180 EE: E = ustawialna temperatura, E = termoregulator elek-
troniczny. Termoregulator elektroniczny reguluje temperature z tolerancjg +
1°C, czyli dla ustawionej temperatury 210°C (temperatura zgrzewania poliety-
lenu) bedzie ona oscylowata miedzy 209°C a 211°C.

Rozgrzewanie

Przewod zasilajgcy zgrzewarki podtgcza si¢ do gniazda znajdujgcego sig¢ na
tylnej $cianie obudowy struga. Jezeli wychodzacy stamtad przewod zasilajacy
jest podtgczony do sieci, to maszyna jest gotowa do pracy, a element grze-
jny zaczyna si¢ rozgrzewac.Palg sie lampki kontrolne: czerwona-sieciowa (24)
i zielona- temperatury (25). Urzadzenie rozgrzewa si¢ okoto 10 minut. Po
osiggnieciu temperatury znamionowej wbudowany termoregulator roztgcza
zasilanie elementu grzejnego. Czerwona lampka kontrolna pali sie nadal. Zad-
ziatanie elektronicznego regulatora temperatury (EE), ktory w sposob ciggty
zatagcza i odtgcza doptyw, pradu, sygnalizuje pulsujgca zielona lampka kon-
trolna. Po odczekaniu kolejnych 10 minut (wymo6g normy DVS 2207 cz. 1)
mozna rozpocza¢ zgrzewanie.

Wybér temperatury zgrzewania

Temperatura zgrzewarki ustawiona jest wstepnie na wartos¢ 210°C. Jest to
temperatura zgrzewania rur z polietylenu wysokoci$nieniowego. Zaleznie od
materiatu rury, jak rowniez od grubosci jej Scianek moze okazac sig¢ koniecz-
na zmiana temperatury zgrzewania. Nalezy tutaj uwzgledni¢ informacje pro-
ducenta rur lub ksztattek. Rys. 5 zawiera wykres obrazujgcy zalezno$¢ ko-
niecznej temperatury od gruboéci $cianek rury. Zasadg jest, ze ciensza $ci-
anka wymaga wyzszej temperatury, a grubsza - nizszej (norma DVS 2207 cz.
1). Na wybor temperatury wptywajg rowniez czynniki zewnegtrzne (lato/zima).
Dlatego zaleca sig¢ kontrolg temperatury elementu grzejnego przy pomocy
elektronicznego przyrzadu do pomiaru temperatury powierzchni. W razie ko-
nieczno$ci zmienia si¢ temperaturg zgrzewania przy pomocy pokretta ter-
moregulatora (26). Nalezy uwzglednic fakt, ze zgrzewarka moze by¢ uzyta do-
piero po 10 minutach od osiggnigcia temperatury znamionowej.

Praca

Opis dziatania

Podczas zgrzewania doczotowego konce rur zostajg wstepnie dopasowane
przez docisnigcie do elementu grzejnego. Po dopasowaniu nastepuje rozgrza-
nie koncow rur do temperatury zgrzewania przy niewielkim nacisku. Po odsu-
nigciu elementu grzejnego nastepuje ztaczenie rur pod cisnieniem (rys. 6).

Przygotowanie do zgrzewania
Jezeli pracuje sie na wolnym powietrzu, nalezy zapewni¢ takie warunki na mie-
jscu pracy, by zgrzewane miejsce nie byto narazone na dziatanie czynnikéw

3.3.

3.4.

3.5.

atmosferycznych. Podczas opadow lub przy silnym promieniowaniu stonecz-
nym nalezy zgrzewanne miejsce ostoni¢, w szczeg6lnych przypadkach usta-
wi¢ nomiot. Aby uchroni¢ miejsce zgrzewania przed zbyt szybkim schtodze-
niem przez przeciag zaleca sie zamknigcie nie zgrzewanych koncow rur. Rury
znieksztatcone nalezy przed rozpoczeciem zgrzewania ostroznie doprowad-
zi¢ do prawidtowego ksztattu przez lekkie ogrzanie dmuchawag. Nalezy zgrze-
wac tylko rury z takiego samego materiatu i o identycznych grubosciach $ci-
anek.Rury przycina sig¢ obcinakiem do rur REMS RAS (patrz 1.1.).

Mocowanie rur

Cztery zalezne od $rednicy rur wktadki redukcyjne zacisku (27) nalezy wtozy¢
w zaciski mocujace (19) w taki sposdb, by zagieta strona wktadki skierowa-
na byta do $rodka. Wktadki mocuje sie $rubami szesciokgtnymi (28) za po-
mocg klucza bedgcego na wyposazeniu maszyny. Analogicznie montuje sie
Srubami szesciokagtnymi (28) dwie wktadki redukcyjne (29) na podstawach
(30). Rury lub ksztattki nalezy przed mocowaniem wyprostowa¢. Dtugie rury
mozna w razie potrzeby podeprze¢ urzagdzeniem REMS Herkules (patrz 1.1.).
Mocowanie bardzo krotkich rur wymaga przesuniecia podstawy (30) lub jej
obrocenia 0 180°. W tym cellu nalezy zwolni¢ uchwyt zacisku (31) i przesung¢
podstawe wzgl. unie$¢ ciggto (32) i obroci¢ podstawe wokdt osi uchwytu za-
cisku (31). Konce rur powinny wystawac z wktadek lub zaciskow mocujgcych
na ok. 10 - 20 mm do $rodka, gdyz muszg by¢ zestrugane.

Rury oraz ksztattki muszg by¢ zamocowane ptasko-réwnolegle, tzn. $cianki
rur muszg, sie schodzi¢. Jezeli tak nie jest, nalezy zwolni¢ zacisk mocujgcy i
rure¢ dopasowac, a nawet obrocic. Jezeli taka korekta nie da pozytywnego re-
zultatu, nalezy wyregulowac¢ zacisk mocujgcy. W tym celu nalezy poluzni¢ $ru-
by mocujace (33) i zamocowac jedng rure w obu zaciskach mocujgcych. Jezeli
rura nie lezy rbwno w obu zaciskach i na obu podstawach, nalezy wycentro-
wac obydwa zaciski mocujgce przez opukiwanie z bokéw. Na koncu, przy na-
dal zamocowanej rurze, przycigga si¢ $ruby mocujgce (33).

Zaciski mocujgce powinny silnie opasywac rure. Jezeli tak nie jest, nalezy pr-
zestawi¢ nakretke mocujacg (34) na mimosrodzie mocujgcym (35) w takie
potozenie, by zamkniecie dzwigni mocujacej (36) wymagato uzycia pewnej
sity.

Struganie koncow rur

Bezposrednio przed zgrzewaniem nalezy rowno zestruga¢ konce rur. W tym
celu nalezy przechyli¢ strug elektryczny w potozenie robocze i wtaczy¢ przy-
ciskiem znajdujgcym sie w uchwycie (20). Podczas pracy struga nalezy do-
ciskac koniec rury do tarcz struga przy pomocy dzwigni dociskajacej (7). Stru-
gac nalezy tak dtugo, az po obu stronach struga nie pojawig si¢ rowne wiory.
Teraz przy nadal pracujgcym strugu nalezy powoli zmniejsza¢ nacisk dzwigni
(7), aby na zestruganych Sciankach nie powstaty nieréwnosci. Po odchyleniu
struga taczy sig obie rury i sprawdza ich czotowe przyleganie i ewentualne
przesuniecie osiowe. Planowane powierzchnie pod ci$nieniem dopasowania
nie powinny wykazywac szpar wiekszych anizeli podane w tabeli na rys. 7. Pr-
zesunigcie osiowe obydwu rur nie moze przekracza¢ 10% grubosci $cianki
rury. Obrobione powierzchnie nie moga by¢ juz dotykane przed zgrzewaniem.

Jezeli podczas strugania rura lub ksztatka po jednej stronie jest juz wystar-
czajgco zestrugana, nalezy przestawic¢ ogranicznik ruchu (w dolnej czesci obu-
dowy struga) w te strong. Umozliwia to struganie rury lub ksztattki tylko po
stronie przeciwnej.

Kolejne etapy zgrzewania czotowego

Zgrzewanie czotowe polega na rozgrzaniu powierzchni tgczonych przy po-
mocy elementu grzejnego do temperatury zgrzewania i - po usunieciu ele-
mentu grzejnego - zgrzaniu powierzchni. Przed kazdym zgrzewaniem nalezy
skontrolowa¢ temperature w obszarze pracy. W szczeg6lnych przypadkach
moze okaza¢ si¢ konieczna zmiana temperatury, jak opisano w punkcie 2.6.
Nalezy réwniez kazdorazowo przed zgrzewaniem oczySci¢ element grzejny pr-
zy pomocy nie strzepigcego sie papieru lub szmatki nasgczonej spirytusem.
Nalezy zwrdci¢ szczego6ing uwage, by na elemencie grzejnym nie pozostaty
resztki tworzywa sztucznego. Podczas czyszczenia nalezy uwazac, by nie usz-
kodzi¢ warstwy teflonowej pokrywajacej element grzejny.

Etapy zgrzewania przedstawia rys. 8.

3.5.1. Dopasowanie

Podczas dopasowania zgrzewane konce rur sg dociskane do elementu grze-
jnego do momentu utworzenia si¢ na rurach progu na obwodzie. Cisnienie do-
pasowania powinno wynosi¢ 0,15 N/mm2 (wg normy DVS 2207 cz. 1).

Site dociskajacq rury nalezy obliczy¢, gdyz jej warto$¢ zalezy od grubosci
$cianek rur przy zadanym ciénieniu 0,15 N/mmz2. Warto$¢ sity jest iloczyn-
em ci$nienia dopasowania p oraz powierzchni przekroju rury A (F=p-A).
Oznacza to, ze przy statym ci$nieniu sita dociskajgca jest wprost pro-
porcjomnalna do wielkosci tgczonych powierzchni. | tak, dla rury @ 110 mm,
PN 3,2 (s = 3,5 mm) powierzchnia wynosi 1170 mm2, co daje ze wzoru
zgdang wielkos¢ sity docisku F = 0,15 N/mm2-1170 mm2 = 175 N. Na
kazdej maszynie zamocowana jest tabela podajgca wartosci sit dla ré6znych
rur. Rysunki 9-13 pokazujg tabele dla maszyn REMS SSM 160 R, REMS SSM
160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Z tabeli mozna odczyta¢ ko-
nieczng site. Podczas dociskania wskaznik (38) pokazuje faktyczng site do-
cisku.

Przed rozpoczeciem zgrzewania nalezy sprawdzi¢, czy zaciski mocujace tr-
zymaje rury wystarczajgco mocno, by sie one nie przesunety pod wptywem
sity nacisku. W tym celu nalezy zestawi¢ rury "na zimno" i docisng¢ je sitg
nie mniejszg od koniecznej. Jezeli rury sig poluznig nalezy przestawi¢ mimosrod
mocujacy (35) - patrz punkt 3.3.

Dopasowanie uznaje sie za zakonczone, gdy na catych obwodach rur utworzg si¢
progi 0 wysokosci nie mniejszej niz podana w drugiej kolumnie tabeli z rys. 14.

3.5.2. Rozgrzewanie

Podczas rozgrzewania oba konce rur dotykajg elementu grzejnego, lecz nie
sg dociskane. Czas rozgrzewania podany jest w trzeciej kolumnie tabeli z rys.
14. Podczas rozgrzewania dostarczane ciepto doprowadza konce rur do tem-
peratury zgrzewania.
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3.5.3. Dosuwanie 6.4. Usterka
Po zakonczeniu rozgrzewania nalezy odsung¢ taczone powierzchnie od ele- Strug blokuje sie¢ podczas pracy, nieprawidtowy wyglad struganej powierz-
mentu grzejnego, a jego samego odchylic. Nastgpnie nalezy zblizy¢ obie po- chni.
wierzchnie do siebie w taki sposob, by w momencie zetknigcia predko$¢ do-
suwania zmalata do zera. Czas dosuwania nie moze przekroczy¢ wartosci po- Przyczyna

danych w czwartej kolumnie tabeli z rys. 14, gdyz w przeciwnym razie zgrze-
wane powierzchnie ostygng w niedopuszczalnym stopniu.

3.5.4. Laczenie

Po zetknigciu si¢ powierzchni nalezy rownomiernie zwigkszac¢ site docisku, az
do uzyskania zgdanego ci$nienia tgczenia wynoszacego 0,15 N/mmz2. Takie
ci$nienie powinno by¢ utrzymywane przez caty czas stygnigcia (pigta kolum-
ma w tabeli z rys. 14). Przez czas stygniecia utrzymuje si¢ site docisku na
statym poziomie, blokujgc dzwignig dociskajaca dzwignia zaciskowa (39). Wiel-
koé¢ sity docisku nalezy odczyta¢ - jak opisano w punkcie 3.5.1 - z tabel na
rysunka 9-13. Po doci$nigciu musi utworzy¢ sie podwajny prég na catym ob-
wodzie ztgczonych rur.Jego wyglad moze stuzy¢ za pierwszy wskaznik row-
nomiernosci zgrzewu. Wielko$¢ K progu (rys. 15) musi by¢ na catym obwod-
zie wigksza od zera, czyli proég powinien w kazdym miejscu wystawa¢ ponad
ptaszczyzne rury.

3.5.5. Zwolnienie mocowania

Po ostygnieciu zgrzewu nalezy najpierw otworzy¢ dzwignie zaciskowg (39), pr-
zy czym dzwignie dociskajaca (7) nalezy caty czas trzymac, by sita docis-
kajgca rury malata powoli. Nastepnie otwiera si¢ mimosrody (35) i zgrzane
rury moga zosta¢ wyjete z maszyny. Nie nalezy przyspiesza¢ procesu chtod-
zenia przy pomocy wody, strumienia zimnego powietrza itp. Informacje doty-
czgce obcigzalnosci mozna odczyta¢ z danych producenta rur i ksztattek.

4. Konserwacja

Przed przegladem lub naprawa wyja¢ wtyczke z gniazda sieciowego. Prace te moze
wykonywac¢ tylko fachowiec.

4.1. Konserwacja
Maszyny REMS SSM nie wymagajg konserwacji. Przektadnia struga elek-
trycznego jest zanurzona w smarze statym, nie wymaga wigc dodatkowego
smarowania.

4.2. Przeglad
Warstwa teflonowa pokrywajgca element grzejny powinna by¢ przed kazdym
zgrzewaniem przeczyszczona nie strzgpigcym sie papierem lub szmatkg nasgcz-
ong spirytusem. Nalezy zwr6ci¢ uwage przede wszystkim na usunigcie resz-
tek tworzywa z elementu grzejnego. Trzeba to robi¢ ostroznie, by uzywanymi
narzedziami nie uszkodzi¢ warstwy teflonu.

Silnik struga elektrycznego posiada szczotki weglowe, ktére ulegajg zuzyciu.
Co pewien czas nalezy je sprawdzi¢ i ewentualnie wymieni¢. W tym celu na-
lezy poluzni¢ 4 $ruby na ostonie silnika (40) na ok. 3 mm, ostone odciggna¢
do tytu i zdjg¢ dwie pokrywy na obudowie silnika.

Po dtuzszym uzywaniu struga moze nastgpi¢ poluznienie paska klinowego.
Aby naprezy¢ pasek nalezy poluzni¢ Srube znajdujgcg sie w obudowie struga
na wysokoéci osi silnika. Nastgpnie nalezy obrocic mimo$rod na ktérym za-
mocowany jest silnik lekko w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zega-
ra. Zamocowa¢ mimos$roéd w nowym potozeniu przy pomocy Sruby.

Jezeli maszyny pracujg w zanieczyszczonym $rodowisku, nalezy co pewien
czas oczysci¢ i nasmorowac¢ elementy, na ktorych poruszajg sie sanki, zgrze-
warka i strug.

5. Schemat montazowy

Zgrzewarka doczotowa-patrz rys. 16.
Strug elektryczny-patrz rys. 17.

6. Diagnozowanie usterek

6.1. Usterka
Zgrzewarka doczotowa nie rozgrzewa sie.

Przyczyna

@ Urzadzenie nie podtgczone do sieci.
@ Uszkodzony przewdd zasilajgcy.

@ Uszkodzone gniazdo sieciowe.

@ Uszkodzone urzadzenie.

6.2. Usterka
Tworzywo przykleja si¢ do elementu grzejnego.

Przyczyna
@ Zanieczyszczony element grzejny.
@ Uszkodzona warstwa teflonowa.

6.3. Usterka
Strug elektryczny nie pracuije.

Przyczyna

@ Strug nie znajduje sie w roboczym potozeniu (dziata wytgcznik krancowy).
@ Uszkodzony przewod zasilajacy.

@ Uszkodzone gniazdo sieciowe.

@ Uszkodzone urzadzenie.

@ Zbyt duzy docisk obrabianego elementu do struga.
@ Tepy strug.
@ Luzny pasek klinowy struga.

6.5. Usterka
Zacisnigte w maszynie rury nie schodzg sig.

Przyczyna
@ Przestawione wzgledem siebie zaciski mocujace (patrz 3.2.).

7. Warunki gwaranciji

Uszkodzenia powtoki teflonowej elementu grzejnego powstate na skutek niewtas-
ciwej eksploatacji nie podlegajg naprawie gwarancyjnej.

Okres gwarancji wynosi 6 miesiecy od momentu przekazania urzgdzenia w rece kli-
enta, a najwyzej 12 miesigcy po przekazaniu urzadzenia punktowi sprzedazy. Date
przekazania urzgdzenia nalezy wykaza¢ na podstawie dowodu kupna-sprzedazy.
Wszystkie usterki w dziataniu urzadzenia wystepujgce w okresie gwarancyjnym, a
spowodowane wytgcznie btedami w produkcji lub wadami materiatowymi, usuwa-
ne sg bezptatnie. Nie podlegajg gwarancji uszkodzenia zwigzane ze zuzyciem na-
turalnym urzadzenia, z jego nieprawidtowg obstuga lub nieodpowiednim wykorzy-
stywaniem, z nieprzestrzeganiem instrukcji eksploataciji, z uzywaniem niewtasci-
wych $rodkéw eksploatacyjnych, z nadmiernym obcigzaniem, ze stosowaniem
urzadzenia do celéw, do ktorych nie jest ono przeznaczone, z manipulacjami we
wnetrzu urzgdzenia wykonywanymi zarébwno przez samego klienta, jak i przez oso-
by trzecie, czy tez uszkodzenia powstate z innych przyczyn, za ktore firma REMS
nie ponosi odpowiedzialnosci.

Swiadczenia gwarancyjne moga wykonywag tylko te kontraktowe stacje obstugi kli-
enta, ktore sg autoryzowane przez firmg¢ REMS. Roszczenia gwarancyjne uznawa-
ne sg tylko wtedy, gdy odno$ne urzgdzenie zostato dostarczone w stanie nien-
aruszonym i bez $ladow manipulacji w jego wnetrzu do jednej z kontraktowych stacji
obstugi klienta autoryzowanych przez firme REMS.

Koszty dostawy i odbioru urzgdzenia ponosi klient.

P.S.: Rozne okreslenia i zwroty uzyte w tej instrukcji pochodzg z wytycznych norm
DVS 2207 oraz 2208 (DVS - Niemiecki Zwigzek Techniki Zgrzewania - zrzeszenie
zarejestrowane, Diisseldorf).
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(1) Teplota topného ¢lanku
(2) Horni hranice

(3) Spodni hranice

(4) Tlou$tka stény trubky

(1) Jmenovita tloustka stény
(2) Spasovani
VySka valu na topném ¢lanku na
konci doby spasovani
(Minimalni hodnoty)
(Spasovani pod 0,15 N/mm2)
(3) Ohrev
Doba ohrevu 210 x tlou$tka stény
(4) Prestaveni
Maximalni doba
(5) Spojovani
(6) Cas k plnému vytvoreni tlaku
(7) Doba chladnuti pod spojovacim tla-
kem

Fig. 16,17

(1) Motor hobliku

(2) Spina¢ motoru v poloze zapnuto
(3) Polohovy spina¢ Pracovni poloha

Zakladni bezpecnostni pokyny!
Pozor! Prostudujte pred uvedenim do provozu!

P¥i pouZivani strojll, elektrického naradi a elektrickych pristroji — dale uvadénych

zkracené jako “naradi”

— je tfeba z davodu ochrany pred zasazenim elek-

trickym proudem, nebezpec¢im Urazu a pozaru dodrZovat nasledujici bezpec-

nostni opatreni.

Prostudujte a dodrzujte vSechny tyto pokyny dfive, neZ naradi pouZijete. Bez-
pecnostni predpisy dobfe uschovejte.

Naradi pouZzivejte jen k u¢elim, ke kterym je ur€eno, a dodrzZujte v§eobecné

bezpec€nostni predpisy.

® UdrZujte poradek na pracovisti
Neporadek na pracovisti muZe mit za nasledek vznik Graz(.

@ Prihlizejte ke vlivim prostiedi
Nevystavujte naradi desti. NepouZivejte je ve vihkém a mokrém prostredi.
Postarejte se o dobré osvétleni. Naradi nepouZivejte v blizkosti hotlavych
kapalin a plynad.

@ Chraiite se pred zasaZenim elektrickym proudem
Vyvarujte se télesného kontaktu s uzemnénymi predméty, napr. trubkami,
otopnymi télesy, sporaky, chladnitkami. Je-li naradi opatfeno ochrannym
vodic¢em, vidlici pfipojujte jen do zasuvky s ochrannym kontaktem. Na sta-
venistich, v exteriéru nebo pfi srovnatelnych druzich instalace pfipojujte
naradi na sit’ jen pres 30 mA automaticky spina¢ v obvodu dynamické
ochrany.

@ Zabraiite pritomnosti déti
Zamezte tomu, aby se naradi nebo kabelu dotykaly jiné osoby. Nenechte
jiné osoby, aby se zdrZzovaly na Vasem pracovisti. Naradi prenechte jen in-
struovanym osobam. Mladistvi smi s naradim pracovat jen tehdy, dosahli-
li véku 16 let a je to potfebné pro dosazeni jejich vycvikového cile a déje
se tak pod dohledem odbornika.

@ Elektrické naradi bezpeéné uschovavejte
Nepouzivané naradi by mélo byt odkladano, pfip. uschovavano na suchém,
vysoko poloZeném nebo uzamc&eném misté mimo dosahu déti.

@ Elektrické naradi nepretéZujte
Lépe a bezpecnéji budete pracovat v daném vykonovém rozsahu. V¢as
zameénujte opotfebené nastroje za nové.

Noste vhodny pracovni odév

Nenoste odév nebo Sperky, které mohou byt zachyceny pohyblivymi dily.
Pro prace v exteriéru doporu€ujeme pouZivat gumové rukavice a neklou-
zavou obuv. Mate-li dlouhé viasy, noste sit’ku.

Pouzivejte osobni ochranné pomticky

Noste ochranné bryle. K ochrané proti hluku 2 85 dB (A) noste pomucky
k ochrané sluchu. U praci, kdy dochazi ke vzniku prachu, pouZivejte dychaci
masku.

Kabel nepouzZivejte k uceliim, ke kterym neni uréen

Naradi nikdy nenoste za kabel. Kabel nepouZivejte k vytahovani vidlice ze
zasuvky. Kabel chrarite pred horkem, olejem a ostrymi hranami.

Nikdy nesahejte na pohyblivé (rotujici) dily

Zajistéte opracovavany predmét

PouZivejte upinaci zarizeni nebo svérak, aby byl opracovavany predmét pe-
vné uchycen. Je tak uchycen pevnéji, nez kdyz ho drZite rukou, a kromé
toho mate obé ruce volné pro obsluhu néaradi.

Vyvarujte se atypickych poloh téla

Postarejte se o bezpecnou polohu a vzdy udrZujte rovnovahu.

Svédomité pecujte o naradi

Nastroje udrZujte ostré a Cisté, abyste mohli Iépe a bezpenéji pracovat.
Rid'te se predpisy k udrzbé a pokyny k vyméné nastrojd. Pravidelné kon-
trolujte kabel naradi a v pfipadé poSkozeni ho nechte vyménit autorizo-
vanym odbornikem za novy. Pravidelné kontrolujte prodluZovaci kabely a
pokud jsou poskozeny, tak je vymeérite. Rukojeti a drzadla udrZujte Cisté a
neznecCisténé olejem a tukem.

Vytahujte vidlici ze zasuvky

U v&ech praci, jez jsou popisovany v bodech ,Uvedeni do provozu®, ,Udrzba“,
pri vyménach nastroju a tehdy, kdyZ naradi nepouZzivate.

Nenechte nasazené Zadné klice

Pred zapnutim se presvédcte, zda byly odstranény kli¢e a nastroje potreb-
né pro nastaveni.

Zamezte neumysinému spusténi

Nenoste naradi, které je pfipojeno k siti, s prstem na tlacitku spinace. Pres-
védcCte se, zda je pfi zasouvani vidlice do zasuvky spinac vypnuty. Nikdy
nepremost’ujte fukaci spinac.

ProdluZovaci kabely v exteriéru

V exteriéru pouZivejte jen kabely, které jsou k tomu povoleny a prislusné
oznaceny.

Bud’te pozorni

Davejte pozor na to, co délate. K praci pfistupujte s rozvahou. Naradi
nepouZivejte, nejste-li koncentrovani.

Kontrolujte naradi, zda neni eventualné poskozeno

Pred kazdym pouzitim naradi musi byt peclivé zkontrolovana ochranna zafi-
zeni nebo mirné poskozené dily, co se tyce jejich bezchybné funkce a fun-
govani k ucelim, ke kterym jsou ureny. Zkontrolujte, zda pohyblivé dily
bezvadné funguji a nejsou vzpriceny nebo zda dily nejsou poSkozeny.
VSechny dily musi byt spravné namontovany a musi splfiovat podminky
zaruCujici bezchybny provoz naradi. PoSkozena ochranna zafizeni a dily
musi byt opraveny nebo vyménény autorizovanou dilnou, pokud neni v navo-
du k pouzivani uvedeno néco jiného. PoSkozené spinace musi byt vym-
énény v dilné provadéjici poprodejni servis. NepouZivejte naradi, u kterého
nelze spina¢ zapnout nebo vypnout.

Pozor!

Pro svou osobni bezpecnost a zajisténi funkce, pro kterou je naradi urce-
no, pouzivejte jen origindlni prisluSenstvi a originalni nahradni dily. PouZiti
jinych vioZnych nastroji a jiného prisluSenstvi pro Vas mulze predstavovat
nebezpeci Urazu.

Opravu Vaseho naradi svérte odbornikovi z elektrooboru

Toto naradi odpowda prislusnym bezpecnostnim predplsum Udrzbarske
prace a opravy, zejména zasahy do elektrické ¢asti smi byt provadény jen
odborniky nebo instruovanymi osobami tak, Ze se pouZiji originalni nahradni
dily; v opacném pripadé€ muZe dojit k Urazu obsluhy. Jakékoliv svévolné
zmény na naradi nejsou z bezpec¢nostnich davodl povoleny.

Specialni pokyny pro bezpeény provoz

Topny &lanek dosahuje pracovni teploty az do 300 stupriti Celsia. Jak-
mile je pfistroj zapojen, nedotykejte se proto topného &lanku ani oce-
lovych plechovych dill mezi topnym ¢lankem a plastovym drZzakem.
B&hem svarovani a bezprosotfedné po ném se také nedotykejte svaro-
vaciho Svu na plastové trubce, stejné jako jeho okoli! Po odpojeni pfi-
stroje ze sité trva urCitou dobu nez se zchladi. Zchlazovaci proces
neurychlujte ponofenim pfistroje do tekutiny. PFistroj se timto nici.
Dbejte na to, aby topny ¢lanek nepfrisel do styku s hoflavymi materialy.
Pokud je topny clanek pouZit jako samostatny pfistroj, odkladejte jej
pouze na k tomu urceny drzak, (odkladaci stojan, drzak na pracovni
stdl) nebo na ohnivzdorny podklad.

Nedotykejte se rotujicich hoblovacich bfita.

NepretéZujte hoblik. NepouZivejte nepfiméreného pritlacného tlaku.
Pokud bude jesté horky tobny ¢lanek odloZen do plechového kuffiku ne-
bo transportovan, i pres Zaruvzdornou vliozku uvnitf kuffiku dbejte na to,
aby topny ¢lanek nepfiSel do styku s hoflavymi materidly a aby se pre-
dev8im nedotykal privodniho vedeni.

1. Technické udaje

1.1. Cisla polozek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stroj s topnymi ¢lanky pro svarovani na tupo
Topny ¢lanek EE (nastav. teplota, elektr. regulace) 252020 252040 254020 255020
Topny ¢lanek EE (nastav. teplota, elektr. regulace) 250220 250220 250330 250420




CZE CZE
Cisla polozek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040 250040
Odkladaci stojan SSG 280 250340
Drzak na prac. stil MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drzak na prac. stil SSG 280 250341
Kuffik z ocel. plechu 251820
Ochranny obal 250243 250243 250343
Elektricky hoblik 252100 252110 254100 255100
Hoblowvaci brit 252103 252103 254103 255103
Upinaci pripravek levy 252300 252400 254300 255300
Upinaci pripravek pravy 252310 252410 254310 255310
Upinaci vlozky Dm 40 252320 252320
Upinaci viozky Dm 50 252321 252321
Upinaci viozky Dm 56 252322 252322
Upinaci viozky Dm 63 252323 252323
Upinaci vlozky Dm 75 252324 252324 254320
Upinaci viozky Dm 90 252325 252325 254321 255320
Upinaci viozky Dm 110 252326 252326 254322 255321
Upinaci viozky Dm 125 252327 252327 254323 255322
Upinaci viozky Dm 140 252328 252328 254324 255323
Upinaci viozky Dm 160 254325 255324
Upinaci viozky Dm 180 254326 255325
Upinaci vlozky Dm 200 254327 255326
Upinaci vioZky Dm 225 254328 255327
Upinaci viozky Dm 250 255328
Upinaci vlozky Dm 280 255329
Podpéra trubek L/P 252350 252350 254350 255350
VloZzky podpér Dm 40 252370 252370
VloZzky podpé&r Dm 50 252371 252371
Vlozky podpér Dm 56 252372 252372
VloZzky podpér Dm 63 252373 252373
Vlozky podpér Dm 75 252374 252374 254370
Vlozky podpé&r Dm 90 252375 252375 254371 254371
Vlozky podpé&r Dm 110 252376 252376 254372 254372
Vlozky podpér Dm 125 252377 252377 254373 254373
Vlozky podpér Dm 140 252378 252378 254374 254374
Vlozky podpé&r Dm 160 254375 254375
Vlozky podpé&r Dm 180 254376 254376
Vlozky podpé&r Dm 200 254377 254377
Vlozky podpér Dm 225 254378 254378
VloZzky podpé&r Dm 250 254379 254379
VloZzky podpér Dm 280 255379
Odrezavat trubek REMS RAS P 10-40 290050 Nuzky na trubky REMS ROS P 35 291200
Odrezavac trubek REMS RAS P 10-63 290000 Nizky na trubky REMS ROS P 35A 291220
Odrezavat trubek REMS RAS P 50-110 290100 Nuzky na trubky REMS ROS P 40 291000
Odrezavat trubek REMS RAS P 110-160 290200 Nuzky na trubky REMS ROS P 42 291250
Pristroje na srazeni hran plastovych trubek REMS RAG P 16-110 292110 NaZky na trubky REMS ROS P 75 291100
Pristroje na srazeni hran plastovych trubek REMS RAG P 32-250 292210 Podpéra trubek REMS Herkules 120100

1.2. Pracovni oblast
Pramér trubky 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
V8echny svafitelné plasty pro
sanitarni intalace, odpadova potrubi, sanace komint, s teplotou svarovani 180-290°C.

1.3. Elektrické udaje
Jmenovité napéti (napéti sité) 230V 230V 230V 230V
Jmenovity prikon 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Topny &lanek 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektricky hoblik 500 W 500 W 500 W 500 W
Jemovita frekvence 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Trida ochrany v8echny pfistroje tfidy 1 (ochrany vodic)

1.4. Rozméry
Transport délka 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
Transport §itka 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Transport vyska 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Provoz délka 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Provoz §itka 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Provoz vySka 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Hmotnosti
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Upinaci vlozky a vloZzky podpér 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informace o hladiné hluku
Emisni hodnota vztahuijici
se k pracovnimu mistu 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibrace
Hmotnostni efektivni hodnota zrychleni 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2. Uvedeni do provozu otevite 4 uzavéry (9) na spodni stran& podstavce-transportni skiine. Transportni

2.1.

Doprava a instalace stroje

REMS SSM 160 R

Stroj je dodavan a transportovan pfip. instalovan jak je uvedeno na obr. 2. Vy-
mezovaci viozky podpér a upinacu a montazni kli¢ jsou transportovany resp.
uloZeny v samostatném ocelovém kuffiku (1). P¥i instalaci stroje vytahnéte na
koncich trubek 4 zavlacky (2), trubkovy podstavec (3) sejméte zvednutim ze
stroje, otoCte jej a poloZte jej na zem tak, aby konce trubek smérovaly nah-
oru. Poté stroj nasad'te zhora na trubkovy podstavec. Konce 4 trubek pod-
stavce vyCnivaji pfes 4 otvory v zakladnim podstavci stroje tak, Ze umoziuji
opétné nasazeni 4 zavlatek. Namontujte pfitlanou paku (7). P¥i pfeprave stro-
je pouZijte opacného postupu. Stroj mize byt také pfipevnén na pracovni stul.

REMS SSM 160 K a REMS SSM 250 K

Stroj je dodavan a transportovan popf. instalovan tak, jak je uvedeno na obr. 3.
Vymezovaci vioZky podpér a upinat a montazni kli¢ jsou transportovany resp.
uloZeny v zabudované zasuvce (8) v plechovém podstavci. PFi instalaci stroje

skfin sejméte zvednutim ze stroje a poloZte ji na zem tak, aby se uzavéry nacha-
zely na zemi. Poté stroj nasad'te zhora na transportni skfifi. Pozor! Dbejte na
to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj uloZte dovnitf pravouhlého zvySeného okra-
je vrchni asti skiiné. P¥i prepravé stroje pouZijte opaéného postupu. Stroj miize
byt také pfipevnén na pracovni sttil.

obou proti sobé leZicich Sroubd s vnitznim Sestihranem (13) a otevienim uza-
viraci paky (12). K montaZi stroje na pracovni stul od$roubujte kromé trubko-
vého ramu také podpéry (14) a podvozek (15).

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavan a transportovan popf. instalovan tak, jak je uvedeno na obr.
4. Tvymezovaci vloZky podpér a upinacti a montazni kli¢ jsou transportovany
resp. uloZzeny v samostatné bedné. P¥i instalaci stroje otoCte a sejméte oj (10)
z bajonetového uzavéru (11). Stroj pootocte kolem pfricné osy (osy podvozku),
tak aby kolovy podvozek sméfoval vzhiiru. Uzaviraci paku (12) povolte. Po-
zor! Pfitom stroj drZzte pevné za ram! Stroj opatrné otoCte kolem podéiné osy
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vzharu. Uzaviraci paku (12) opét z¢retujte. Pri pfepraveé stroje pouZijte opacného
postupu. Stroj mize byt pouZit také na podvozku, pficemZ musi byt odejmut
trubkovy ram odstranénim

K ochrané topného ¢lanku béhem transportu je moZzno dodat ochranny obal.
Pred nahtatim topného ¢lanku bezpodminecné sejméte ochranny obal, popf.
jej pri transportu nasunte teprve po zchladnuti topného ¢lanku, jinak dojde ke
zni€eni ochranného obalu a poskozeni stroje.

Elektrické pfipojeni

Pred zapojenim stroje provérte, zda napéti uvedené na Stitku vykonu odpo-
vida napéti v siti. Pfistroj s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo (5) méa své
vlastni pfivodni vedeni. Proto je téZ nutné provéfit zda také napéti uvedené na
Stitku vykonu na topném ¢&lanku pfistroje pro svarovani na tupo souhlasi s
napétim v siti.

Umisténi stroje s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo a elektrického
hobliku

U v8ech stroju je pristroj s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo odnimatelny
a pouzitelny jako ruéni pfistroj. U strojd REMS SSM 160 R a REMS SSM 160
K je drzadlem (16) zasunut do drzaku (17), u stroji REMS 250 K a REMS SSM
315 RF je navic upevnén zastrékou.

Pozor! Horkého pristroje se dotykejte pouze za drzadlo (16). Nikdy se ne-
dotykejte topného ¢lanku nebo plechovych ¢asti mezi drzadlem a topnym ¢lan-
kem! Nebezpedi poalenin!

Topny €lanek pfistroje pro svarovani na tupo (5) musi byt po transportu stro-
je vycentrovany. K tomuto ucelu uvolnéte upinaci paku (22) a drzak (17) pfi-
stroje s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) tahnéte az na doraz po
posuvnych sanich (21). Upinaci paku (22) opét pritahnéte.

Pristroj s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) a elektricky hoblik (6) od-
klopte. Tak aby byly pfistroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) a
elektricky hoblik (6) uvedeny do pohybu, je tfeba rukovét (18) popr. (20) leh-
ce prizvednout jinak jsou pfistroj a hoblik brzdény koncovym dorazem.

Elektronicka regulace teploty

Jak DIN 15960, tak i DVS 2208, ¢ast 1 predepisuji, ma byt nastaveni teploty
topného ¢lanku jemné odstupfiované. Aby bylo moZné zajistit Zadanou kon-
stantni teplotu topného ¢lanku, jsou pfistroje vybaveny regulaci teploty (ter-
mostatem). DVS 2208,¢ast 1 predepisuje, Ze kolisani teploty smi v rdmci na-
staveni teploty Cinit max. 3 stupné Celsia. Této regula¢ni pfesnosti neni prak-
ticky mozné dosahnout mechanicky, ale pouze elektronickou regulaci teplo-
ty. Topné €lanky pro svarovani na tupo s pevné nastavenou teplotou, pfip. s
mechanickou regulaci teploty nesmi byt proto nasazovany pfi svarovani pod-
le DV 2208.

U v8ech topnych ¢lankd REMS pro svarovani na tupo je teplota nastavitelna.
Topné ¢lanky jsou na Stitku vykonu oznaceny nasledovné

napf. REMS SSG 180EE Nastavitelna (Einstellbare) teplota, elektronicky (Elek-
tronische) termostat, reguluje nastavenou teplotu s toleranci + 1°Celsia, tzn.,
Ze nastavena teplota 210°Celsia (teplota svarovani PE) bude kolisat mezi 209
a 211°Celsia.

Predehtati topného ¢lanku pro svarovani na tupo

Privodni vedeni topného ¢lanku zapojte do zasuvky (23) nachyzejici se na zad-
ni strané télesa hobliku. Pokud pfipojite na tuto zasuvku napojené privodni ve-
deni na sit’ je stroj pfipraven k provozu a topny ¢lanek se zacne ohfivat. Sviti
Cervena sitova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25). K zahrati potre-
buje pristroj cca 10 minut. Je-li dosaZena poZadovana teplota, odpoji v pfi-
stroji zabudovany regulator teploty (termostat) pfivod proudu k topnému clan-
ku. Cervena sit'ova kontrolka sviti dal. U elektronického termostatu (EE) ze-
lena kontrolka teploty blika a signalizuje tim neustalé zapojovani a vypojovani
privodu proudu. Po dalSich 10 min. ¢ekaci doby (DVS 2207, ¢ast 1) je mozno
zacit se svarovanim.

Volba svafovaci teploty

Teplota topného €lanku pro svafovani na tupo je predem nastavena na stfed-
ni svarovaci teplotu pro PE-HD trubky (210 stupriti C). Je moZné, Ze v sou-
vislosti s materialem trubky a jeji tlouStkou stény bude potfeba provést korek-
turu této svarovaci teploty. Je potfeba dbat informaci vyrobct o trubkach prip.
tvarovkach! Obr. 5 ukazuje kfivku hodnot pro teploty topnych ¢lankd v zavis-
losti na tlouStce stény trubky. Zasadné plati, Ze se u menSich tlousték stény
snazime dosahnout vy8si a u velkych tlousték stény nizsi teploty (DVS 2207,
¢ast 1). Mimoto mohou korekci teploty vyZadovat téZ vlivy okoli (Iéto/zima).
Proto by méla byt kontrolovana teplota topného €lanku napt. elektrickym
méricim pristrojem na méteni teploty povrchu. PFip. muze byt teplota korigo-
vana oto¢enim Sroubu pro nastaveni teploty (26). Paklize byla teplota korigo-
vana, je tfeba dbat na to, Ze topny ¢lanek muze byt pouzit az po 10 min. po
dosaZeni poZadované teploty.

Provoz

Popis postupu

U topnych ¢lankd pro svarovani na tupo se spojovaci plochy svarovanych dilt
pod tlakem pfiloZi, nasledné se pod redukovanym tlakem ohfeji na svarovaci
teplotu a po odstranéni topného ¢lanku se pod tlakem spoji (obr. 6).

Pfiprava ke svarovani

Pracujete-li venku, je nutné zabezpecit, aby svafovani nebylo negativné ovli-
viilovano nepfiznicymi vlivy okoli. Pfi Spatném pocasi nebo pfi silném slun-
ecnim zareni je potfeba svarovaci misto prikryt pfip. postavit svafovaci stan.
Z davodu zamezeni nekontrolovatelného ochlazeni svarovaciho mista priva-
nem, je nutné uzavfit konce trubek, které jsou protilehlé ke svarecimu mistu.

3.3.

3.4.

3.5.

Nekulaté konce trubek upravte pfed svarovanim nap¥. opatrnym ohfevem hor-
kovzduSnym pfistrojem. Svarujte pouze trubky a tvarovky ze stejného mate-
ridlu a stejné tloustky stény. Trubky odrezavejte fezakem na trubky REMS RAS
(viz. 1.1.).

Upinani trubek

Podle odpovidajiciho praméru trubky upnéte 4 upinaci viozky (27) do upinacich
pripravkd (19) tak, aby zalomena strana upinacich vioZzek sméfovala ke stre-
du. Upinaci vloZky upevnéte dotahnutim Sestihrannych $roubl dodavanym
klicem. Stejné tak namontujte dvé viozky podpér (29) do podpéry trubek (30)
a dotahnéte Sestihrannym Sroubem (28). Trubky popf. vodici dily trubek pred
upnutim do upinacich pipravkid vyrovnejte. Pripadné podeprete dlouhé trubky
pripravkem REMS Herkules (viz 1.1.). K podepteni kratkych kouskud trubek po-
surite podpéry trubek (30) popt. je o 180 stuprili otocte. Za timto ucelem po-
volte polohovaci upinku (31) a posurite podpéru trubek, popf. nadzvednéte
tazny knoflik (32) a otocte podpéru trubek okolo osy polohovaci upinky. Kon-
ce trubek by mély pre¢nivat o 10 az 20mm pres upinaci vioZzky popf. upinaci
pripravky ke stfedu tak, aby mohly byt ohoblovany.

Trubky popt. tvarovky je tfeba vyrovnat tak, aby plochy planparalelné sméro-
valy k sobég, tj. aby se stény trubek v oblasti svaru dotykaly. Popfipadé vyrov-
nejte ¢i pootoCte trubky pfi otevieném upnuti stroje (nekulata trubka?). Nepo-
dari-li se tato korektura i po nékolika pokusech, je tfeba sefidit upinaci pfipra-
vky. Pritom povolte upinaci Srouby (33) a upnéte trubku v obou upinacich pfipra-
vcich. Pokud nepriléha trubka v upinacich pfipravcich a na podpéry trubek, je
tfeba poklepem ze stran vycentrovat upinaci pfipravky. Poté jeSté pfi upnuté
trubce dotahnéte upinaci Srouby (33).

Upinaci pfipravky musi konce trubek pevné obepinat. Popfipadé musi byt
upinaci matka (34) pod upinacim excentrem (35) tak dlouho prestavovana, az
je pri uzavirani upinaci paky (36) tfeba pouZzit sily.

Opracovani koncu trubek

Bezprostfedné pred svafovanim opracujte konce trubek, které maji byt svaro-
vany, hoblovanim. K tomuto Gcelu presurite hoblik (6) do pracovniho prostoru
a stiskem tlacitka v rukoveéti (20) jej muZete uvést do provozu. Béhem chodu
hobliku tlacte konce trubek pomoci pfitlacné paky (7) pfimérné proti plocham
hobliku. Je tfeba hoblovat tak dlouho, az se na obou stranach vytvori souvis-
la tfiska. Je tfeba pfi nadale zapnutém hobliku pomalu povolit upinaci paku
(7) tak, aby nezlstal na koncich trubek Zadny vystupek tfisky. Po odklopeni
hobliku pfiloZte ohoblované konce trubek na zkouSku dohromady, za G€elem
prezkouSeni planparalelity a axialniho osazeni. Pod srovnavacim tlakem nes-
mi planparalelita prekro¢it hodnoty uvedené v obr. 7, osazeni na vnéjsi strané
trubky smi €init maximalné 10% tloustky stény. Pred svafovanim se jiz ne-
dotykejte opracovanych svafovanych ploch.

Nema-li byt trubka nebo tvarovka nadale na jedné strané hoblovana nebo
nema -li byt viibec hoblovana, avSak musi-li byt hoblovana na druhé strané,
pootoCte doraz na spodni strané télesa hobliku na tu stranu, ktera jiz nemusi
byt hoblovana.

Postup pf¥i svafovani topnymi élanky na tupo

P¥i svafovani topnymi ¢lanky na tupo se spojované plochy topnym &lankem
ohfeji na svarovaci teplotu a po odstranéni topného ¢lanku se pod tlakem
svari. Pfed kazdym svarovanim zkotrolujte teplotu topného ¢lanku v pracovni
oblasti topného ¢lanku. Pripadné zkorigujte teplotu topného ¢lanku, tak jak je
uvedeno v 2.6. Stejné tak je nutné pred kazdym svarovanim ocistit topny ¢la-
nek bezvldknovym papirem &i suknem a spiritusem nebo technickym alkoho-
lem. Predevsim nesmi zUstat Zadné zbytky plastu na teflonovém povlaku. PFi
Cisténitopného lanku je nutné bezpodminecné dbat na to, aby nebyl pouzivanim
naradi poSkozen antiadhézni povlak topného ¢lanku.

Postup je zobrazen v obr. 8.

3.5.1. Spasovani

P¥i spasovani tlacte spojované plochy tak dlouho na topny ¢lanek dokud se
nevytvori obvodovy val. BEhem spasovani je napt. pro PE nutné vyvinout spa-
sovaci tlak 0,15 N/mmz2 (DVS 2207, ¢ast 1).

V zavislosti na rozdilnych primérech trubek a rozdilné tloustce stén, které jsou
zavislé na potfebném tlakovém stupni musi byt vypoctena tlakova sila, ktera
musi byt vyvijena na spojovaci plochy, aby bylo dosahnuto spasovaciho tlaku
0,15 N/mma2. Tlakova sila F se vypocita z produktu spasovaciho tlaku p a plochy
trubky A (F = p - A), tzn., Ze plochy trubek musi byt spojovany o to vétsi tla-
kovou silou, ¢im vétSi jsou samy plochy trubek. Tak vyplyne napf. pfi trubce o
priméru 110 mm, PN 3,2 (s = 3,5 mm) plocha trubky 1170 mm a tim potieb-
na tlakova sila F = 0,15 N/mmz2, 1170 mm2 = 175 N. Na kazdém stroji je na
§titku pritlacné sily (37) zobrazena tabulka, uvadegjici jaka trubka mtZe byt tim-
to strojem svarena, do kterého tlakového stupné a pfi jakém pfitlaéném tlaku.
Obr. 9-13 zobrazuiji tyto tabulky pro stroje REMS SSM 160 R, SSM 160 K, SSM
250 K, SSM 315 RF. Z prislusné tabulky odectéte potfebny tlak a nastavte jej
pfitlaénou pakou (7). Béhem zatiZeni spojovanych ploch pfitlanou pakou uka-
zuje ukazatel (38) dosazenou pritlaénou silu.

Pred svafovanim zkontrolujte, zda sviraji upinaci pripravky trubky dostate¢né
pevné, aby bylo moZné vynaloZit minimalné potfebnou tlakovou silu. Za timto
ucelem spojte za studena konce trubek a na zkou$ku vyvitite pomoci pfitlatné
paky poZadovanou tlakovou silu. Pokud upinaci pfipravky nedrZi trubky pe-
vné, musi byt upinaci excentry (35) prestaveny (viz. 3.3.).

Spasovani je ukonéeno kdyZ se okolo celého obvodu trubky utvoril val, ktery
dosahl nejméné vysky, ktera je uvedena v obr. 14 odst. 2.

3.5.2. Ohtev

Za G¢elem ohfevu snizte tlak takika k nule. Doba ohfevu je uvedena na obr.
14 sloupec 3. P¥i ohfevu pronika teplo do ploch, které maji byt svareny a tyto
privadi na svarovaci teplotu.
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3.5.3. Prestaveni

Po ohfevu oddélte spojované plochy od topného ¢lanku a topny ¢lanek od-
klopte, aniz se dotknete zminénych spojovanych ploch. Poté spojte svafované
plochy rychle dohromady, aniz byste se dotkli svafovanych ploch. Doba pre-
staveni nesmi presahnout doby uvedené v obr. 14, sloupec 4, nebot’ jinak
spojované plochy nepfipustné zchladnou.

3.5.4. Spojovani

P¥i dotyku se maji spojované plochy stfetnout takrka pfi nulové rychlosti. Spo-
jovaci tlak ma byt dle DVS 2207, ¢ast 1, vyvijen tak, aby stejnomérné stou-
pal az na 0,15 N/mm2. Tento tlak musi byt udrZzovan béhem doby chladnuti
(obr. 14, sloupec 5). Pomoci upinaci packy (39) je pritlatna paka béhem do-
by chladnuti zaji§téna. Potfebné tlakové sily jsou, jak je v bodé 3.5.1. uvede-
no, zobrazeny v tabulkach 9-13. Po spojovani se musi na celém obvodu ut-
vorit stejnomérny dvojity val. Vytvoreni valu poda prvotni informaci o stej-
nomérnosti svafovani. Velikost K valu (obr. 15), musi byt vZdy vétSi nez nula,
tj. val musi na v8ech stranach presahovat obvod trubky.

3.5.5. Uvolnéni svafeného spoje

Po skon&eni doby chladnuti oteviete upinaci packu (39) jesté pred uvolnénim
upinacich pripravk, pricemz pritlaénou paku pridrzte tak, aby se pfitlacny tlak
pomalu zmenSoval, aniz by byl svar ovlivnén. Poté otevrete upinaci excentry
(35) a svarené trubkové spojeni mizZete vyjmout ze stroje. Svar nechte bez
ovlivilovani vychladnout! Chladici proces svaru neurychlujte vodou, studenym
vzduchem apod.! Pfed zatizenim nahlédnéte do informaci vyrobce trubek a
tvarovek!

4. Udrzba

Pred udrzbou a opravarskymi pracemi odpojte pfistroj od sité! Tyto prace mohou
byt vykonavany pouze odborniky a zau¢enymi osobami.

4.1.Udrzba
Stroje REMS SSM nevyZaduji udrZbu. Prevody elektrického hobliku pracuji ve
stalé tukové napini a nemusi byt proto mazany.

4.2. Inspekce/Udrzba
Antiadhézni povlak topného ¢lanku je potfeba pfed kazdym svafovanim ocistit
bezvlaknovym papirem ¢&i suknem a spiritusem nebo technickym alkoholem.
Zbytky plastické hmoty na topném ¢lanku je nutno neprodlené odstranit bez-
vlaknovym papirem Ci suknem a spiritusem nebo technickym alkoholem. Pre-
devsim je nutné dbat na to, aby antiadhézni povlak topného ¢lanku nebyl pos-
kozen pouZitim naradi.

Motor elektrického hobliku je vybaven uhliky. Tyto se obru$uji a musi byt pro-
to ¢as od Casu prezkouSeny popf. vyménény. Za timto iCelem povolte &tyfi
Srouby na viku motoru (40) o cca 3 mm, viko motoru potahnéte smérem do-
zadu a vyjméte obé zaslepky na skfini motoru.

Pokud se po delSi dobé& provozu uvolni napnuti klinového femenu pohonu ho-
bliku, musi byt klinovy Femen znovu napnut. Za timto U¢elem povolte zavrtny
Sroub v télese hobliku na Grovni osy motoru a pootoc¢te upinaci excentr s mo-
torem ve sméru hodinovych ru€icek. Zavrtnym Sroubem upinaci excentr opét
dotéhnéte.

Pokud jsou stroje vystaveny silnémuz necisténi, je tfeba ¢as od Casu ocistit a
namazat posuvné sané, na nichz se pohybuiji el. hoblik a topny ¢lanek.

5. Schema zapojeni

Topny ¢lanek viz obr. 16.
Elektricky hoblik viz obr. 17.

6. Postup pf¥i poruchach

6.1. Porucha
Topny ¢lanek netopi

P¥i¢ina

@ Topny &lanek neni zapojen do sité
@ Defektni ptivodni vedeni

@ Defektni zasuvka

@ Defektni pristroj

6.2. Porucha
Zbytky plastu zGstavaji nalepeny na topném &lanku

Pficina
@ Znetistény topny Glanek (viz 4.2.)
@ Poskozeny antiadhézni povlak

6.3. Porucha
Elektricky hoblik se nerozbé&hne

P¥icina

@ Hoblik neni v pracovni pozici (koncovy spinac)
@ Defektni privodni vedeni

@ Defektni zasuvka

@ Defektni pfistroj

6.4. Porucha
Hoblik se zastavi nebo nevytvofi Cisty povrch béhem hoblovani

Pficina

@ Prilis velky pritlagny tlak

@ Tupy bfit hobliku

@ Klinovy femen prokluzuje (viz 4.2.)

6.5. Porucha
Upnuté trubky nelicuji

Pficina
@ Nastaveni upinacich pfipravkt neni vzajemné sefizeno

7. Zaruéni podminky

Zaruka se neposkytuje za nepfimérené poskozeni PTFE-povlaku topnych &lankd.

Zaruéni doba &ini 6 mésict od predani zarizeni spotrebiteli, nejvyse v8ak 12 mésicu
po predani prodejci. Datum, kdy bylo zboZi zakoupeno, doloZi spottebitel kupnimi
doklady. V8echny funkéni vady, které se objevi béhem doby zaruky a u nichZ bu-
de prokazano, Ze vznikly vyrobni chybou nebo vadou materialu budou bezplatné
odstranény. Chyby, zplisobené pfirozenym opotfebovanim, pouZitim k jinému uce-
lu, nez pro jaky je stroj ur€en, nerespektovanim nebo porusSenim provoznich pred-
pist, nevhodnymi provoznimi prosttedky, pretizenim, vlastnimi nebo cizimi zasahy
nebo z jinych divodd, za néZ REMS neruci, jsou ze zaruky vylouceny.

Zarucni opravy smi provadét pouze autorizovany smluvni servis REMS. Reklamace
budou uznany pouze tehdy, pokud bude zafizeni pfedano autorizované opravné
REMS bez predchozich zasah( a v nerozebraném stavu.

Naklady za dopravu do a ze servisu hradi spotfebitel.

P.S.: Rlizna vyobrazeni a citace v tomto navodu jsou prevzata ze smérnic 2207 a
2208 némeckého cechu pro svarovaci techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher Verband
fiir SchweiBtechnik e.V., Diisseldorf).



SVK SVK
Obr.¢.1az4 Obr. €. 6 ® PouZivajte spravny pristroj.
1 Kufrik na upinacie viozky a viozky 1) Priprava NepouZivajte vykonnostne slabSie pristroje na t'azké prace. NepouZiva-
podpier 2) Trubka jte pristroj na prace, na ktoré nie je urceny.

2 Zavlacka v transportnej pozicii stroja
3 Trubkovy podstavec
4 ZavlaCka v pracovnej pozicii stroja
5 Vyhrievaci ¢lanok
6 Elektricky hoblik
7 Pritlana paka

8 Zasuvka

9 Uzaver

10 Oje

11 Bajonetovy uzaver

12 Uzatvaracia paka

13 Skrutka s vnitornym Sesthranom
14 Podpera

15 Podvozok

16 Drzadlo

17 Drziak

18 Rukovat

19 Upinacie zariadenie

20 Rukovat’ s tlagitkom

21 Posuvné sane

22 Upinacia paka

23 Zasuvka

24 Cervena siet'ova kontrolka

25 Zelena kontrolka teploty

26 Skrutka nastavenia teploty

27 Upinacie viozky

28 Sesthranna skrutka

29 Vlozky podpier

30 Podpera trubky

31 Upinacia paka

32 Tahové tlacidlo

33 Upinacia skrutka

34 Upinacia matica

35 Upinaci excenter

36 Upinacia paka

37 Stitok pritlacnej sily

38 Ukazovatel

39 Upinacia packa

40 Vietko motora

Obr. €. 5

(1) Teplota vyhrievacieho ¢lanku
(2) Horn& hranica

(3) Dolné hranica

(4) Hrubka steny trabky

(

(

(3) Vyhrievaci ¢lanok
(4) Trubka
(5) Ohrev
(6) Hotovy spoj

(7) Zvaranie na tupo vyhrievacimi

¢lankami (Princip)

Obr. €. 7
(1) Vonkajsi priemer trabky
(2) Sirka Strbiny

Obr. ¢. 8
(1) Tlak
(2) Asimilacny tlak

(3) Doba asimilacie (prispésobovania)
(4) Tlak pri ohreve

(5) Doba ohrevu

(6) Doba prestavenia

(7) Tlak pri spojovani

(8) Doba vytvorenia spojovacieho tlaku
(9) Doba chladnutia

(10) Celkova doba spojovania

(11) Cas

Obr. €. 9-13
(1) Pritlacna sila v N

Obr. ¢. 14
(1) Menovita hribka steny
(2) Asimilacia (prispdsobovanie),
VySka valu na vyhrievacom ¢lanku
na konci doby asimilacie
(Miniméalne hodnoty)
(Prispdsobovanie pod 0,15 N/mmz2)
(3) Ohrev
Doba ohrevu =10x hribka steny
4) Prestavenie (Maximalna doba)
5) Spojovanie
6) Cas aZz do plného vytvorenia tlaku
7) Doba chladnutia pod spojovacim
tlakom

Obr. ¢. 16, 17
(1) Motor hoblika M1
(2) Spina¢ motora v polohe Tapnuté - S2
(3) Polohovy spinac¢ - S3
Pracovna poloha

Zasadné bezpecnostné pokyny!

Pozor! Pred uvedenim do prevadzky precitat’!

Pri pouZiti strojov, elektrického naradia a elektrickych pristrojov d’alej len
“pristroje” — je pre ochranu pred elektrickym uderom, zranenim alebo ne-
bezpe€im poziaru dblezité dodrziavanie bezpecnostnych predpisov a po-
kynov.

Pred pouZzitim pristroja si precitajte a dodrZujte vSetky tieto pokyny. Bez-
pecnostné pokyny si dobre uschovajte.

Pristroj pouZivajte len na ucel, na ktory je urCeny, dbajte pritom na vSe-
obecné bezpecnostné pokyny a pokyny bezpec¢nosti pri praci.

@ UdrZujte svoje pracovné prostredie v poriadku.
Neporiadok na pracovisku mdéZze mat’ za nasledok pracovny uraz.

@® Zohl’adnite pri praci vonkajsie vplyvy.
Pristroj nevystavujte dazd’'u. Pristroj nepouZivajte vo vihkom alebo mo-
krom prostredi. Dbajte na dobré osvetlenie. Pristroj nepouzivajte v bliz-
kosti horfavin alebo plynov.

@ Chraiite sa pred elektrickym uderom.
Vyhybajte sa telesnému dotyku z uzemnenymi dielmi, napr. rary, vyku-
rovacie telesa, sporaky, chladnicky. Ak je pristroj vybaveny ochrannym
vodicom, zapdjajte zastrCky len do zasuviek s ochrannym kontaktom.
Na stavbach, vo vol'nej prirode alebo porovnatel'nych pracovnych mie-
stach je moZné pristroje pouZivat’ len cez 30 mA.

® Nepripustite k pristroju deti.
Nedovol'te inym osobam dotykat’ sa pristroja alebo vodi¢a. Nedovol'te
pristup nepovolanych oséb do pracovného priestoru. Dovol'te pracu s
pristrojom len pouc¢enym osobam. Praca mladistvych je dovolena len
ak maju viac ako 16 rokov a praca je sucast'ou ich odbornej vychovy.
Aj v tomto pripade je potrebny odborny dozor poverenou osobou.

® Uschovajte Vas pristroj bezpecéne.
NepouZivané pristroje sa maju uskladnit’ na suchom, vy3Sie poloZzenom
alebo uzatvorenom mieste, bez moZnosti dosahu deti.

@ Vas elektricky pristroj nepret’azujte.
V uvedenych vykonnostnych rozsahoch sa Vam lepSie pracuje. Opotre-
bované pristroje v€as vymerite.

Pracujte v spravnom pracovnom obleéeni!

Nenoste Siroké obleenie, nenoste ozdoby, mohli by byt pohyblivymi
Cast'ami zachytené. Pri pracach vo vol'nej prirode sa doporucuje nosit’
gumenné rukavice a neklzavé obutie. Pri dlhych vlasoch noste sietku
na vlasy.

Noste osobné ochranné pomdocky.

PouZivajte ochranné okuliare, chranice sluchu — 85 dB (A), pouZivajte
dychaci pristroj proti prachu pri pracach v praSnom prostredi.
Nepouzivajte elektricky vodi¢ na ucely, na ktoré nie je uréeny.
Nenoste nikdy pristroj na vodiCi. Nevyt'ahujte zastrCku zo zasuvky vo-
diGom. Chrarite vodi¢ pred teplom, olejom a ostrymi hranami.
Nedotykajte sa nikdy pohyblivych (rotujucich) ¢asti.

Zaistite opracovany predmet.

PouZzivajte uchytky, zverak, aby ste diel mohli uchytit’. Je pri tom bez-
pecnejsie uchytené ako rukou a okrem toho mate obidve ruky vol'né na
obsluhu pristroja.

Zabezpecte si normalne drzanie tela.

Dbajte o spravny postoj tak, aby ste mali stalu rovnovahu.

Dbajte o dobrua udrzbu Vasho pristroja.

UdrZujte naradie ostré a Cisté, aby ste mohli lepSie a bezpecnejSie pra-
covat’. DodrZujte navod a pokyny na udrzbu a pokyny na vymenu na-
radia. Pravidelne kontrolujte elektricky kabel pristroja a pripadné pos-
kodenia dajte odborne opravit’. Pravidelne tieZ kontrolujte predlZzovacie
kable a zabezpecte v€asnu vymenu v pripade jeho poskodenia. Ruko-
vate udrZujte suché a odstrarite olej a mastnotu.

Vyt’ahujte zastréku zo zasuvky.

U v8etkych v navode na pouZivanie a udrZzbu popisanych pracach, pri
vymene naradia a nepouZivani pristroja.

Nenechavajte zasunuté ziadne kl’uce.

Preverte pred zapnutim, Ze kl'i¢e a nastavovacie naradie je odstranené.
Vyhybajte sa samozapnutiu.

Nenoste v elektrickej sieti zapnuté pristroje s prstom na zapinaci. Pres-
ved¢te sa pred zasunutim zastréky do zasuvky, Ze zapina¢ je vypnuty.
Nepremostite nikdy dotykovy spinac.

PredlZzovaci elektricky vodi¢ vo volI’nom priestore.

Vo vol'nom priestore pouZivajte zasadne len predlZovacie vodice, ktoré
su na dany ucel pripustné a riadne oznacené.

Bud’te opatrni!

Dbajte na to, ¢o robite. Pri praci bud’te kocentrovani, pripadne pristroj
nepouZite.

Preskusajte pristroj pre pripadné poskodenia.

Pred kazdym pouzitim pristroja je potrebné preskisat’ ochranné zaria-
denia, alebo I'ahko poskodené diely na ich bezchybnu funkciu. Pres-
kuSajte, Ci v8etky pohyblivé Casti spolahlivo pracuju, nie si zaseknuté
alebo poskodené. V8etky diely musia byt’ spravne namontované a spliiat’
vSetky podmienky na bezchybny chod pristroja. PoSkodené ochranné
zabezpec€ovacie zariadenia musia byt’ spolu s vadnymi dielmi opravené
alebo vymenené odbornou dielfiou, pokial’ nie je v navode uvedené in-
ak. PoSkodené spinace musia byt’ vymenené odbornou servisnou dielfiou.
NepouZivajte Ziadne pristroje, na ktorych nie je mozné spina¢ zapnuat’ a
vypnut'.

Pozor!

Pre VaSu bezpecnost’ pouZivajte len originalne diely a prisluSenstvo,
ktoré je ur€ené vyrobcom na zabezpe&ovanie funkcii. Pouzivanie inych
dielov alebo pristrojov mbze pre Vas znamenat’ nebezpedie urazu.
Svoj pristroj si nechajte opravit’ odbornym elektrikarom.

Tento pristroj zodpoveda prislusnym bezpe&nostnym podmienkam. Uve-
denia do prevadzky a opravy m6zu byt’ vykonané, hlavne v elektrickej
Casti, len odbornymi alebo poverenymi osobami, pritom je moZné pouzit’
vyluéne len originalne diely, lebo v opacnom pripade mo6zu pre pre-
vadzkovatel'a vzniknat’ vazne Grazy. Svojvol'né zmeny na pristroji nie st
z bezpecnostnych dévodov dovolené.

Specialne pokyny pre bezpeénu prevadzku

Vyhrievaci ¢lanok dosahuje pracovnu teplotu az do 300 stupriov Celzia.
Akonahle je nastroj zapojeny, nedotykajte sa vyhrievacieho ¢lanku ani
ocelovych plechovych dielov medzi vyhrievacim ¢lankom a plastovym
drziakom. V priebehu zvarania a bezprostredne po fiom, nedotykajte sa
tieZ zvarovacieho Svu na plastovej trubke, rovnako ako jeho okolia! Po
odpojeni nastroja zo siete trva urcity ¢as, nez sa ochladi. Ochladzovaci
proces neurychl’'ujte ponorenim nastroja do tekutiny. Nastroj sa takto nici.

@® Dbaijte na to, aby vyhrievaci ¢lanok nepriSiel do styku s horlavymi mate-

rialmi.

Pokial’ je vyhrievaci ¢lanok pouZzity ako samotny pristroj, odkladajte ho
iba na drziak k tomu Gcelu ur€eny (odkladaci stojan , drZiak na pracovny
stol), alebo ohriovzdorny podklad.

Nedotykajte sa rotujucich hobl'ovacich nastrojov.

NepretaZujte hoblik, nepouZivajte neprimerany pritlacny tlak.

Pokial bude vyhrievaci ¢lanok este teply odloZeny do ocelovoplechovej
skrinky alebo bude transportovany, musi sa i napriek ohfiovzdornej viozke
v skrinke dbat’ na to, aby teply vyhrievaci ¢lanok nepriSiel do styku s
hor'avym materialom, predovSetkym aby sa nedotykal privodného vedenia.

1. Technické udaje

1.1. Cisla poloziek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stroj s vyhriev. ¢lankami pre zvaranie na tupo
Vyhrievaci ¢lanok EE (nastavitel'na teplota, elektr. regulacia) 252020 252040 254020 255020
Viyhrievaci ¢lanok EE (nastavite'na teplota, elektr. regulécia) 250220 250220 250330 250420




SVK SVK
Cisla poloziek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040 250040
Odkladaci stojan SSG 280 250340
Drziak na pracovny st6l MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drziak na pracovny st6l SSG 280 250341
Kufrik z ocel'ového plechu 251820
Ochranny obal 250243 250243 250343
Elektricky hoblik 252100 252110 254100 255100
Hoblovaci nastroj 252103 252103 254103 255103
Upinacie zariadenie 'avé 252300 252400 254300 255300
Upinacie zariadenie pravé 252310 252410 254310 255310
Upinacie vlozky Dm 40 252320 252320
Upinacie vlozky Dm 50 252321 252321
Upinacie vlozky Dm 56 252322 252322
Upinacie vlozky Dm 63 252323 252323
Upinacie vlozky Dm 75 252324 252324 254320
Upinacie vlozky Dm 90 252325 252325 254321 255320
Upinacie viozky Dm 110 252326 252326 254322 255321
Upinacie vloZky Dm 125 252327 252327 254323 255322
Upinacie vlozky Dm 140 252328 252328 254324 255323
Upinacie vlozky Dm 160 254325 255324
Upinacie viozky Dm 180 254326 255325
Upinacie vloZky Dm 200 254327 255326
Upinacie vlozky Dm 225 254328 255327
Upinacie viozky Dm 250 255328
Upinacie vloZky Dm 280 255329
Podpera trubiek L/P 252350 252350 254350 255350
Vlozky podpier Dm 40 252370 252370
VloZzky podpier Dm 50 252371 252371
Vlozky podpier Dm 56 252372 252372
Vlozky podpier Dm 63 252373 252373
VloZzky podpier Dm 75 252374 252374 254370
Vlozky podpier Dm 90 252375 252375 254371 254371
Vlozky podpier Dm 110 252376 252376 254372 254372
VloZzky podpier Dm 125 252377 252377 254373 254373
Vlozky podpier Dm 140 252378 252378 254374 254374
Vlozky podpier Dm 160 254375 254375
VloZzky podpier Dm 180 254376 254376
Vlozky podpier Dm 200 254377 254377
Vlozky podpier Dm 225 254378 254378
VloZzky podpier Dm 250 254379 254379
Vlozky podpier Dm 280 255379
Odrezavat trubiek REMS RAS P 10-40 290050 NozZnice na trtbky REMS ROS P 35 291200
Odrezavac trubiek REMS RAS P 10-63 290000 NoZnice na trubky REMS ROS P 35A 291220
Odrezava¢ trubiek REMS RAS P 50-110 290100 NoZnice na tribky REMS ROS P 40 291000
Odrezavat trubiek REMS RAS P 110-160 290200 NoZnice na tribky REMS ROS P 42 291250
Pristroje na zraZanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 16-110 292110 NoZnice na trubky REMS ROS P 75 291100
Pristroje na zrdZanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 32-250 292210 Podpera trubiek REMS Herkules 120100

1.2. Pracovna oblast’

Priemer trubky 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Zvarané mdzZu byt vSetky zvarovatelné plasty pre sanitarne instalacie,
odpadové potrubia, sanacie kominov s teplotou zvarania 180-290°C.

1.3. Elektrické udaje
Menovité napatie siete 230V 230V 230V 230V
Menovity prikon 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Viyhrievaci ¢lanok 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektricky hoblik 500 W 500 W 500 W 500 W
Menovita frekvencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Trieda ochrany v8etky nastroje triedy 1 (ochranny vodic)

1.4. Rozmery
Transport: Diika 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
Transport: Sirka 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Transport: VySka 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Chod: Dlzka 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Chod: Sirka 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Chod: Vyska 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Hmotnosti
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Upinacie vlozky a viozky podpier 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informacie o hladine hluku
Emisna hodnota vzt'ahujica sa na
pracovné miesto 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibracie
Hmotnostna efektivna hodnota zrychlenia 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Uvedenie do prevadzky

. Doprava a instalacia stroja

REMS SSM 160R

Stroj je dodavany a transportovany, popr. inStalovany, ako je uvedené na obr.
€. 2. Upinacie vlozky, trubkové podperné viozky a pracovny kI't¢ su trans-
portované, resp. uloZené v samotnom ocel'ovom kufriku (1). Pri inStalacii stro-
ja vytiahnite na koncoch trubiek 4 zavlacky (2), trubkovy podstavec (3) zdvih-
nutim zoberte zo stroja, otoCte ho a poloZte na zem tak, aby konce trubiek
smerovali nahor. Potom stroj nasad’'te zhora na trubkovy podstavec. Konce 4
trubiek podstavca vy€nievaju cez 4 otvory v zakladnom podstavci stroja tak,
Ze umozZiiuji opatovné nasadenie 4-och zavladiek. Namontujte pritlatnd pa-
ku (7). Pri preprave stroja pouZite opa&ny postup. Stroj m6Zze byt’ tieZ pripe-
vneny na pracovny stol.

REMS SSM 160K, 250K
Stroj je dodavany a transportovany, popr. in§talovany tak, ako je uvedené na
obr. &. 3. Upinacie vlozky, trubkové podperné vloZky a pracovny kF'G¢ st trans-

portované, resp. uloZené v zabudovanej zasuvke (8) v plechovom podstavci.
Pri inStalacii stroja otvorte Styri uzavery na spodnej strane podstavca trans-
portnej skrine. Transportn( skrifiu zdvihnite zo stroja a poloZte ju na zem tak,
aby sa uzavery nachadzali na zemi. Potom stroj nasad'te zhora na transport-
nu skriiu. POZOR! Dbajte na to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj uloZte do
vnutra pravouhlého zvySeného okraja vrchnej Casti skrine. Pri preprave stroja
pouZite opany postup. Stroj mbZe byt tieZ pripevneny na pracovny stol. Na
ochranu vyhrievacieho €lanku pri preprave je dodavany ochranny obal z um-
elej hmoty. Ochranny obal je nutné pred nahriatim vyhrievacieho ¢lanku siiat’,
popr. pri preprave ho nasunut’ aZ po vychladnuti vyhrievacieho ¢lanku. Inak
moZe dojst’ k zni€eniu ochranného obalu a k poSkodeniu stroja.

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavany, transportovany, popr. in§talovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 4. Upinacie vloZky, trubkové podperné viozky a pracovny kI'G¢ st trans-
portované, resp. uloZené v samostatnej debni (1). Pri in§talacii stroja otocte
a zoberte oje (10) z bajonetového uzaveru (11). Stroj pootocte okolo prie¢nej
osi (osi podvozku) tak, aby kolesovy podvozok smeroval nahor. Uzatvaraciu
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paku (12) povolte. POZOR! Drzte stroj pevne za ram. Stroj opatrne otoCte
okolo pozdlZnej osi dohora. Uzatvaraciu paku (12) opat’ aretujte. Pri prepra-
ve stroja pouZite opacny postup. Stroj mdZe byt’ pouZity tieZ aj na podvozku,
pricom musi byt’ odobrany trubkovy ram odstranenim obidvoch proti sebe
leZiacich trubiek s vnutornym Sest'hranom (13) a otvorenim uzatvaracej paky
(12). K montaZi stroja na pracovny stdl odskrutkujte okrem trubkového ramu
tieZ podpery (14) a podvozok (15).

Elektrické pripojenie

Pred zapojenim stroja skontrolujte, ¢i napétie uvedené na typovom Stitku vy-
konu zodpoveda siet'ovému napétiu. Pristroj s vyhrievacimi ¢lankami na zvara-
nie na tupo (5) mé svoje vlastné privodné napatie. Preto je tieZ nutné preverit’,
Ci tieZ napatie uvedené ne §titku vykonu na vyhrievacom ¢lanku pristroja suhlasi
s napatim v sieti.

Umiestnenie stroja s vyhrievacimi ¢lankami na zvaranie na tupo a
elektrického hoblika

U v8etkych strojoch je nastroj s vyhrievacimi ¢lankami pre zvaranie na tupo je
odobratelny a pouZitel'ny ako ru¢ny nastroj. U strojov REMS SSM 160 R , 160
K je drzadlom (16) zasunuty do drZiaka (17). U strojov REMS SSM 250 K, 315
RF je naviac upevneny zastr¢kou.

POZOR! HorlGiceho nastroja sa dotykajte iba drZadla (16). Nikdy sa nedoty-
kajte vyhrievacich ¢lankov (4), alebo plechovych €asti medzi drzadlom a vyhrie-
vacim ¢lankom! MoZné nebezpecie popalenin!

Vyhrievaci ¢lanok nastroja pre zvaranie na tupo (5) musi byt’ po preprave stro-
ja vycentrovany. Ta tymto u¢elom uvolnite upinaciu paku (22) a drziak (17)
nastroja s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) zatiahnite naspat’ az
na doraz po posuvnych saniach (21). Upinaciu paku (22) opat’ pritiahnite. Na-
stroj s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6)
odklopte. Prv nez néastroj s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) a
elektricky hoblik (6) budu uvedené do pohybu, je potrebné rukovat’ (18), po-
pr. (20) rahko pozdvihnut, inak je nastroj a hoblik brzdeny koncovym dora-
zom.

Mechanicka, popr. elektronicka regulacia teploty

Ako DIN 15960, tak aj DVS 2208, Cast’ 1 predpisuji, Ze nastavenie teploty
vyhrievacieho ¢lanku ma byt jemne odstupfiované. Aby bolo moZné zaistit’
Ziadanu konStantnu teplotu vyhrievacieho ¢lanku, st nastroje vybavené re-
gulaciou teploty (termostatom). DVS 2208, ¢ast’ 1 predpisuje, Ze kolisanie te-
ploty v ramci nastavenia teploty smie €init'’ maximalne 30 C. Tuto regulaént
presnost’ nie je prakticky mozné dosiahnut’ mechanicky, ale iba elektronickou
regulaciou teploty. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo s pevne nastave-
nou teplotou, popr. s mechanickou regulaciou teploty nesmu byt preto na-
sadzované pri zvarani podla DVS 2208.

Vo v8etkych vyhrievacich ¢lankoch REMS pre zvaranie na tupo je teplota na-
stavitel'na. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo su na stitku vykonu oznacené
nasledovne:

napr. REMS SSG 180 EE: nastavitel'na teplota, elektronicky termostat regu-
luje nastavenu teplotu s toleranciou = 1°C, t. zn., Ze nastavena teplota 210°C
(teplota zvarania PE) bude kolisat’ medzi 209-211°C.

Predhriatie vyhrievacieho ¢lanku pre zvaranie na tupo

Privodné vedenie vyhrievacieho ¢lanku zapojte do zasuvky (23) nachadzaju-
cej sa na zadnej strane telesa hoblika. Ak sa pripoji na tuto zasuvku privodné
vedenie na siet’, je stroj schopny prevadzky a vyhrievaci ¢lanok sa zacne ohrie-
vat’. Svieti Cervena sietova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25). Na
zahriatie potrebuje nastroj cca 10 min. Ak je dosiahnuta poZadovana teplota,
zabudovany regulator teploty v pristroji (termostat) odpoji privod pradu k vyhrie-
vaciemu ¢lanku. Cervena sietova kontrolka svieti d'alej. V elektronickom ter-
mostate (EE) blika zelena kontrolka teploty a tym signalizuje neustale zapojo-
vanie a vypojovanie privodu pridu. Po d'alSich 10 min. ¢akacej doby (DVS
2207, cast’ 1) je mozné zacat’ so zvaranim.

Vol’ba zvaracej teploty

Teplota vyhrievacieho €lanku pre zvarovanie na tupo je predom nastavena na
strednu zvaraciu teplotu pre PE-HD trubky (210°C). Je mozné, Ze v suvislosti
s materialom tribky a jej hrubkov steny, bude potrebné previest’ korekturu
tejto zvaracej teploty. Je potrebné dbat’ na informéacie vyrobcov o trubkach,
popr. tvarovkach! Obr. €. 5 ukazuje krivku hodn6t pre teploty vyhrievacich
¢lankov v zavislosti na hrubke steny tribky. Zasadne plati, Ze sa u menSich
hrabiek stien snaZime dosiahnat’ vysSie a u velkych hrubiek stien niZSie te-
ploty (DVS 2207 ¢ast’ 1). Okrem toho m6Zu opravy teploty vyZadovat’ tieZ vp-
lyvy okolia (leto/zima). Preto by teplota vyhrievacieho ¢lanku mala byt’ kon-
trolovana, napr.: elektrickym meracim pristrojom na meranie teploty povrchu.
Teplota mbZe byt pripadne korigovana oto¢enim skrutky pre nastavenie te-
ploty (26). V pripade, Ze teplota bola korigovana, je treba dbat’ na to, Ze top-
ny ¢lanok sa modze pouzit' az 10 min. po dosiahnuti poZadovenej teploty.

Prevadzka

Popis postupu

U vyhrievacich ¢lankov pre zvaranie na tupo sa spojovacie plochy zvaranych
dielov priloZia pod tlakom, potom sa pod redukovanym tlakom ohreju na zvara-
ciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa pod tlakom spoja (obr. €.
6).

Priprava na zvaranie

Ak pracujete vonku, je nutné zabezpecit, aby zvaranie nebolo nagativne ov-
plyviiované nepriaznivymi vplyvmi okolia. Pri nepriaznivom pocasi alebo pri sil-
nom sine¢nom Ziareni je potrebné zvaracie miesto prikryt, popr. postavit’
zvaraci stan. Z dévodu zamedzenia nekontrolovatelného ochladenia zvaro-
vaného miesta prievanom, je nutné uzavriet’ konce trubiek, ktoré su protilahlé
k zvarovanému miestu. Negulaté konce trubiek upravte pred zvaranim, napr.
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opatrnym ohriatim teplovzdu$nym pristrojom. Zvarajte iba trubky a tvarovky z
rovnakého materialu a rovnakej hrubky steny. Trubky reZte odrezavackou na
tribky REMS RAS (vid' 1.1.).

Upinanie trubiek

Podl'a odpovedajiceho priemeru trubky upnite $tyri upinacie viozky (27) do
upinacich pripravkov (19) tak, aby zalomena strana upinacich vloZiek smero-
vala do stredu. Upinacie vloZky upevnite dotiahnutim Sesthrannych skrutiek
dodavanym kl'a¢om. Tak isto namontujte dve viozky podper (29) a dotiahnite
Sest’hrannou skrutkou (28). Trubky, popr. vodiace diely trubiek pred upnutim
do upinacich pripravkov vyrovnajte. Pripadne podoprite dlhé trabky priprav-
kom REMS Herkules (vid' 1.1.). Na podopretie kratkych kusov trubiek posuri-
te podpery trubiek (30), popr. ich oto¢te o 180°. Za tymto ucelom povol'te
upinacie drzadlo (31) a posurite podperu trubiek, popr. nadvihnite t'azné tlagit-
ko (32) a otoCte podperu trubiek okolo osi upinacieho drZadla. Konce trubiek
by mali pre¢nievat’ o 10 aZz 20 mm cez upinacie vlozky, popr. upinacie pripra-
vky do stredu tak, aby mohli byt’ ohoblované.

Trubky, popr. tvarovky je potrebné vyrovnat’ tak, aby plochy planparaleine
smerovali k sebe, to zn., aby sa steny trubiek v oblasti zvaaru dotykali. Po-
pripade vyrovnajte alebo pootocte tribky pri otvorenom upnuti stroja (ne-
gulata trabka). Ak sa tato oprava nepodari ani po niekolkych pokusoch, je
potrebné nastavenie upinacich pripravkov. Povol'te pritom upinacie skrutky
(33) a upnite trubku v obidvoch upinacich pripravkoch. Pokial’ tribka nepri-
lieha v upinacich pripravkoch a na podpery trubiek, je potrebné poklepom zo
stran vycentrovat’ upinacie pripravky. Potom eSte pri upnutej trabke dotiahni-
te upinacie skrutky (33).

Upinacie pripravky musia konce trubiek pevne obopinat’. Popripade musi byt’
upinacia matica (34) pod upinacim excentrom (35) tak dlho prestavovana, az
upinacia paka (36) musi byt’ vydanou silou zatvorena.

Opracovanie koncov trubiek

Bezprostredne pred zvaranim opracujte konce trubiek, ktoré maju byt’ zvarané
a to hoblovanim. Za tymto G¢elom presurite hoblik (6) do pracovného prie-
storu a stlacenim tlacitka v rukovéti (20) ho moZete uviest’ do prevadzky. V
priebehu chodu elektrického hoblika tlacte konce trubiek pomocou pritlaénej
péaky (7) primerane proti plocham hoblika. Je potrebné hobl'ovat’ tak diho, az
sa na obidvoch stranach vytvori suvisla trieska. Pri nad’alej zapnutom hobliku
je potrebné pomaly povolit’ upinaciu paku (7) tak, aby na koncoch trubiek
neostal Ziadny vystupok triesky. Po odklopeni hoblika priloZte ohoblované kon-
ce trubiek na skusku dohromady za u¢elom preskuSania planparalelity a axial-
neho zaloZenia. Pod prispdsobovacim tlakom nesmie planparalelita prekrogit’
hodnoty uvedené na obr. €. 7, zaloZenie na vonkajSej strane trabky méze &i-
nit’ maximalne 10% hrubky steny. Pred zvaranim sa uZz nedotykajte opraco-
vanych zvaranych pléch.

Ak nemd byt’ tribka alebo tvarovka na jednej strane nad’alej hobl'ovanéa alebo
nema byt’ vobec hoblovana a musi byt’ hobl'ovana na druhej strane, pooto¢-
te doraz na spodnej strane telesa hoblika na tu stranu, ktora uz nemusi byt’
hobl'ovana.

Postup pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo

Pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo sa spojované plochy vyhrievacim
¢lankom ohreji na zvaraciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom zvaria. Pred kazdym zvaranim skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku v jeho pracovnej oblasti. Pripadne skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku tak, ako je uvedené v 2.6. Rovnako je potrebné pred kazdym zvaranim
ocistit’ vyhrievaci ¢lanok bezvlaknovym papierom, ¢i sitknom a $piritusom al-
ebo technickym alkoholom. PredovSetkym nesmu ostat’ Ziadne zbytky plastov
na teflonovom povlaku. Pri Gisteni vyhrievacieho ¢lanku je nutné bezpodmie-
necne dbat’ na to, aby nebol pouZivanim naradia poSkodeny antiadhézny po-
vlak topného ¢lanku.

Postup je zobrazeny v obr. ¢&. 8.

3.5.1. Asimilacia (prispdsobovanie)

Pri asimilacii tlate spojované plochy tak dlho na vyhrievaci ¢lanok, pokial' sa
nevytvori obvodovy val. V priebehu asimilacie je napr. pre PE nutné vyvinat
asimilacny tlak 0,15 N/mmz2 (DVS 2207 ¢ast’ 1).

V zavislosti na rozdielnych priemeroch trubiek a rozdielnej hribke stien, ktoré
sU zavislé na potrebnom tlakovom stupni, musi byt’ vypocitana tlakova sila,
ktord musi byt’ vyvijana na spojovacie plochy, aby sa dosiahol asimilagny tlak
0,15 N/mm2. Tlakova sila F sa vypoc&ita z produktu asimilaéného tlaku p a
plochy tribky A. (F=p-A). To znamena, Ze plochy trubiek musia byt' spojo-
pr.: pritrabke o priemeru 110 mm, PN 3,2 (s=3,5mm), ploche tribky 1170 mm2,
je Ziaduca tlakova sila F=0,15 N/mm2.1170=175 N. Na kazdom stroji je na
§titku pritlacnej sily (37) zobrazena tabul'ka uvadzajica, aka tribka moze byt
tymto strojomzvarana, do ktorého tlakového stupfia a pri akom pritlatnom tla-
ku. Obr. €. 9-13 zobrazuju tieto tabul'ky pre stroje REMS SSM 160R, 160K,
250K, 315RF. Z prislu$nej tabul'ky odpocitajte potrebny tlak a nastavte ho prit-
lacnou pakou (7). Behom zat'aZenia spojovacich pléch pritlacnou pakou uka-
zuje ukazovatel' (38) dosiahnutt pritlaénu silu.

Pred zvaranim skontrolujte, ¢i zvieraju upinacie pripravky trubky dostatotne
pevne, aby bolo moZné vynaloZit' minimalne potrebn( tlakovu silu. Za tymto
ucelom spojte za studena konce trubiek a na skuSku vyvifite pomocou prit-
lacnej paky pozadovanu tlakovu silu. Ak upinacie pripravky nedrZzia trabky pe-
vne, musia byt upinacie excentry (35) prestavené (vid' 3.3.).

Prispdsobovanie (asimilacia) je ukoncené, ak sa okolo celého obvodu trabky
utvori val, ktory dosiahol najmenej vySku, ktora je uvedena na obr. €. 14, od-
stavec 2.

3.5.2. Ohrev

Za UGelom ohrevu znizZte tlak takmer na nulu. Doba ohrevu je uvedena na obr.
&. 14, stipec 3. Pri ohreve prenika teplo na ploch, ktoré maju byt' zvarané a
ohrieva ich na zvaraciu teplotu.
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3.5.3. Prestavenie

Po ohreve oddel'te spojované plochy od vyhrievacieho ¢lanku a ten odklopte
bez toho, aby ste sa dotkli zmienenych spojovanych ploch. Potom spojte
zvarané plochy rychle dohromady bez toho, aby ste sa zvarovanych ploch dot-
kli. Doba prestavenia nesmie presiahnut’ dobu uvedent na obr. €. 14, stipec
4, lebo inak spojované plochy nepripustne ochladnu.

3.5.4. Spojovanie

Pri dotyku sa maju spojované plochy stretnat’ takmer pri nulovej rychlosti. Spo-
jovaci tlak ma byt’ podl'a DVS 2207, ¢ast’ 1 vyvijany tak, aby rovnhomerne stipal
az na 0,15 N/mm? a v priebehu doby ochladenia musi byt’ udrZiavany (obr.
€.14, stipec 5). Pomocou upinacej paky (39) je pritlaéna paka behom doby
chladnutia zaistena. Potrebné tlakové sily st uvedené v tabul’kach €. 9-13. Po
spojovani musi sa na celom obvode utvorit’ rovnomerny dvojity val. Vytvore-
nie valu podava prvotnu informaciu o rovhomernosti zvarania. Velkost’ K va-

stranach presahovat’ obvod trubky.

3.5.5. Uvol’nenie zvaraného spoja

Po skon&eni doby chladnutia otvorte upinaciu paku (39) eSte pred uvolnenim
upinacich pripravkov, pricom pritlanu paku pridrzte tak, aby sa pritlacny tlak
pomaly zmenSoval bez toho, aby bol zvar ovplyvneny. Potom otvorte upinacie
excentry (35) a zvarané trubkové spojenie moZete vybrat’ zo stroja. Zvar necha-
jte bez ovplyviiovania vychladntt'. Chladiaci proces zvaru neurychl'ujte vodou,
studenym vzduchom a pod.! Pred zataZenim nahliadnite do informéacii vyrob-
cu trubiek a tvaroviek.

Udrzba

Pred udrZzbarskymi a opravarskymi pracami je potrebné stroj odpojit’ od sie-
te. Tieto prace smu prevadzat’ iba odbornici alebo poucené osoby.

Udrzba
Pristroje REMS SSM nevyZaduju Ziadnu udrzbu. Prevody elektrického hoblika
pracuju v stalej tukovej naplni a nemusia byt’ preto mazané.

InSpekcia/udrzba

Antiadhézny povlak vyhrievacieho ¢lanku sa musi pred kazdym zvaranim oci-
stit’ Spiritusom alebo technickym alkoholom. Na Cistenie pouZite bezvlaknovy
papier alebo sukno. Zbytky plastickej hmoty na vyhrievacom €lanku je nutné
odstranit’ bezvlaknovym papierom alebo stuknom a Spiritusom alebo tech-
nickym alkoholom. Je nutné dbat’ predovSetkym na to, aby antiadhézny po-
vlak vyhrievacieho ¢lanku nebol poskodeny pouZivanim naradia.

Motor elektrického hoblika je vybaveny uhlikmi. Tieto sa opotrebovavaju a pre-
to musia byt’ z €asu na Cas preskuSané, popr. vymenené. Za tymto ucelom
povol'te Styri skrutky na vieCku motora (40) o cca 3 mm, vieCko motora po-
tiahnite smerom dozadu a vyberte oba kryty na skrini motora.

Pokial' sa po dih8ej dobe prevadzky uvolni napnutie klinového remeriapoho-
nu hoblika, musi byt’ klinovy remei znova napnuty. Za tymto t€elom povolte
zavrtn( skrutku v telese na urovni osi motora a pootocte upinaci excenter s
motorom v smere hodinovych ruci€iek. Zavrtnou skrutkou upinaci excenter
opat’ dotiahnite.

Pokial’ su stroje vystavené silnému znedisteniu, je potrebné ¢as od ¢asu oci-
stit’ a namazat’ posuvné sane, na ktorych sa pohybuje elektricky hoblik a vyhrie-
vaci ¢lanok.

Schéma zapojenia

Vyhrievaci ¢lanok vid' obr. &. 16.
Elektricky hoblik vid’ obr. €. 17.

Postup pri poruchach

Porucha

Vyhrievaci ¢lanok nevyhrieva.

Pri¢ina

@ Vyhrievaci ¢lanok nie je zapojeny do siete
@ Je poskodeny privodny kabel

@ Je poskodena zasuvka

@ Je posodeny pristroj

Porucha

Zbytky plastu ostavaju nalepené na vyhrievacom ¢lanku.
Pri¢ina

@ Je znedisteny vyhrievaci ¢lanok (vid' 4.2.)

@ Je poskodeny antiadhézny povlak

Porucha

Elektricky hoblik sa nerozbehne.

Pri¢ina

@ Hoblik nie je v pracovnej pozicii (koncovy spinac)
@ Je poskodené privodné vedenie

@ Je poskodena zasuvka

@ Je poskodeny pristroj

Porucha
Hoblik sa zastavi alebo nevytvori Cisty povrch v priebehu hobl'ovania.

Pric¢ina
@ Prili§ velky pritlacny tlak
@ Tupé hoblovacie naradie
@ Klinovy remeii kize (vid’ 4.2.)
6.5. Porucha
Upnuté trabky nelicuju.
Pri¢ina
@ Nastavenie upinacich pripravkov je vzajomne prestavené (vid' 3.2.)

7. Zaruéné podmienky

Zaruka sa neposkytuje za neprimerané poSkodenie PTFE - povlaku vyhrievacich
¢lankov.

Zaruc¢na doba je 6 mesiacov odo diia predaja pristroja spotrebitel'ovi, najviac vSak
12 mesiacov od jeho dodania predavajicemu. Datum predaja sa preukazuje dok-
ladmi o kupe. V8etky poruchy funkcie pristroja, ktoré vznikni pocas zaru¢nej do-
by, a pri¢inou ktorych st dokazatelne vyrobné vady alebo vady materialu, budu
odstranené bezplatne. Zaruka sa nevzt'ahuje na Skody, pri¢inou ktorych je prirod-
zené opotrebovanie, neodborné zaobchadzanie alebo neodborné pouZivanie pri-
stroja, nedodrZiavanie prevadzkovych predpisov, nevhodné prevadzkoveé prostriedky,
nadmerné namahanie pristroja a jeho pouZivanie k t€elom, pre ktoré nie je urCeny,
vlastné alebo cudzie zasahy alebo iné d6vody, za ktoré REMS nezodpoveda.

Zaru€né opravy mozu vykonavat' len zmluvné autorizované servisné dielne. Re-
klamacie sa akceptuju len vtedy, ked' je pristroj dodany bez predchadzajicich za-
sahov a v nerozobratom stave autorizovanému servisu, ktory je opravneny vykonavat’
opravy vyrobkov firmy REMS.

Néklady na prepravu (odoslanie do opravovne a zaslanie opraveného vyrobku spat’
spotrebitelovi) hradi uZivatel'.

P.S. Rozne vyobrazenia a citaty v tomto navode su prevzaté zo smernic 2207 a
2208 nemeckého cechu pre zvaraciu techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher Verband
fiir SchweiBtechnik e.V., Disseldorf).
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Fig. 1-4 ig. 6 ® A megfeleld késziiléket hasznalja
Doboz a cs6tamasz és a szoritd 1) El6készités Ne hasznaljon csokkent teljesitményi késziiléket nehéz munkakra. Ne hasz-
betéteihez 2) Cs6 nalja a késziiléket olyan célra, melyre nem alkalmas.
2 Sasszeg a gép szallitasi allapotahoz 3) Fitéelem ® Hordjon megfelelé6 munkaruhazatot!
3 Csoallvany 4) Csb Ne hordjon b6 ruhat, ékszereket, melyeket a mozgo alkatrészek elkaphat-
4 Sasszeg a gép lizemeltetési alla- 5) Felmelegites nak. Szabadban torténé munkavégzésnél ajanlatos gumikeszty(i és csus-
potahoz 6) A kész kotés zasmentes labbeli hasznalata. Hosszl haj esetében hordjon hajhalot.
Fiitéelemes tompahegesztd késziilék 7) Fiitéelemes tompahegesztés @ Hasznaljon személyi védéfelszerelést

5
6 Elektromos gyalu

7 Nyomokar

8 Fiok

9 Zar

10 Kocsirud

11 Bajonettzar

12 Reteszelékar

13 Imbuszcsavar

14 Tamaszték

15 Alvaz

16 Kézifogantyu

17 Tartd

18 Fogantyu

19  Szoritokésziilék

20 Fogantyt nyomoégombos kapcsoléval
21 Tolészan

22 Szoritokar

23 Dugaszolé doboz

24 Piros halézati kontrollampa
25 Z06ld hémérséklet-kontrollampa
26 Héfokbeallitd csavar
27 Szoritobetét

28 Hatlapfejli csavar

29 Cs6tamaszbetét

30 Csoétamasz

31 Szoritéfogantyd

32 Huzégomb

33 Szoritbcsavar

34 Szoritbanya

35 Szoritd excenter

36 Szoritokar

37 Tablazat a nyoméeréhoz
38 Mutato

39 Szoritokar/-fogantyl
40 Motorburkolat

Fig. 5

(1) Fels6 hatar

(2) A f(itéelem héfoka
(3) A cs6 falvastagsaga
(4) Als6 hatar

ig.7
1) A cs0 kiils6 atméréje
2) Résszélesség

ig. 8
) Kiegyenlitési nyomas

) Nyomas

) Kiegyenlitési idé

) Felmelegitési nyomas

) Felmelegitési id6

) Atéllitasi id6

) Ahegesztési nyomas felépiilési ideje
) Hegesztési nyomas

) Lehtilési id6

) Az 0ssz. hegesztési id6

) 1dé

.9-13
(1) Nyomoeré N-ban

Fig. 14

(1) Névleges falvastagsag

(2) Kiegyenlités A dudor magassaga a
fitéelemen a kiegyenlitésiidd végén.
(Minimdlis érték) (Kiegyenlités:
0,15 N/mm? alatt)

(3) Felmelegités Felmelegitési id6 2
10xfalvastagsag
(A felmelegitési nyomas < 0,02
N/mm? alatt)

(4) Atallitas Maximalis id6

) Hegesztés

(6) Ateliesnyomasfelépiilésig terjedd idé

) A hegesztési nyomas alatti id6.
p=0,15N/mm2+ 0,01

(8) Minimalis értékek

Fig. 16,17

(1) Gyalumotor

(2) Motor BE-Kapcsold
(3) Helyzetkapcsol6 Munkahelyzet

i
)

Altalanos biztonsagtechnikai leiras!
Figyelem! Uzembehelyezés elétt olvassa el!

Gépek, villamos szerszamok és villamos késziilékek- a tovabbiakban réviden
“késziilékek” — esetében vegye figyelembe az aramiités, sériilés és tlizves-
zélyb6l adodo altalanos biztonsagtechnikai rendelkezéseket.

Olvassa el és vegye flgyelembe valamennyi utasitast, mielétt a késziiléket hasz-
ndlja. Orizze meg jol a biztonsagi leirasokat.

A késziiléket csak rendeltetésszer(ien haszndlja az altalanos biztonsagi és ba-

lesetvédelmi eléirasoknak megfeleléen.

@ Tartsa munkahelyi kdrnyezetét rendben
A munkahely rendetlensége balesetveszélyt okozhat.

® Vegye figyelembe a kornyezeti behatasokat
A késziiléket ne tegye ki esé hatdsanak. Ne hasznalja a késziiléket vizes,
vagy nedves kornyezetben. Gondoskodjon a j6 megvilagitasrol. Ne hasz-
nalja a késziiléket éghet6 folyadékok, vagy gazok kornyezetében.

@ Védekezzen a villamos aramiités ellen

Keriilje el a kozvetlen érintkezést foldelt targyakkal, pl. csovekkel, flitbte-
stekkel, stitékkel, hiit6szekrényekkel. Amennyiben a késziilék védbérintke-
zOvel van ellatva, csak védéérintkezével ellatott dugot és aljzatot hasznalj-
on. Epitkezési helyszinen, szabadban, vagy hasonl6 munkahelyen a kés-
ziiléket csak 30 mA-es hibaaram véddberendezésen keresztiil csatlakoztassa
a halozatra.

Hasznaljon védészemiiveget. Hasznaljon hallasvédét, ha a zaj értéke 2 85
dB(A). Poros munkahelyen hasznéljon légzémaszkot.

A halozati kabelt ne hasznalja olyan célra, melyre nem alkalmas
Soha ne hordja a késziiléket a haldzati kabelnél fogva. Ne huizza ki a haldza-
ti dugoét a kabelnél fogva. Védje a halozati kabelt héségtdl, olajtol és éles
felliletektol.

Soha ne nyuljon mozgé (forgd) alkatrészekhez.

Biztositsa a munkadarabot.

A munkadarab rogzitésére hasznaljon befogdberendezést, vagy satut, igy
biztonsagosabb mint kézben tartva, tovabba két keze szabadda valik a kés-
zlilék lzemeltetésére.

Keriilje a szokatlan testhelyzetet.

Ugyeljen a biztonsagos testtartasra és tartsa magat mindig egyensualyban.
Gondosan tartsa karban szerszamait.

Tartsa szerszamait élezve és tisztan, hogy jobban és biztonsagosabban tud-
jon dolgozni. Vegye figyelembe a karbantartasi utasitasokat és a szers-
zamcserére vonatkozo6 javaslatokat. Rendszeresen ellenérizze késziiléke
haldzati kabelét és sérlilés esetén cseréltesse ki szakemberrel. Rendsze-
resen ellen6rizze a hosszabbitokabelt és cserélje ki amennyiben sziiksé-
ges. Tartsa kezét szarazon és zsirtél, olajtol mentesen.

A halozati dugot huzza ki az aljzatbol.

Minden esetben, ha karbantatasi munkarol, szerszamcserérél van szo, vagy
ha nem hasznalja a késziiléket.

Ne hagyjon szerszamkulcsot a késziilékben.

Bekapcsolas elétt ellendrizze, hogy a szerszamkulcs, vagy a beallitoszers-
zam nem maradt-e a készilékben.

Keriilje el a véletlen beinditast.

Ahalozatra kapcsolt késziiléket ne hordja a kapcsolon tartott kézzel. Gy6z6d-
jon meg rodla, hogy a halézati dugd csatlakozasakor a kapcsol6 ki van-e
kapcsolva. Soha ne hidalja at az érintékapcsolot.

Hosszabbité hasznalata a szabadban

Szabadban csak az erre engedélyezett és megfeleléen megjeldlt hosszab-
bitokabelt hasznaljon.

Legyen koriltekintd.

Figyeljen arra, amit csinal. Koncentraljon a munkajara. Ne hasznalja a kés-
zliléket, ha figyelme masra terjed ki.

Ellendrizze készulékét esetleges sériilések miatt.

A késziilék hasznalata el6tt a véddberendezéseket, vagy az esetleg enyhén
seériilt részeket gondosan ellenérizni kell a tokéletes és rendeltetésszerd
hasznalat szempontjabol. Ellenérizze, hogy a mozg6 alkatrészek tokélet-
esen mukodnek, nincsenek beragadva, vagy nincsenek megsériilve. Vala-
mennyi alkatrésznek tokéletesen dsszeszerelve kell lennie és valamennyi
feltételnek megfelelnie a késziilék tokéletes miikddése szempontjabol. A
megsériilt védéberendezéseket és alkatrészeket az erre felhatalmazott szer-
viznek kell szakszer(ien megjavitani és kicserélni, amennyiben a hasznala-
ti utasitasban foglaltak masképpen nem rendelkeznek. A megsériilt kapc-
solét markaszervizben kell kicseréltetni. Ne hasznaljon olyan késziiléket,
ahol a kapcsold nem m(ikddtethetd.

Figyelem!

Személyes biztonsaga, valamint a késziilék rendeltetésszerli hasznalata ér-
dekében csak eredeti tartozékokat és alkatrészeket hasznaljon. Mas gyart-
manyu feltétszerszamok és tartozékok haszndlata sériilésveszéllyel jarhat.
Késziilékét csak villamos szakemberrel javittassa.

A sz6banforgo késziilék megfelel az altalanos biztonsagi eléirasoknak. Kar-
bantartasi és javitasi munkak, kiilondsen a villamos részekre vonatkozéan
csak szakavatott személyek altal végezheték, amennyiben eredeti alka-
trészek kerlilnek beszerelésre, kiilénben az lizemeltetd belesetveszélynek
teheti ki magat. A késziiléken végzett mindennem(i 6nhatalmu valtoztatas
biztonsagi okok miatt nem engedélyezett.

Specialis biztonsagi elGirasok

A f(itéelemek a 300°C fokos munkahdémeérsékletet is elérhetik. Ezért sem
a flitbelemeket, sem a flitéelemek és a mlianyag kézifogantyl kozotti
acélemezt nem szabad érinteni amig a késziilék be van kapcsolva. A
miUianyag varratat és annak kdrnyezetét sem szabad érinteni hegesz-
téskor vagy kozvetlen utana! A dugaszold kihuzasa utan kell egy bi-

® Tartsa tavol a gyermekeket o ) . zonyos id6 a keésziilék lehtiléséig. A leh(ilést ne siettessék vizbemeritéssel.
Ne engedje, hogy mas személyek a késziilékhez, vagy a vezetékhez érje- Ez a késziiléket karositana.
nek. Mas személyeket tartson tavol a munkahelytdl. A késziiléket csak be- @ (jgyeljenek arra, hogy a forro fiitdelemek égheté anyaggal ne érintke-
avatott személynek engedie at. Fiatalkortak csak akkor hasznalhatjak a kés- zzenek.
ziiléket, ha 16. életéviiket betltGttek, szakképzéslikhoz sziikséges €s sz- @ Ha a fiitéelemes tompahegesztd keésziileket mint kéziszerszamot hasznal-
akképzett személy feliigyelete alatt allnak. jak, akkor azt csak az ehhez valé tartoalivanyra (lerakoallvany, munkapadi
@ Tartsa biztonsagban elektromos késziilékét tartd) vagy tiizallo alatétre szabad lerakni.
Hasznalaton kiviili késziilékét szaraz, magas, vagy zart helyen tartsa, gyer- @ A forgé gyaluszerszamokat ne érintsék.
mekek altal elérhetetlen helyen. @ A gyalut ne terheljék tul, az el6tolas ne legyen tal nagy.
® Ne terhelje tul elektromos késziilekét o @ Ha a még forro késziiléket az acéllemez dobozaba helyezik vagy szallita-
Jobban és biztonsagosabban tud dolgozni a megadott teljesitmenytar- ni akarjak, akkor ligyeni kell hogy a tiizall6 betétre hogy az éghet6
tomanyon bellil. A lehasznalt szerszamot idejeben eserelje ki. anyaggal ne érintkezzen, kiilondsen a csatlakozovezetékkel, ne.
1. Miiszaki adatok
1.1. Cikkszam SSM 160 R SSM 160 K SSM 150 K SSM 315 RF
Fiitéelemes tompahegeszt6gép EE f(itéelem
elektronikus szabalyozas tompahegesztd
késziilékkel, (beallithato héfok) 252020 252040 254020 255020
Fiitéelemes tompahegeszté késziilék EE
(bedllithato héfok, elektronikus szabélyozas) 250220 250220 250330 250420
Tartoallvany MSG, SSG 110-180 250040 250040
Tartoallvany SSG 280 250340
Tarté a munkapadra MSG, SSG 110-180 250041 250041
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Cikkszam SSM 160 R SSM 160 K SSM 150 K SSM 315 RF
Tarté a munkapadra SSG 280 250341
Acéllemez tartédoboz 251820
Véddlepel 250243 250243 250343
Elektromos gyalu 252100 252110 154100 255100
Gyaluszerszam 252103 252103 254103 255103
Befogokeésziilék, jobbos 252300 252400 254300 255300
Befogokeésziilék, balos 252310 252410 254310 255310
Szoritobetét Dm 40 252320 252320
Szoritobetét Dm 50 252321 252321
Szoritobetét Dm 56 252322 252322
Szoritobetét Dm 63 252323 252323
Szoritébetét Dm 75 252324 252324 254320
Szoritobetét Dm 90 252325 252325 254321 255320
Szoritobetét Dm 110 252326 252326 254322 255321
Szoritobetét Dm 125 252328 252328 254324 255323
Szoritébetét Dm 140 252328 252328 254324 255323
Szoritobetét Dm 160 254325 255324
Szoritobetét Dm 180 254326 255325
Szoritobetét Dm 200 254327 255326
Szoritébetét Dm 225 254328 255327
Szoritobetét Dm 250 255328
Szoritobetét Dm 280 255329
Cs6tamasz j/b 252350 252350 254350 255350
Cs6tamaszbetét Dm 40 252370 252370
Cs6tamaszbetét Dm 50 252371 252371
Csétamaszbetét Dm 56 252372 252372
Cs6tamaszbetét Dm 63 252373 252373
Cs6tamaszbetét Dm 75 252374 252374 254370
Cs6tamaszbetét Dm 90 252375 252375 254371 254371
Cs6tamaszbetét Dm 110 252376 252376 254372 254372
Cs6tamaszbetét Dm 125 252377 252377 254373 254373
Cs6tamaszbetét Dm 140 252378 252378 254374 254374
Cs6tamaszbetét Dm 160 254375 254375
Cs6tamaszbetét Dm 180 254376 254376
Cs6tamaszbetét Dm 200 254377 254377
Cs6tamaszbetét Dm 225 254378 254378
Cs6tamaszbetét Dm 250 254379 254379
Cs6tamaszbetét Dm 280 255379
Cs6vagd REMS RAS P 10-40 290050 Cs6oll6 REMS ROS P 35 291200
Cs6vagd REMS RAS P 10-63 290000 Cs6oll6 REMS ROS P 35A 291220
Cs6vagdé REMS RAS P 50-110 290100 Cs6oll6 REMS ROS P 40 291000
Cs6vagd REMS RAS P 110-160 290200 Cs6oll6 REMS ROS P 42 291250
Cs6vég leélez6 késziilék REMS RAG P 16-110 292110 Cs6oll6 REMS ROS P 75 291100
CsOvég leélez6 késziilek REMS RAG P 32-250 292210 Cs0alatamaszto REMS Herkules 120100

1.2. Megmunkalasi tartomany
Cs6atmérd 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Minden hegesztheté m(ianyag a
szaniter-installacional, lefolyocsoveknél és kéményfelujitasoknal 180-290°C hegesztési hémérsékletneél.

1.3. Elektromos adatok
Névleges fesziiltség (halozati fesziiltség)230 V 230V 230V 230V
Névleges felvett teljesitmény 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Flitéelemes tompahegesztd késziilék 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektromos gyalu 500 W 500 W 500 W 500 W
Névleges frekvencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Védettségi osztaly Minden késziilék védettségi osztalya 1 (védbvezetékes)

1.4. Méretek
Szallitasi méretek Hossz 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

Szélesség 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Magassag 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Uzemelési méretek Hossz 1100 m 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Szélesség 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Magassag 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Sulyok
Gép 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Szoriit6-és tamasztobetétek 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Zajhatas
A munkahelyre vonatkoztatott emissziés érték 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibraciok
A gyorsulas sulyozott effektivértéke 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2. Uzembehelyezés széllitashoz a gépet forditott sorrendben kell el6késziteni. A gépet munkapa-

dra is lehet rogziteni.

2.1. A gép szillitasa és felallitasa REMS SSM 315 RF

REMS SSM 160 R

A gép felallitasat és szallitdsat a 2. abra mutatja. A szoritdbetéteket, a cséta-
masz betéteit és a szerszamkészletet egy kiilon (1) acéllemez dobozban szallit-
juk és ebben kell taroljak ezeket. A gép felallitasahoz a 4 db (2) sasszeget a
cs6 végén ki kell huzni, a (3) cséallvanyt a géprél le kell emelni és fejjel fel-
felé a padlora kell allitani gy, hogy a csévégek felfelé nézzenek. A gépet ek-
kor feliilrél a cséallvanyra kell szerelni. A 4 csélab annyira all a gép alapte-
stében a 4 farat felett, hogy a 4 (4) sasszeget Ujra be lehet tenni. A (7) ny-
omokart szereljék fel. A szallitashoz valo el6készitésnél forditott sorrendben
jarjanak el. A gép munkapadra is rogzithetd.

REMS SSM 160 K és REMS SSM 250 K

A gép szallitasat és felallitasat a 3. abra mutatja. A szoritobetéteket, a csota-
masz betéteit és a szerszamkészletet a beépitett (8) fiokban szallitjuk és eb-
ben kell tarolni is. A gép felallitasahoz a 4 zarészerkezetet (9) kell nyitni a
szallitolada aljan. A szallitoladat fel kell emelni és a padloéra tenni ugy, hogy a
zaroszerkezet a padlon legyen. Ekkor kell a gepet a széllitoszekrényre allitani.
Vigyazat! Ugyeljenek arra, hogy a (8) fiok nehogy kiessen. A gépet a sze-
krény felsé részének négyszogletes siillyesztékében kell kdzpontositani. A

A gép szallitasat és feldllitasat a 4. dbra mutatja. A szoritobetéteket, a csota-
masz betéteit és a szerszamkeészletet egy kilon (1) ladaban szallitjuk és ebben
kell tarolni is. A gép fellallitasahoz a (10) kocsirudat a bajonettzarban el kell for-
ditani és ki kell venni. A gépet a keresztirany( tengely koriil el kell forgatni (al-
vaz) Ugy, hogy a kerekes allvany felfelé nézzen. A (12) reteszel6kart nyissak ki.

Vigyazat! A gépet ekkor a keretén biztosan tartsak! A gépet 6vatosan a hos-
sztengelye koriil felfelé forgassak. A (12) reteszel6kart Gjra rogzitsék. A szallitas-
hoz forditott sorrendben készitsék el a gépet. A gépet az alvazon is lehet
hasznalni, ha a cs6allvanyt a két szemkdzti (13) imbuszcsavar eltavolitasa és
a (12) reteszel6kar nyitdsa utan leveszik. A munkapadra valé szereléshez a
csballvanyon kiviil a (14) tamasztékot és a (15) alvazat is le kell venni. Szallitas-
nal a fitéelemek védelmére egy miianyag védéhuzat is szallithatd. A véddhu-
zatot a flitéelemek felmelegitése el6tt feltétlentil le kell venni, a szallitashoz
csak a flitéelemek kihiilése utan huzzak fel, kiilonben tonkremegy és a kés-
zlilék is karosodik.

. Elektromos csatlakozas

A gépnek a haldzatra vald csatlakoztatasa el6tt ellenérizzék, hogy a halozati
feszliltség az adattablan megadott értékkel megegyezik-e. Az (5) flitéelemes
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tompahegeszté késziiléknek sajat csatlakozovezetéke van. Ezért a flitéelemes
tompahegeszt6 késziilék adattablajan megadott fesziiltség megegyezését is
ellendrizzék.

A fiitéelemes tompahegeszté késziilék és az ekeltromos gyalu
pozicionalasa

Minden gépnél a flitéelemes tompahegeszté késziilék levehetd és kéziszers-
zamkent is hasznalhato. Az REMS SSM 160 K és a REMS SSM 160 R gépek
a (16) fogantyuval vannak a (17) tartéban rogzitve, a REMS SSM 250 K és a
REMS SSM 315 RF kiegészitésiil még reteszelve is vannak.

Vigyazat! A késziiléket forro allapotban a (16) kézifogantyinal fogjak meg! A
flitéelemeket vagy a flitéelem és a kézifoganty( kozotti lemezt ne érintsék! Egés-
veszely!

Az (5) flitbelemes tompahegesztd késziiléket a gép szallitdsa utan tjra koz-
pontositani kell. Ehhez a (22) szoritokart meg kell lazitani és a (5) fitéelemes
tompahegeszt6 késziilék (17) tartdjat a (21) tolészanon iitkdzésig huzzak vis-
sza. A (22) szoritokart Gjra huzzédk meg.

A (5) fitelemes tompahegesztd késziiléket és a (6) gyalut forgassak ki. Miel6tt
a (5) flitéelemes tompahegesztd késziiléket és az (6) elektromos gyalut oldalt
mozgatnak, a (18) ill.(20) fogantyunal kissé emeljék meg, mert kiildnben a
véglitkdz6 fékez.

Elektronikus héfokszabalyozas

A DIN 15960 és a DVS 2208 1. fejezete is el6irja, hogy a flitéelemek hémér-
séklete finoman beallithatonak kell lenni. A f(itéelemen megkdvetelt hémeér-
sékletallandénak a biztositdsahoz a késziilékeket hdmérsékletszabalyozéval
kell ellatni (Termosztat). A DVS 2208 1. fejezete is elirja, hogy a hdmér-
sékletkiilonbség a szabalyozasi viszonyokra vonatkozoan maximum 3 C fok
lehet. Ezt a szabalyozasi pontossagot gyakorlatilag mechanikusan nem, ha-
nem csak elektronikus héfokszabalyozassal lehet elérni.

A flitéelemes tompahegestz6 késziilékeket a rogzitett hémérséklettel illetve a
mechanikus hémérsékletszabalyozassal ezért nem szabad hasznalni a DVS
2207 szerinti hegesztésekhez.

Minden REMS fiitéelemes tompahegeszt6 késziiléknél a héfok szabalyozhato. A
flitéelemes tompahegesztd késziilékek az adattablajukon a kovetkezéképpen van-
nak megjelélve:

Pl: REMS SSG 180 EE: Beallithatd h6fok, elektronikus thermosztat, a szaba-
lyozott bedllitdst héfok tlrése = 1 C fok, azaz a 210 C fokra beallitott hdmér-
sékletnél (a PE hegesztési h6foka) az ingadozas 209 és 211 C fok kdzott van.

A fiitéelemes tompahegeszté késziilék elomelegitése

A flitéelemes tompahegeszté késziilék csatlakozovezetékét a gyaluhaz hatso
oldalan lévé (23) dugaszoloba kell dugni. Ha az innen kiindul6 vezetéket a
halézatra csatlakoztatjak, a gép lizemkész és a flitéelemes tompahegesztd
késziilek kezd felfiiteni. Vilagit a (24) piros haldzati kontrollampa és a (25) zold
hémeérséklet-kontrollampa. A késziilék felflitéséhez kb. 10 perc kell. Ha a
beallitott h6fokot elérte, a késziilékbe beépitett thermosztat a flitéelemhez fo-
ly6 aramot lekapcsolja. A piros halézati kontrollampa tovabb ég. Elektronikus
thermosztatnal (EE) a zdld hémérséklet-kontrollampa villog és ezzel jelzi az
aram allandé ki-be kapcsolasat. Tovabbi 10 perc varakozasi idé utan (DVS
2207 1. fejezet) a hegesztési folyamat megkezdhet6.

A hegesztési héfok megvalasztasa

A flitéelemes tompahegesztd késziilék hdmérséklete a PE-HD csovekhez, a
kdzepes hegesztési héfokra (210 C fok) van el6re beallitva. A csé anyagatol
és falvastagsagatol fligg6en a hegesztési héfok korrekcidja szilkkségessé val-
hat. Erre vonatkozoan vegyék figyelembe a csé, illetve az idom gyartojanak in-
formacioit! A 7. abra mutatja ehhez a fiitéelem héfokanak iranyérték-gorbéjét
a csé falvastagsaganak fliggvényében. Alapvetéen vaz érvényes, hogy a ki-
sebb falvastagsagnal a felsd, a nagyobb falvastagsagnal az als6 héfok elérésé-
re kell torekedni (DVS 2207 1. fejezet). Ezenkiviil a kornyezeti hatasok (nyar/tél)
sziikségessé tehetik a hofok korrekciojat. Ezért kellene a flitGelem héfokat
példaul egy elektromos feliileti hémérsékletet mérd késziilékkel ellendrizni.
Adott esetben a (26) hofokbeallito csavar elforgatasaval lehet a hémérsékle-
tet korrigalni. Ha a héfokot elallitjak, akkor vegyék figyelembe, hogy a flitée-
lem csak 10 percel az el6irt héfok elérése utan hasznalhato.

Uzemeltetés

. Az eljaras ismertetése

A flitéelemes tompahegesztésnél a hegesztendd részek 6sszekotendo feliile-
teit a fitéelemeken nyomas alatt kiegyengetik (kiegyenlitik egyenetlenségeit),
ezt kovetden csokkentett nyomassal a hegesztési héfokra melegitik és a f(it6-
elemek eltavolitasa utan nyomas hatasara a feliiletek 6sszehegednek. (lasd a
6. abrat)

El6késziiletek a hegesztéshez

Ha szabadban dolgoznak, biztositani kell, hogy a hegesztést kedvezétlen kdrny-
ezeti hatasok hatranyosan ne befolyasolhassak. Rossz idében, vagy erés
napsiitéskor a hegesztési munkahelyet fedjék, adott esetben egy hegesz-
tésatrat kell felallitani. A huzat miatti ellenérizhetetlen lehilések elkeriilésére
a csOvégeket a hegesztéssel ellentétes oldalon le kell fedni. A nem korkdros
csévégeket a hegesztés el6tt pl. hofuvoval dvatosan melegitsék fel és egy-
engessék. Csak azonos anyagu és falvastagsagl csoveket, illetve csdveket
és idomokat szabad egymassal 6sszehegeszteni. A csévégeket a REMS RAS
csbvagoval (lasd 1.1 fejezetet) vagjék le.

A csovek befogasa

A cséatmérének megfeleléen a 4 db (27) szoritobetétet tigy kell a (19) befo-
goOkeészilékbe betenni, hogy a szoritobetétek ives oldala a kdzép felé mutas-
son. A szoritobetéteket a (28) hatlapfefi csavar rogziti, amit a mellékelten
szallitott kulccsal kell meghuzni. A 2 db (29) csétamaszbetéteket szintén fel
kell szerelni a (30) cs6tamaszra és a (28) hatlapfejli csavarral régziteni. A
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csoveket illetve a cs6vezetékidomokat a szoritas elétt a befogokésziilékben
taljoIni (helyenzni, beigazitani) kell, ha sziikséges a hosszu csévégeket a REMS
Herkules alatdmasztoval tamasszak meg. A rovid csédarabok felfektetéséhez
a (30) cs6tamaszt toljak el illetve 180 fokkal forgassak el. Ehhez a (31) szoritd-
fogantyUt lazitsak, illetve a (32) hizégombot emeljék meg és a csétamaszt a
(31) szoritéfogantyt tengelye koriil forgassak el. A csévégeknek 10-20mm-
rel kozép felé a szoritobetétekbdl illetve a befogdkésziilekbdl ki kell allni, ho-
gy a végeket gyalulni lehessen.

A csoOveket és az idomdarabokat ugy kell bedllitani, a hogy a feliileteik par-
huzamosak legyenek és a cséfalak a hegesztés kornyezetében egyvonalba
keriilienek. Ha sziikséges, akkor a csoveket nyitott szoritoallasnal Gjra iga-
zitsak be, esetleg forgassak is el (nem korkoros keresztmetszet(inél). Ha a
korrekcio tobbszori kisérletre sem sikerdil, akkor a befogokésziiléket kell Gjra
jusztirozni. Ehhez a (33) szoritocsavart kell mindkét befogdkésziiléken oldani
és egy csovet kell a két késziilékbe behelyezni és beszoritani. Ha a ¢sé a be-
fogokésziilékben és a cs6tamaszon nem fekszik fel, akkor a befogokésziiléket
oldaliranyu (itogetéssel kdzpontositsak. Ezutan a még befogott csénél a (33)
szoritocsavarokat huzzak meg.

A befogokésziilék a csévégeket a keriileten korben rogzitse. Ha sziikséges a
(34) szoritéanyat a (35) szoritéexcenter alatt annyira allitsak el, hogy a (36)
szoritokart erékifejtéssel lehessen zarni.

A csdvégek gyalulasa

Kdzvetleniil a hegesztés el6tt a csévégeket parhuzamos sikba kell gyalulni.
Ehhez a (6) elektromos gyalut kell a megmunkalasi térbe beforgatni és a (20)
fogantytiban 1évé nyomogombbal bekapcsolni. Mikdzben a gyalu forog, a
csévégeket enyhén a (7) nyomokarral a gyalutarcsak felé kell myomni. Min-
daddig folytatni kell a gyalulast mig mindkét oldalon folyamatos forgacs kép-
z6dik. Ekkor tovabbra is bekapcsolt gyalunal a (7) nyomokart lassan lazitsak,
igy a csévégeken nem képzddik és nem marad vissza 1épcsé. A gyalu kifor-
gatasa utan a meggyalult csévégeket probaképpen dssze kell tolni, hogy egy-
sikusagukat és axialis eltolodasukat ellendrizhessék. A csévégek sikjanak par-
huzamossaga a kiegyenlitési nyoméas hatasara a 7. abraban megadott rés-
szélességet nem lépheti tll, a csévégek sugariranyl eltolédasa maximum a
falvastagsag 10%-a lehet. A meggyalult fellileteket a hegesztés elétt mar nem
szabad tobbé érinteni.

Ha a csovet vagy az idomdarabot az egyik oldalon nem kell vagy mar nem
sziikséges tovabb gyalulni, de a masik véget még gyalulni kell, akkor az (it-
koz6t a gyaluhaz alatt arra az oldalra kell kiforgatni, amit mar nem sziikséges
tovabb gyalulni.

A fiitéelemes tompahegesztés miiveletelemei

A f(itéelemes tompahegesztésnél a hegesztendo feliileteket egy flitéelemmel
a hegesztési héfokra melegitik és a flitéelem eltavolitasa utan egymashozny-
omva hegesztik 6ssze. Minden hegesztés el6tt a flitbelem héfokat a hegesz-
tés feliiletének a kornyezetében ellendrizni kell. Ha sziikséges, a flit6elemek
héfokat a 2.6 pontban leirtak szerint korrigaljak. Minden hegesztés el6tt a f(it6-
elemet nem szalazddé papirral vagy ronggyal és spiritusszal vagy technikai al-
kohollal meg kell tisztitani. Kilénosen fontos, hogy mianyagmaradékok a
feliileten ne maradjanak megtapadva. A fiit6elemek tisztitdsakor feltétlentil
ligyeljenek arra, hogy a flitéelem antiadhéziés bevonatat szerszammal ne
sértsék meg.

A hegesztési folyamat lépéseit a 8. abra mutatja.

3.5.1. Kiegyenlités

A kiegyenlitésnél a hegesztend6 feliileteket addig nyomjuk a f(itéelemhezX
amig a keriileten korben dudor képzdédik. A kiegyenlités alatt példaul a PE
csovekhez 0,15 N/mma2 kiegyenlitési nyomast kell kifejteni (DVS 2207 1. feje-
zet).

A kiilonboz6 cséatmeéréknek megfeleléen és a kiilonb6z6 nyoméasfokozatok-
hoz sziikséges falvastafsagoktol fliiggben a hegesztési feliiltre kifejtendd ny-
omast ki kell szamolni, a 0.15 N/mm?2 kiegyenlitényomas betarthatésaga ér-
dekében. Az F nyomoerd a p kiegyenlitbnyomas és az A cs6keresztmetszet
szorzata (F=p-A), azaz a cs keresztmetszeteit annal nagyobb erével kell 6s-
szenyomni minél nagyobb a fellilet. Igy példaul egy 110 mm-es, PN 3,2-es
(s=3,5mm) cs6nél afellilet 1170 mmz2 és igy a sziikséges nyomoerd: F=0,15
N/mm2-1170 mm2=175 N. Minden gépen van egy (37) tablazat, ami megad-
ja, hogy ezen a gépen milyen nyomasfokozatig terjedé csdvek milyen ny-
omoerével hegesztheték. A 9-13 abrak mutatjak ezeket a tablazatokat a REMS
SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF gépek-
hez. A megfeleld tablazatbol vett sziikséges nyomoerd értéket kell a (7) ny-
omokarral kifejteni. Ha a nyomokarral az 6sszekotendd feliileteket terhelik,
akkor a (38) mutato az elért nyomoero6t jelzi.

Még a hegesztés el6tt ellendrizzék, hogy a befogokésziilék a csédarabot elég
erésen tartja-e ahhoz, hogy a sziikséges nyomoerét a befogas kibirja. Ezért
a csévégeket még hidegen jarassak 0ssze és legalabb a szamitott nyomoerét
problémamentesen kell kifejteni a (7) nyomokarral. Ha a befogokésziilek a
csddarabokat nem tartja szilardan, akkor a (35) szoritéexcentert kell utanallita-
ni (lasd a 3.3-ban).

A kiegyenlités akkor fejez6dik be, ha a teljes kerlileten olyan dudor képzédott,
ami legalabb a 14. abranak a 2. oszlopaban megadott magassagot elérte.

3.5.2. Felmelegités

A felmelegitéshez a nyoméas kozel nullara csokken. A felmelgitési idét a 14.
abra 3. oszlopa adja meg. A felmelegitéskor a h6 behatol a hegesztendé feliile-
tekbe és azt a hegesztési héfokra hozza.

3.5.3. Atallitas

A hegesztend® feliiletek felmelegedése utan a flitGelemet lazitsak és forditsak
ki anélkiil, hogy a forr6 hegesztési felliletet megérintenék. Ezutan a fellilete-
ket gyorsan, egészen az érintkezést megel6z6 pozicidig zarni kell. Az atallita-
si id6 a 14. abra 4. oszlopaban megadott id6t nem Iépheti tul, mert a he-
gesztendé feliiletek meg nem engedett mértékben lehilnek.

3.5.4. A hegesztés
A hegesztendé feliileteknek kdzel nulla sebességgel kell egymashoz érnidk.
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A hegesztési nyomasnak egyenletesen kell emelkedni a 0,15 N/mm2 érték
eléréséig és ennek kell megmaradni a lehilési id6 végeéig (14. abra 5. osz-
lop). A (37) szoritokar/fogantyuval lehet a nyomokart a lehilési id6 alatt rog-
ziteni. A kifejtendé nyomoeréket a 9-13 abrakbol vegyék, ahogy azt a 3.5.1
ismerteti. A hegesztés utan a teljes keriileten egyenletes kettésdudornak kell
mutatkozni. A dudorok alakja tajékoztat a hegesztés egyenletességérol. A du-
dor K mérete (15. abra) mindig nagyobb legyen 0-nél, azaz a dudor kdrben
a csb kerlilete felett legyen.

3.5.5. A hegesztési kotés kivétele

A lehilési id6 utan, a befogokésziilék meglazitasa elétt a (39) szoritdkar/fo-
gantyut nyissak, mikdzben a nyomokart tartani kell, hogy a hegesztési nyomas
lassan épiiljon le és a hegesztett kotés ne kdrosodhasson. Ezutan nyissak a
(35) szoritoexcentert és a hegesztett cs6kotést a gépbdl kivehetik.

A hegesztési varratot befolyasolas nélkiil hagyjak lehdilni! A lehdlési folyama-
tot vizzel, hideg levegdvel vagy hasonlokkal ne siettessék! A csdvek és idom-
darabok terhelhet6ségét lasd a gyartéjanak informacioi kozott!

4. Karbantartas

Az apolasi és javitasi miiveletek megkezdése el6tt a halozati dugaszolot huzzak ki!
Ezeket a munkakat csak szakember végezheti!

4.1. Szervizelés
A REMS SSG késziilékek nem igényelnek szervizelési miveleteket. Az elek-
tromos gyalu tartos zsirkenésii csapagyazasokon fut, ezért nem kell kenni.

4.2. Gondozas/Apolas

Afiitéelem antiadhéziés bevonatat minden hegesztés elétt nemszalazodé papir-
ral vagy ronggyal és spiritusszal vagy technikai alkohollal tisztitsak meg. A
flitéelem felliletére tapadt mianyag maradékokat azonnal szintén nemszala-
z6d06 papirral vagy ronggyal és spiritusszal vagy technikai alkohollal tavolitsak
el. Itt feltétleniil tigyeljenek arra, hogy a fiitéelem antiadhézios bevonatat szers-
zam hasznalataval ne sértsék meg.

Az elektromos gyalu motorjanak szénkeféje van. Ezek elkopnak és ezért id6rél-
id6re ellendrizni, és ha sziikséges, cserélni kell. Enhez a motor (40) fedelén
a 4 csavart kb 3mm-re lazitsak, a fedelet huzzak hatra és mindkét fedelet
vegyék le a motorhazrdl.

Ha hosszabb hasznélat utan a gyalu hajtdomivének ékszija meglazul, akkor
utanfesziteni kell. Ehhez a csapos csavart a motor tengelyének magassaga-
ban a gyalu hazaban lazitsak és a feszitGexcentert a motorral egyiitt az éra-
mutaté jarasanak értelmében kissé forgassak el. A csapos csavarral a fes-
zitbexcentert Ujra rogzitsék.

Ha a gép fokozott szennyezédésnek van kitéve, akkor a tartot, amelyen a
mozg6 szanok, illetve a flitéelemes tompahegesztékésziilék és az elektromos
gyalu csusznak, idénként tisztitani és zsirozni kell.

5. Csatlakozasiterv

A flitbelemes tompahegesztd késziilék: lasd a 17. &brat.
Elektromos gyalu: lasd a 18. abrat.

6. Miikodési zavarok

6.1. Uzemzavar
A flitéelemes tompahegesztd késziilék nem melegszik.

Oka

@ A késziilék nincs a dugaszoloba csatlakoztatva.
@ A bekotévezeték hibas.

@ A dugaszoldaljzat meghibasodott.

@ A késziilék rossz.

6.2. Uzemzavar
A mUanyagmaradékok a f(itéelem feliiletére ragadnak.

Oka
@ A fiitéelem elszennyez6dott.
@ Az antiadhéziés bevonat seériilt.

6.3. Uzemzavar
Az elektromos gyalu nem indul

Oka

@ A gyalu nincs munkahelyzetben (végallaskapcsolo!).
@ A csatlakozovezeték szakadt.

@ A dugaszoloaljzat rossz.

@ A késziilék hibas.

6.4. Uzemzavar
A gyalu megall vagy nincs tiszta feliilet gyalulaskor.
Oka
@ Tul nagy az el6tolasi nyomas.
@ A gyaluszerszam tompa.
@ Csuszik az ékszij (lasd a 4.2-ben).

6.5. Uzemzavar
A befogott csévek nem esnek egytengelybe.

Oka
@ A befogokésziilekek egymashoz viszonyitva ellallitodtak.

7. Garanciafeltételek

A szakszer(itlenség miatt sériilt PTFE bevonat a flitéelemen nem garanciakoteles.

A jotallasi idé 6 honap a késziiléknek a hasznald részére tortént atadastol szamitot-
tan, de legfeljebb 12 hénap a kereskedének valo atadast kovetéen. Az atadas id6-
pontjat a vasarlasi okmanyokkal kell bizonyitani. A jotallasi id6 alatt bekovetkezett
valamennyi olyan miikddési hibat, amely bizonyithatéan gyartasi vagy anyaghibara
vezethetd vissza, térités nélkil javitunk. Azok a karok, amelyek a természetes el-
hasznalédarsa, a szakszertitlen kezelésre vagy hasznalatra, az lizemeltetési el6ira-
sok figyelemen kiviil hagyasard, alkalmatlan lizemi eszkzok hasznalatara, a nem
rendeltetésszer( hasznalatra, sajat vagy idegen beavatkozasra vagy egyéb olyan
okokra vezethet6k vissza, amelyekért a REMS cég nem felelhet, nem tartoznak a
jotallas korébe.

A garancialis szolgaltatasokat csak az erre feljogositott szerz6déses REMS vevis-
zolgalati miihelyek végezhetik el. Kifogasokat csak akkor ismeriink el, ha a kés-
ziiléket elézetes beavatkozas nélkiil, szétszereletlen allapotban adtak at egy meg-
bizott szerz6déses REMS vevészolgalati miihelynek.

Az oda- és visszaszallitas koltsegeit a hasznalo viseli.

Utoirat.: A kiilonb0z0 jeloléseket és kifejezéseket ebben az lizemeltetési utasitas-
ban a DVS 2207 és 2208-bdl vettiik (DVS: Német Hegesztéstechnikai Egyesiilet
bejegyezve Diisseldorfban).



blanju
Potisna ladica

(1 ). Vanjski promjer cijevi d (mm)
(2) Sirina zazora a (mm)

Kabel ne koristite za ono za S$to nije predviden
Uredaj nikad ne nosite drZec¢i ga za kabel. Ne izvlacite utika¢ iz uti¢nice

HRV HRV
Fig.1 do 4 Fig. 6 @® Upotrebljavajte pravi (prikladan) ured aj
1 Skrinja za ulaske Celjusti za (1) Priprema Ne upotrebljavajte preslabe uredaje (uredaje premale snage) za teske
stezanje i drzanje cijevi (2) Cijev radove. Ne koristite uredaj u onu svrhu za koju nije predviden.
2 Klin u poloZaju za osiguranje (3) Grijac @ Nosite prikladno radno odijelo!
stroja u transportu (4) Cijev. . Ne nosite Siroko radno odijelo ili nakit jer bi ih mogli zahvatiti pokretni di-
3 Stalak od cijevi ) (5) Zagrijavanje jelovi uredaja. Pri radu na otvorenom preporu¢a se nosisti gumene ru-
4 Kiin u radnom poloZaju stroja (6) Gotovi zavar L kavice i obuéu u kojoj se na sklize. Dugu kosu zastitite mrezicom za kosu.
5 Uredaj stroja za tupo zavarivanje (7) Tubo zavarivanje pomoc¢u grijaca ® Koristite sredstva osobne zagtite na radu
koji sadrZi grijace tijelo (prinzip) Nosite zastitne naotale. Za zastitu od buke = 85 dB(A) nosite odgovara-
6 Elektricna blanja ) juéu zastitu. Pri radovima gdje nastaje pragina koristite za&titnu masku.
7 Poluga za pritiskivanje cijevu na Fig.7 PY
8
9

Zatvara®
10 Rukunica
11 Bajonetski zatvarac
12 Poluga zatvarata
13 Sesterokutni "imbus" -vijak
14 Oslonac
15 Postolje za prijevoz
16 Rucica
17 Drzag
18 Hvataljka
19 Pristroji za pritezanje
20 DrZak sa sklopkom na gumb
21 Pomitne saonice
22 Stezna poluga
23 Uti¢nica
24 Crvena kontrolna Zarulja za napon
25 Zelena kontrolna Zarula za tempe-
raturu
26 Vijak za podeSavanje temperature
27 Stezni uloZak
28 Vijak s Sesterokutnom glavom
29 Ulosci Celjusti drzaca cijevi
30 Drzac cijevi
31 Stezna rucica
32 Potezni gumb
33 Vijak za pritezanje
34 Matica za pritezanje
35 Ekscentar za pritezanje
36 Poluga za pritezanje
37 Natpisna plocica za sile pritiska
38 Kazalo
39 Rucica stezne poluge
40 Zastitni poklopac motora

Fig.5

(1) Temperatura grijaca
(2) Gornja granica

(3) Donja granica

(4) Debljina stijenke cijevi

)
) Tlak prilagodenja

) Trajanje prilagodenja

) Tlak predgrijavanja

) Trajanje predgrijavanja

) Trajanje preinake tlaka

) Tlak na sastavu

) Trajanje nastajanja tlaka
) Trajanje ohladivanja

) Trajanje faze procesa

) Trajanje

Fig.9 do 13
(1) Sila pritiska u N

Fig. 14

(1) Nazivna debljina stjienke

(2) Prilagodenje visina zadebljanja uz

grija¢ na kraju ju trajanja prilagodenja,

(najmanji iznosi) (prilagodenje za

man je od 0,15 N/mmz2)

Zagrijavanie trajanje zagrijavanja

210 x debljina stijenke

Ugrijavanje uz < 0.02 N/mm2)

(4) Najdulje trajanje preinake

(5) Trajanje na sastavu

(6) Trajanje do postizanja punog
tlaka na sastavu

(7) Trajanje hladenja uz tlak na sastavku
Najkrace trajanja

(3

Fig. 16, 17

(1) Motorblanje

(2) Sklopku motora ukljugiti

(3) Poziciona sklopka radnipoloZaj

Osnovne sigurnosne upute!
Pozor! Progcitati prije pusStanja u pogon!

Pri uporabi strojeva, elektricnih alata i elektricnih uredaja — u daljnjem tek-
stu samo “uredaja” — potrebno je pridrZzavati se sliedec¢ih osnovnih sigur-
nosnih uputa kako bi se zastitili od udara elektri¢ne struje, te izbjegli ozlje-

de ili pozar.

Procitajte ove sigurnosne upute prije uporabe stroja i postupajte u skladu s
njima. Spremite ih takoder na takvo mjetso da su Vam uvijek dostupne.
Uredaj koristite isklju€ivo u svrhe za koje je namijenjen i uz poStivanje opc¢ih
propisa o sigurnosti i 0 spre€avanju nesreca.

® Radno mjesto drzite urednim

Nered na radnom mjest moZe biti uzrok nesrece.

@ Vodite racuna o okoliSnjim uvjetima
Uredaj ne izlazite kiSi. Ne koristite ga u vlaznom ili mokrom prostoru. Po-
brinite se za dobru rasvjetu radnog mjesta. Uredaj se koristite u blizini

zapaljivih tekucina ili plinova.

@ Zastitite se od udara elektri¢ne struje

Izbjegavajte dodir s uzemljenim dijelovima, npr. cijevima, ogrjevnim tijeli-
ma, Stednjacima, hladnjacima. Ako je uredaj opremljen zastitnim vodicem,
utika€ spojite samo na uti¢nicu sa zastitnim kontaktom. Na gradilistima,
na otvorenom ili na slicnim mjestima uporabe uredaja, pogon uredaja
strujom iz mreZe neka bude samo preko 30 mA sigurnosne sklopke.

@ Sprijedite pristup djeci
Ne dopustite da druge osobe diraju uredaj ili kabel. Sprijecite pristup dru-
gim osobama VaSem radnom podrugju. Ostavite uredaj na koristenje sa-
mo osoblju obu€¢enom za rukovanje njime. Mladez smije rukovati ureda-
jem samo ako je starija od 16 godina, ako im sluzi u svrhu Skolovanja
(obucgavanja) te ako se to rukovanje obavlja pod nadzorom stru¢ne osobe.

® Pospremite Vas$ elektricni uredaj na sigurno mjesto
NekoriSteni uredaji moraju se odlagati ili drZzati na suhom, dovoljno viso-
kom ili zatvorenom mijestu, izvan dohvata djece.

@® Ne preopterecujte Vas elektriéni uredaj.
Rad uredaja u propisanom podrucju njegova opterecenja je bolji i sigur-
niji. Istro8ene alate/dijelove pravodobno obnovite odn. zamijenite novima.

tako da povlacite kabel. Zastitite kabel od vrucine, ulja i oStrih bridova.
Ne dodirujte nikad pokretne (rotirajuce) dijelove
Osigurajte/ucvrstite izradak

Koristite stezne naprave ili Skripac da uCvrstite izradak. Time ga se drzi
sigurnije nego li rukom, a uz to su Vam obje ruke slobodne za rad s ur-
edajem.

Izbjegavajte neprirodan polozaj tijela pri radu pri radu

Zauzmite siguran stav i u svakom trenutku budite u ravnotezi.

BriZljivo odrZavajte svoje alate

DrZite alate oStrima i Cistima da bi mogli bolje i sigurnije s njima raditi.
Slijedite propise o odrZavanju i upute o zamjeni alata. Redovito kontroli-
rajte kabel uredaja; u slu€aju ostecenja neka ga stru¢njak popravii. Re-
dovito kontrolirajte i produzni kabel, te ga zamijenite ako se oSteti. RuCke
stroja drzite suhima i Cistima od ulja i masti.

lzvucite utikaé iz utiénice

Kod svih radova opisanih pod puStanjem u pogon i odrzavanjem, kod iz-
mjene alata, kao i uvijek kad uredaj ne koristite.

Osigurajte da su uklonjeni kljucevi za alate

Prije uklju€enja uredaja provjerite da su uklonjeni klju€evi i alati za po-
deSavanje.

Izbjegavajte nehoti¢no uklju¢ivanje stroja

Uredaj priklju¢en na mrezu ne nosite drZeci prst na sklopki/prekidacu.
Uvjerite se da je prilikom uklju€ivanja utikaca u utiCnicu prekida¢ stroja
isklju¢en. Sklopku na tipkalo nikad ne premoscujte.

Produzni kabel na otvorenom

Na otvorenom koristite samo za to namijenjeni (dozvoljeni) i odgovara-
juce oznaceni produZni kabel.

Budite pazljivi

Radite paZljivo. Ne pristupajte poslu ako niste potpuno bistri i razboriti.
Ne upotrebljavajte uredaj kada se dekoncentrirani.

Provijerite je li stroj mozda oStec¢en

Prije svake uporabe stroja mora se pozorno provjeriti ispravnost funkcio-
niranja zastitnih sklopova i naprava, odn. osjetljivih, lako kvarljivih dijelo-
va. Provjerite funkcioniraju li pokretni dijelovi ispravno i glatko, tj. da ne
zapinju, te da nisu o8teceni. Svi dijelovi moraju biti ispravno montirani i
ispunjavati sve zahtjeve/uvjete da bi se osigurao ispravan rad uredaja.
Ostecene sigurnosne sklopove/naprave i dijelove mora se popraviti ili za-
mijeniti u stru¢noj radionici, ukoliko nije drugacije navedeno u uputama
za rad. Ostecene prekidace mora se zamijeniti u servisnoj radionici. Ne
upotrebljavajte uredaje kod kojih se prekida¢/sklopka ne da ukljuciti niti
iskljuditi.

Pozor!

Radi osobne sigurnosti i osiguranja ispravnog rada stroja koristite samo
originalni pribor i originalne zamjenske dijelove. Uporaba drugih alata i
drugog pribora moZe biti opasna (ozljede!).

Popravke stroja povjerite struénjacima

Ovaj stroj odgovara svim sigurnosnim odredbama koje se na njega od-
nose. Radove odrZavanja i popravke, a osobito zahvate na elektri¢noj
opremi, smiju obavljati samo stru¢ne ili za to obu€ene osobe, uz primje-
nu originalnih zamjenskih dijelova. U suprothnom moZe doc¢i do nezgoda
za osobu koja rukuje strojem. Iz razloga sigurnosti nije dozvoljena nikak-
va svojevoljna promjena na stroju.

Posebne sigurnosne upute

Uredaj ovog stroja, koji sadrZi grijace tijelo, postiZze radne temperature
do 300°C. Zato se ne smiju dodirivati niti grija¢ niti dijelovi od ¢elicnog
lima smjeSteni izmedu grijaca i rucice od plastike, ¢im je jednom stroj
uklju€¢en u metezu. Ne smije se dodirivati kako Sav zavara na plasti¢noj
cijevi, tako i njegova okolina dok zavarivanje traje a i nakon toga! Iza is-
klju€enja mora proci izvjesno vrijeme, da se ovaj uredaj ohladi. Ne ubr-
zavati ohladenje uronjavanjem u tekuc¢inu. Time bi se uredaj o$tetio.
Paziti da vruc¢i grija¢ ne dode u dodir s gorivim materijalom.

Ako se uredaj ovog stroja, koji sadrzi grijace tijelo, koristi kao ru¢ni ur-
edaj on se smije odloZit i samo na u tu svrhu predvidene drzace (stal-
ke za odlaganje, drzaCe za radni stol) ili na podlogu, koja otezava Si-
renje pozara.

Ne smiju se hvatati alati za blanjanje, koji se vrte.

Blanje se ne smiju preopterecivati. Ne smije se postavljati preveliki tlak
pomaka.

@ Ako se jo$ vruci uredaj za tupo zavarivanje koji sadrzi grijace tijelo odlozi

u ormar od c€elicnog lima ili se prenosi, mora se uprkos uloSku, koji
sprecava Sirenje poZara, paziti da vru¢i uredaj ne dode u dodir s gori-
vim tvarima, pogotovu ne s prikljuénim vodom.

1. Tehnicki podaci

1.1. Dijelovi i njihovi brojevi SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stroj za tupo zavarivanje na principu grijaceg
tijela s griju¢im uredajem za tupo zavarivanje EE
(podesiva temperatura, elektronicka regulacija) 252020 252040 254020 255020
grijuci uredaiji za tupo zavarivanje EE
(podesiva temperatura, elektroni¢ka regulacija) 250220 250220 250330 250420




HRV HRV
Dijelovi i njihovi brojevi SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stalak za odlaganje MSG, SSG 110-180 250040 250040
Stalak za odlaganje SSG 280 250340
Drzag za radni stol MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drza¢ za radni stol SSG 280 250341
Ormar od &eli¢nog lima 251820
Zastitna ljuska 250243 250243 250343
Elektri¢na blanja 252100 252110 254100 255100
Alat blanje 252103 252103 254103 255103
Celjust desno 252300 252400 254300 255300
Celjust lijevo 252310 252410 254310 255310
Stezni uloZzak Dm 40 252320 252320
Stezni uloZzak Dm 50 252321 252321
Stezni ulozak Dm 56 252322 252322
Stezni ulozak Dm 63 252323 252323
Stezni uloZzak Dm 75 252324 252324 254320
Stezni ulozak Dm 90 252325 252325 254321 255320
Stezni ulozak Dm 110 252326 252326 254322 255321
Stezni uloZzak Dm 125 252327 252327 254323 255322
Stezni ulozak Dm 140 252328 252328 254324 255323
Stezni uloZzak Dm 160 254325 255324
Stezni uloZzak Dm 180 254326 255325
Stezni uloZzak Dm 200 254327 255326
Stezni uloZzak Dm 225 254328 255327
Stezni ulozak Dm 250 255328
Stezni uloZzak Dm 280 255329
Drzag cijevi desno/lijevo 252350 252350 254350 255350
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 40 252370 252370
Uloci Celjusti drzaca cijevi Dm 50 252371 252371
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 56 252372 252372
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 63 252373 252373
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 75 252374 252374 254370
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 90 252375 252375 254371 254371
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 110 252376 252376 254372 254372
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 125 252377 252377 254373 254373
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 140 252378 254378 254374 254374
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 160 254375 254375
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 180 254376 254376
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 200 254377 254377
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 225 254378 254378
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 250 254379 254379
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 280 255379
Rezaé cijevi REMS RAS P 10-40 290050 Skare za cijevi REMS ROS P 35 291200
Rezac¢ cijevi REMS RAS P 10-63 290000 Skare za cijevi REMS ROS P 35A 291220
Rezag cijevi REMS RAS P 50-110 290100 Skare za cijevi REMS ROS P 40 291000
Rezaé¢ cijevi REMS RAS P 110-160 290200 Skare za cijevi REMS ROS P 42 291250
Uredaji za skoSavanje kraja cijevi REMS RAG P 16-110 292110 Skare za cijevi REMS ROS P 75 291100
Uredaji za skoSavanje kraja cijevi REMS RAG P 32-250 292210 Podupora za cijevi REMS Herkules 120100

1.2. Radno podrucje
Promijer cijevi 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Sva zavarljiva plastika za sanitarne
instalaije, odvodne oijevi, sanaoije dimnjaka, s temperaturama zavarivanja180-290°C.

1.3. Elektricki podaci
Nazivni napon (napon mreze) 230V 230V 230V 230V
Nazivna snaga stroja 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Snaga grijata uredaja za tupo zavarivanje 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektri¢na blanja 500 W 500 W 500 W 500 W
Nazivna frekvencija 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Svi uredaji imaju klasu zaStite 1 (zaStitni vodic)

1.4. Izmjere
u transportu duljina 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

Sirina 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
visina 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
u pogonu duljina 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Sirina 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
visina 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Tezina
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
UloSciceljusti za stezanje i drzanje cijevi 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informacija o buci stroja
Buka na radnom mjestu 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibracije
Ponderirana efektivna vrijednost ubrzanja 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2.1.

Stavljanje u pogon

Transport i postavljanje stroja
REMS SSM 160 R

Stroj se isporucuije i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 2. Cel-
jusni ulo&ci, uloSci drzaca cijevi i jedan radni klju¢ transportiraju se, odnosno
Cuvaju u posebnoj Skrinji od Celi€nog lima (1). Radi postavljanja stroja izvuku
se 4 klina (2) na krajevima cijevi (3) i stalak se podigne sa stroja i naglavce
postavi na tlo, tako da krajevi cijevi stoje prema gore. Na to se stroj montira
odozgor na ovaj stalak. Krajevi 4 cijevna stopala leZe iznad 4 provrta u po-
stolju stroja, toliko da je moguc¢e ponovo ubaciti ona 4 klina (2). Zatim se mon-
tira polugu za pritiskivaje cijevi na blanju (7). Kod idu¢ih transporta postupa
se suprotnim redoslijedom. Stroj je moguce pricvrstiti i na radni stol.

REMS SSM 160 R i REMS SSM 250 K .

Stroj se isporu€uje i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 3. Cel-
jusni uloci, uloSci drzaca cijevi i jedan radni klju¢ transportiraju se, odnosno
Guvaju u posebno j ladici (8) u postolju. Radi postavljanja stroja otvore se 4

zatvaraGa (9), koji se nalaze na donjoj strani $krinje za transport. Skrinja za
transport se uzdigne i postavi na tlo, tako da se zatvara¢i nadju uz pod. Stroj
se na to postavi na transportnu Skrinju. Pozor! Paziti da ladica (8) ne ispad-
ne. Stroj se centrira na lijevom uleknu¢u sgomje strane $krinje. Kod iducih
transporta postupa se suprotnim redoslijedom. Stroj je moguce pricvrstiti i na
radni stol.

Radi zastite grijaca u transportu moguca je isporuka zastitnog plasta od pla-
stike. Taj plast obavezno se skida prije ukljuenja grijaca, odnosno natakne
se, radi transporta, na grija¢ tek nakon $to se on ohladi. U protivnom bit ¢e
unisten grija¢ i oste¢en stroj.

REMS SSM 315 RF .

Stroj se isporucuje i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 4. Cel-
jusni uloSci, uloSci drzaca cijevi i jedan radni klju¢ transportiraju se, odnosno
Cuvaju u posebnoj Skrinji (1). Radi postavljanja stroja treba zakrenuti rukuni-
cu (10) i izvuti je iz bajonetskog zatvaraca (11). Treba zakrenuti stroj oko po-
precne osi (osi postolja za prijevoz) tako da sklop kotaca tog postolja stoji
prema gore. Polugu zatvaraca (12) na to treba otvoriti. Pozor! Stroj treba pri
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tom Cvrsto drZati za njegov okvir! Onda se stroj oprezno zakretane prema go-
re. Zatim se iznova aretira poluga zatvaraca (12). Kod iduc¢ih transporta po-
stupa se suprotnim redoslijedom. Stroj se mozZe koristiti i dok je na postolju
za prijevoz, u kom slucaju treba odstraniti okvir od cijevi tako da se maknu
oba Sesterokutna "imbus"-vijka (13) i otvori poluga zatvaraca. Kad se stroj
montira na radni stol demontiraju se pomocu vijaka jo$ i oslonac i postolje za
prijevoz.

Elektri¢ni prikljucak

Prije no $to se stroj prikljuci treba ispitati da li napon naveden na natpisnoj
plo€ici odgovara naponu mreZe. Stroj za tupo zavarivanje pomocu grijaca (5)
raspolaze vlastitim priklju€nim kabelom. Stoga se ne smije obaviti prikljuak
prije no $to se preispita je li napon naveden na natpisnoj ploc€ici jednak no-
ponu mreZe.

Pozicioniranje sklopa za tupo zavarivanje s grijacem i elektriéne blanje
Sklop za tupo zavarivanje s grijatem moZe se kod svih strojeva odvojiti i ko-
ristiti kao ru¢ni uredaj (alat). Kod strojeva REMS SSM 160 R i REMS SSM 160
K utaknut a je rugica (16) u drza¢ (17), a kod strojeva REMS SSM 250 K i
REMS SSM 315 RF ona je dodatno osigurana jednim utikacem.

Pozor! Kad je grija¢ vru¢ on se smije primiti samo za ru¢icu (16). Ne dodiru-
jte nikada grija¢ ili limene dijelove izmedu rucice i grijaca! Postoji opasnost
od opeklina! Sklop za tupo zavarivanje (5) mora se nakon transpporta centr-
irati. U tu svrhu olabavi se stezna poluga (22) i povu¢e na saonicama (21) do
grani¢nika drZza¢ sklopa za tupo zavarivanje. Zatim se ponovo pritegnu stez-
na poluga (22).

Sklop za tupo zavarivanje (5) mora se nakon transporta centrirati. U tu svrhu
olabavi se stezna poluga (22) i povu¢e na saonocama (21) do grani¢nika drza¢
sklopa za tubo zavarivanje. Zatim se ponovo pritegnu stezna poluga (22).

Sklop za tupo zavarivanje s grijacem (5) i elektri¢nu blanju (6) izmaknuti. Pri-
je no $to se sklop za tupo zavarivanje s grijaem i elektricna blanja (6) po-
maknu u stranu, treba ih svaki put malo pridi¢i pomoc¢u hvataljke (18) i dr§ka
(20), jer ce inate zapinjati na grani¢niku.

Elektroni€ka regulacija temperature

Kako DIN 15960, tako i DVS (Deutscher Verein fiir Schweisstechnik = Nje-
macko dru$tvo za zavarivanje) 2208, 1.dio propisuju da se temperatura gri-
jata mora dati fino podeSavati. Kako bi se ujedno osigurala konstantnost
traZene temperature grijaca ovi uredaji raspolazu s regulatorima temperatu-
re ("termostatima”). DVS 2208 1.dio propisuje da odstupanje temperature kod
regulacije smije iznositi najvise 3°C u odnosu na temperaturu pode$enu na re-
gulatoru. Ovu to¢nost regulacije se u praksi ne da posti¢i pomoc¢u mehanickih
regulatora, nego samo pomocu elektronickih. Uredaji za tupo zavarivanje po-
mocu grijaca s fiksno postavljenom temperaturom grijanja ili s mehanickom
regulacijom temperature radi toga se ne smiju koristiti za zavarivanja prema
DVS 2207.

Kod svih REMS-ovih uredaja za tupo zavarivanje pomoc¢u grijata tempera-
tura se da podeSavati. Uredaji za tupo zavarivanje pomocu grijaca nose na
natpisnoj plocici slijedece oznake:

N.pr. REMS SSG 180 EE: (Znaci: podesiva temperatura, elektronicki termostat)
regulira namjeStenu temperaturu putem elektroni€kog termostata s dozvolje-
nim odstupanjima +1°C, t.j. ako se namjesti temperature od 210°C (Tempe-
ratura zavarivanja polietilena (PC)) stvarna ¢e temperatura kolebati izmedu
209°C i 211°C.

Predgrijavanje uredaja za tupo zavarivanje pomocu grijaca

Priklju€ni vod uredaja za tupo zavarivanje pomocu grijaca ukljuci se u uticni-
cu (23), koja se nalazi na straznjoj strani kucista blanje. Ako se vod, koji izlaz
iz ove utiCnice uklju¢i na mrezu, stroj je pripravan za pogon i uredaj za tupo
zavarivanje pocinje se zagrijavati. Pri tome svijetli crveno kontrolna Zarulja (24)
za mrezni napon i zelena kontrolna Zarulja (25) za temperaturu. Za zagrija-
vanje uredaju treba oko 100 minuta. Kad se dostigne postavljena temperatu-
ra u uredaj ugradeni regulator (termostat) iskop&a struju grijaca. Crvena Zarul-
ja nastavlja svijetliti. Kod elektroniCkog regulatora (EE) Zmiga zelena Zarulja
skroz i tako pokazuje stalno ukapc&anje i iskap€anje struje grijaca. Kad iste-
kne daljnjih 10 minuta ¢ekanja (DVS 2207 1. dio) postupak zavarivanja moze
otpoceti.

Izbor temerature zavarivanja

Temperatura uredaja za tupo zavarivanje tvornicki se postavlja na iznos sred-
nje temperature zavarivanja polietilenskih cijevi (210°C) za upotrebu u teSkim
uvjetima (PE-HD). Ovisno o materijalu i o debljini stijenke cijevi, moZe se uka-
zati potreba da se temperatura zavarivanja korigira. Tim povodom treba vodi-
ti rauna o navodima proizvodaca za cijevi, odnosno spojnog pribora! Slika 5
daje krivulju orijentacionih vrijednosti za temperaturu grijaa u ovisnosti o de-
bljini cijevi. Nacelno vrijedi da se treba drzati viS§ih temperatura kod tanjih ci-
jevi a nizih temperatura kod debljih cijevi (DVS 2207 1.dio). Korekturu tem-
perature mogu uz ostalo zahtijevati i okolnosti u okolini (ljeto/zima). Stoga bi
temperaturu grijaca trebalo provjeravati n.pr. elektricnim instrumentom za mje-
renje temperatura na povrsini. Kad zatreba, moguce je obauviti korigiranje tem-
perature gumbom za postavljanje temperature regulacije (26). Kad se tem-
peratura korigira treba voditi rauna da se grijac poc¢ne koristiti tek po isteku
10 minuta od postizanja nove, namjeStene temperature.

Pogon

Opis postupka

Prilikom tupog zavarivanja pomocu grijaa spojne se povrSine dijelova koje
treba zavariti grijatem, postave pod tlakom to¢no sucelice jedna drugoj, a na-
kon toga griju se pod smanjenim tlakom na temperaturu zavarivanja, te se,
nakon odmicanja grijaca, sastave u cjelinu pod tlakom (slika 6).

Pripreme za zavarivanje
Kad se radi na otvorenom prostoru, treba utvrditi da nepovoljne prilike u oko-

3.3

3.4.

3.5.

lini ne¢e imeti negativnog utjecaje na postupak. Kad loSih vremenskih prilika
ili jakog sunca treba mjesto zavara zasloniti, po potrebi koriStenjem Satora za
zavarivanje. Radi onemogucenja nekontroliranog hladenja zavara propuhom
treba zacepiti krajeve cijevi koje leZze nasuprot mjestu zavara. Deformiranim
krajevima cijevi treba vratiti pravi oblik prije poCetka zavarivanja opreznim zagri-
javanjem pomocu odgovarajuce naprave koja puSe vruci zrak. Zavarivati tre-
ba samo cijevi i spojne elemente od istog materijala i iste debljine stijenke.
Cijevi se rezu odgovaraju¢im rezatem REMS RAS (vidi 1.1.).

Upinjanje cijevi

Razmjemo promijeru treba uloZiti u stroj 4 stezna ulo$ka (27) u pristroj za pri-
tezanje (19) tako, da je ona njihova strana koja ima pregib okrenuta prema
sredini. Stezni uloSci uklijSte se pomocu vijaka sa Sesterokutnom glavom (28)
pomocu isporucenog kljuca. Isto tako se 2 uloSka drzaca cijevi (29) montira-
ju na drZac cijevi (30) i ukljije$te pomocu vijaka sa Sesterokutnom glavom Ci-
jevi, odnosno dijelove cjevovoda teba ispraviti prije pritezanja u steznu glavu.
Duge cijevi po potrebi treba podloZiti REMS Herkules napravama (vidi 1.1.)
Kad se postavljaju kratke cijevi pomaknu se drzadi cijevi (30) odnosno zakre-
nu se za 180°. U tu svrhu treba steznu rucicu (31) olabaviti i pomicati drza¢
cijevi odnosno podic¢i potezni gumb (32) i okrenuti drZac cijevi oko osi stezal-
jki (31). Krajevi cijevi trebaju strsati prema sredini preko ¢eljusnih uloZaka i
Celjusti i, kako bi se moglo blanjati.

Cijevi odnosno spojni pribor treba tako poravnati da povr§ine meduse stoje
planparalelno, tj. da stijenki cijevi to¢no nalijeZzu u podrucju priljubljivanja. Po
potrebi treba ponoviti postavljanje cijevi uz otvoren uredaj za upinjanjanje i pri
tom ih potokariti (ako cijev nije to¢no okrugla). Ako korektura ne uspije ni na-
kon viSekratnih Poku$aja potrebno je dotjerivanje (justiranje) ¢eljusti. Uu tu se
svrhu olabave vijci (33) za pritezanje obje Celjusti i samo jedna cijev upne se u
obe celjusti. Ako cijev ne nalijeZe kako na Celjustima tako i na drzacima, treba
Celjusti centrirati laganim kuckanjem. Nakon treba ponovo pritegnuti vijke za
pritezanje (33) jo$ dok je cijev upeta.

Celjusti moraju &vrsto obuhvatati krajeve cijevi. Po potrebi ¢e se matica (34)
za pritezanje tako dugo podeSavati u ekscentru (35) dok se ne bude morala
primjeniti sila radi zatvaranja poluge za pritezanje (36).

Blanjanje krajeva cijevi

Neposredno pred zavarivanjem treba ravno poblanjati krajeve cijevi, koji ¢e
biti zavareni. U tu svrhu zakrene se blanja (6) u radni poloZaj i tu se moze
ukopd&ati pomoc¢u sklopke na gumb, koja se nalazi u dr§ku (20). Dok blanja
radi treba pomocu poluge za pritiskivanje (7) umjereno pritisnuti krajeve cije-
vi na ploce blanje. Blanjati treba sve dok se na obje strane ne pojavi nepre-
kinuta strugotina od blanje. Na to se uz jo$ uvijek ukop€anu blanju polako ot-
pusti poluga za pritiskanje (7) dok se strugotina ne izgubi. Na to se blanja iz-
makne iz radnog poloZaja, sastave se pokusno poblanjani krajevi cijevi radi
provjere njihove planparalelnostiinjihove centri¢nosti. Pod tlakom prilagodenja
(vidi sliku 8) Sirina zazora medu cijevima, navedena u slici 7 ne smije biti pre-
koracena. Nakupine od blanjanja prema vanjskoj plohi cijevi ne smiju iznositi
viSe od 10% debljine stijenke cijevi. Poblanjane povrSine ne smiju se vise do-
ticati prije zavarivanja.

Ako cijev ili spojni pribor na jednoj strani buduceg zavara ne treba viSe -ili ne
treba uopce- blanjati, ali je to na drugoj strani jo§ potrebno, tada se grani¢-
nik s donje strane kucista blanje zakrenne na onu stranu, koju vie ne treba
blanjati

Faze postupanja kod tupog zavarivanja pomocu grijaca

Kod tupog zavarivanja pomocu grija¢a, tim grijatem zagrijavaju se na tempe-
raturu one povrSine koje ¢e nalijegati u zavaru jedna na drugu., a po zavrSe-
nom zagrijavanju nakon uklanjanja grijaa zavare se medusobno pod djelo-
vanjem tlaka. Prije svakog zavarivanja treba kontrolirati temperaturu grijaau
njegovom radnom podrucju. Po potrebi korigira se ova temperetura kako je
opisano u tocki 2.6. Takoder treba grija¢ odistiti papirom ili krpom, koji ne
postaju viakna, natopljenim u Zestu ili tehnicki alkohol. Na zasticenoj povrSini
grijaCe nikako ne smije biti zalijepljenih ostataka plastike. Kod €i§¢enja grijaca
treba bezuvjetno paziti, da antiadhezivni zastitni sloj grijaca ne bude oStecen
prilikom koriStenja alata.

Pojedine faze tehnoloskog postupka prikazane su u slici 8.

3.5.1. Faza prilagodenja

Tijekom ove faze, pritiskuju se na grija¢ povrSine, koje ¢e nalijegati u zavaru
jedna na drugu, dok se po obodu ne oblikuju izbogine. U ovoj fazi postupka
iznosi tlak prilagodenja koji treba narinuti n.pr. za polietilen 0,15 N/mm?2 (pre-
ma DVS 2207).

Ve¢ prema razli¢itim promjerima cijevi i prema odredenom tlaku za pojedi-
ne debljini stijenki cijevi valja izraCunati silu koju se mora narinuti na po-
vr8ine nalijeganja, kako bi bio postignut navedeni tlak od 0,15 N/mmz2. Sila
pritiskivanja F izra€unava se kao produkt tog odredenog tlako p i povsine
stijenke cijevi A (F=p-A), t.j. nalijegajuce povrsine cijevi moraju se pritisnu-
ti jedna uz drugu toliko vecom silom, koliko su ve¢e same te povrSine. Ta-
ko proizlazi n. pr. za cijev @110 mm PN 3,2 (s=3,5 mm) povrS$ina nalijeganja
1170 mm2 a time potrebna sila F=0,15 N/mm2.1170 mm2=175 N. Na sva-
kom je stroju postavljena plocica (37) s odgovaju¢om tablicom, koja poka-
zuje do koje se sile, potrebne za pojedine cijevi uz odredeni tlak, moze ra-
diti s pojedinim stroje. Slike 9-13 pokazuju ove tablice za strojeve REMS
SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF. Iz
pojedine tablice moZe se ocitati potrebna sila i posti¢i pomocu poluge (7)
da se ona ostvari na stroju. Na kazalu (38) moZe se ocitati kako se ona ost-
varuje na nalijegaju¢im povrSinama.

Prije zavarivanja treba provjeriti moZe li uredaj za stezanje dovoljno &vrsto
upeti komade cijevi i posti¢i barem potrebnu silu stiskanja. U tu svrhu treba
dovesti krajeve cijevi do didira i pokusno narinuti pomoc¢u poluge (7) barem
izraCunatu silu na mjesto dodira. Ako uredaj za stezanje ne drZi cijevi dovolj-
no &vrsto, treba podesiti ekscentre za pritezanje (vidi pod 3.3.).
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Prilagodenje je ostvareno kad se oko cijeloga opsega cijevi formira izbogina,
Cija visina odgovara najmanje iznosu navedenom u slici 14 u stupce 2.

3.5.2. Faza predgirjavanja

Prilikom predgrijavanja tlak se smanji gotovo sasma. Trajanje predgrijavanja
prikazano je na slici 14. u. 3. stupcu. Kod predgrijavanja prodire toplina kroz
suceone povrsine i dovodi ih na temperaturu zavarivanja.

3.5.3. Faza preinake tlaka

Nakon predgrijavanja grijac se odmakne i otkloni od su¢eonih povrSina koje
se pri tom ne dotiCu. Zatim se ¢eone povrSine brzo dovedu u neposrednu bli-
zinu tik pred doticanjem. Razdoblje ove faze ne smije prekoraditi trajanja na-
vedene u slici 14. u stupcu 4., jer bi se inace su¢eone povrSine nedozvolje-
no ohladile.

3.5.4. Faza priljubljivanja (nastajanja tlake)

Suceone povrSine trebaju se u ovoj fazi dodinnuti pri zanemarivoj brzini prib-
liavanja. Tlak priljubljivanja treba uz ravnomjemi porast dovesti do 0,15 N/mm?
(prema DVS 2207 1.dio) i mora (prema slici 14 5. stupac) tijekom faze ohl-
adenja biti stalan (konstantan). Pomocu rucice stezne poluge (39) se tijekom
trajanja ohladivanja aretira poluga za potiskivnje cijevi (7). Sile pritiska, koje
treba primjeniti kako je opisano u tocki 3.5.1. date su u u tablicama slike 9-
13. Nakon priljubljivanja mora po cijelom obodu nastati jednolika dvostsruka
izbocina. Oblok izbocine daje prvu orijentaciju o jednolikosti zavarivanja. Di-
menzija oznacena s K na slici 15 mora biti uvijek veca od 0, t.j. izbo€ina mo-
ra posvuda nadvisivati opseg cijevi.

3.5.5. Faza vadenja zavarenog spoja iz stroja

Nakon isteklog ohladenja otvori se rucica stezne poluge (39) prije no §to se
olabavi pristroj za pritezanje (19), pri ¢emu se poluga (7) mora pridrZavati, ka-
ko bi tlak na su¢eonom mijestu padao dovoljno polako da zavareni Sav ne bu-
de ugroZeno. Na to se otvore ekscentri (poluge) za pritezanje (36) i zavareni
komad moZe se tada izvaditi iz stroja. Pustiti da se zavareni Sav prirodno oh-
ladi bez utjecaja sa strane! Ne ubrzavati ga vodom, hladnim zrakom i sli¢nim!
U pogledu opteretivosti ovako dobivenog komada treba pogledati upute pro-
izvodaca cijevi i priboral!

4. Odrzavanje

Prije radova na odrZavanju i popravaka izvaditi utika¢ iz mreZe! Ove radove smiju
obavljati samo stru¢ne a tomu poslu poducene osobe.

4.1. Odrzavanje
Strojeve REMS SSM nije potrebno odrZavati. Sustav prijenosa brzine (zupca-
nici) elektri¢ne blanje ispunjen je trajnom masti i ne treba ga iznova podma-
zivati.

4.2. Pregledi ispravnosti stanja stroja
Protuadhezivnu obloga grijaca treba ogistiti papirom ili krpom 8to ne pustaju
vlakna, natopljenim Zestom ili tehni¢kim alkoholom. Kad toga bezuvjetno pri-
paziti da prozuadhezivna podloga grijaca nije oSteCena upotrebom alata.

Motor elektri¢ne blanje ima kefice. One se tro$e i moraju povremeno biti ispi-
tane odnosno obnovljene. U tu svrhu olabaviti 4 vijka na kapi motora (40) za
koja 3 mm, potegnuti poklopac prema natrag i skinuti oba poklopca s kucista
motora.

Popusti li nakon duljeg vremena klinasti remen pogona blanje, mora se isti
dotegnuti. U tu svrhu olabaviti zati¢ni vijak u kuciStu blanje na visinu osi mo-
tora i zakrenuti lagano ekscentar za napinjanje skupa s motorom u smjeru ka-
zaljke na satu. Ponovo imobilizirati ekscentar zati¢nim vijkom.

Ako su strojevi jace izloZeni prljanju treba povremeno ocistiti i podmazati
(masc¢u) klizace na kojima leZ pokretne saonice odnosno klize uredaj za tupo
zavarivanje pomocu grijac¢a i elektricna blanja.

5. Nacrt za prikljucivanje

Za uredaj za tupo zavarivanje porno¢u grijaca vidjeti sliku 16.
Za elektricnu blanju vidi sliku 17.

6. PonasSanje kod smetnji

6.1. Smetnja
Uredaj ne grije

Uzrok

@ Grijacki sklop nije ukopéan u uti¢nicu
@ Prikljuéni vid je u kvaru

@ UtiGnica je u kvaru

@ Sam uredaj je u kvaru

6.2. Smetnja
Plastika se lijepi za grija¢
Uzrok
@ Grija¢ je zaprljan (v. 4.2.)
@ Protuadhezivna obloga je ostecena (vidi 4.2.)

6.3. Smetnja
Elektri¢na blanja ne da se pokrenuti

Uzrok

@ Blanja nije u radnom poloZaju (krajnja sklopka)
@ Prikljuéni vod u kvaru

@ Uticnica u kvaru

@ Sam uredaj je u kavru
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6.4. Smetnja

Blanja se zaustavlja i ne daje €istu povrSinu kod blanjanja

Uzrok

@ Preveliki pritisak na pomak

@ Alat je tup

@ Klinasti remen klize (vidi 4.2.)
6.5. Smetnja

Upete cijevi nisu koaksijalne

Uzrok

@ Justiranje medusobno neuskladenih uredaja za pritezanje (vidi 3.2.)

7. Garancijski uvjeti

Za nestru¢nim postupkom oS$te¢ene PTFE zastitne slojeve na grijacu ne daje se
garancija.

Garantno razdoblje isnosi 6 mjeseci nakon predaje naprave podro$acu, ali maksi-
malno 12 mijeseci nakon predaje trgovcu. Datum predaje se mora dokazati pre-
docenjem prodajne dokumentacije. Sve funkcijske grjeSke koje se pokaZu u toku
garantnog razdoblja, a za koje se moZe dokazati, da su posljedica grieSaka proiz-
vodnje ili materijala, ¢e se besplatno ukloniti. GrjeSke prouzrokovane prirodnim
istro§enjem, nesvrsis hodnom primjenom ili zloupotrebom, nepridZzavanjem po-
gonskih propisa, nepodesnim pogonskim sredstvima, previsokim optere¢enjem,
primjenom naprave u svrhe, za koju nije predvidjena, vlastitim ili tudjim zahvatima,
za koje poduze¢e REMS nije odgovorno, su isklju¢ene iz garancije.

Garantne radove smiju provoditi samo za to autorizirane ugorvorne servisne radio-
nice poduzeta REMS. Prigovore e se priznati samo, ako se napravu dostavi u nje-
noj unutradnjosti netaknuti i nerastavljenu nekoj autoriziranoj ugovornoj servisnoj
radionici poduze¢a REMS.

Transportne troSkove dostave i vracanja snosi korisnik.

P.S.: Razlicite slike i iskrazi u ovom pogonskom uputstvu uzeti su iz DVS smjerni-
ca 2207 i 2208 (DVS: Njemacki savez za tehniku zavarivanja, registrirano udruzen-
je, Duesseldorf).
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Fig. 1 do 4 Fig. 6 @ Uporabljajte pravi aparat
1 Kov€ek za cevne in vpenjalne na- (1) Priprava Za teZka oz. zahtevna dela na uporabljajte preslabotnega aparata. Apa-
stavke (2) Cev rata ne uporabljajte v namene za katere ni predviden.
2 Preceplien zatic (razcepka) vtrans-  (3) Grelec @ Uporabljajte primerno delovno obleko
portnem poloZaju stroja (4) Cev ) Ne uporabljajte ohlapne obleke ali nakita, katerega bi lahko gibljivi deli
3 Ogrodie iz cevi (5) Segrevanje orodja zagrabili. Pri delu na prostem uporabljajte &evlje z gumijastim pod-
4 Precepljenvza)tlc (razcepka) v delo- (6) Kongano varjenje o platom. Dalje lase je potrebno zasititi.
vnem poloZaju stroja (7) Vajenje z grelcem (prinzip) @ Uporabljajte osebna zas&itna sredstva
5 Grele(;:naprava za varjenje . Nosite zas€itna ocala in protihrupni 85 dB (A) gludnik. Pri delu, kjer se
g Elr?tli(;ggnrlosél?gge”mk F('%' gunan'i remer cevi pojavlja prah, uporabljajte zad&itno masko.
& Prodal (2) &iina ]égranje @ Ne uporabljajte kabla za namene, ki niso predvideni
9 Sponka Ne prena$ajte aparata s pomocjo kabla, ravno tako pri odklopu iz om-
10 Ojnica ig. 8 reZja ne vlecite kabla, temveC primite vtikac in ga izvlecite iz vtiCnice. Ka-
11 Bajonetni zapah Tlak bql égvajte pred vr_ot“;ino, oljem in ostrimi rot?ovi.
12 Rocica zapaha Tlak pri prilagajanju ® Nikoli ne posegajte v vrtece se dele stroja

13 Imbus vijak

14 Podporna noga

15 Vozno ogrodje

16 Rocaj

17 Drzalo

18 Rodaj

19 Vpenjalna priprava

20 Rocaj s stikalom

21 Pomicne sani

22 Zaporni, blokirni vzvod

23 Vticnica

24 Rdeca kontrolna lu¢ omreZzja
25 Zelena kontrolna lu¢ temperature
26 Gumb za nastavljanje temperature
27 Vpenjalni nastavek

28 Imbus vijak

29 Cevni nastavek

30 Cevni podpornik

31 Rodaj blokirnega vijaka

32 Potezni gumb

33 Vpenjalni vijak

34 Vpenjalna matica

35 Vpenjalni ekscenter

36 Vpenjalna rocica

37 Tabela pritisne sile

38 Kazalec

39 Blokirni gumb

40 Pokrov motorja

Fig.5

(1) Temperatura grelca
(2) Zgornja meja

(3) Spodnja meja

(4) Debelina stene cevi

)
)
) Cas prilagajanja

) Tlak pri segrevanju

) Cas segrevanja

) Cas preurejanja

) Tlak pri varjenju

) Potrebni-Cas-za-tlacno spajanje
(9) Cas ohlajanja

(10) Skupni Cas spajanja

(1) Cas

Fig.9-13
(1) Pritisna sila v N

Fig. 14
(1) Nazivna debelina stene do mm
(2) Prilagajanje viSina nabrekline po kon-
¢anem prilagajanju (najmansa vred-
nost) (prilagajanje pod 0,15 N/mm?2)
(3) Segrevanije ¢as segrevanja210 debe-
lina stene (segrevanje =0,02 N/mm2)
) Preurejanje maksimalni ¢as
) Varjenje
)
)

o

Cas do nazivnega tlaka
Cas ohlajanja pod tlakom p=0,15
N/mm2+ 0,01 (najmansa vrednost)

ig. 16,17

1) Motor skobeljnika

2) Uklopiti stikalo motorja

3) Pozicijske stikalo delovni poloZaj

Osnovna varnostna navodila!

Pozor! Pred uporabo preberite!

Pri uporabi strojev, elektricnih orodij in elektriCnih aparatov — v nadaljevan-
ju “aparatov” — je potrebno, zaradi za&¢ite pred elektricnim udarom ali za-
radi nevarnosti poZara, upostevati osnovna varnostna pravila.

Pred uporabo preberite ta navodila in jih upoStevajte.
Aparat uporabljajte samo skladno z navodili za varno uporabo.

@® Delovno mesto naj bo urejeno
Nered lahko botruje nesreci.

@ lzogibati se je treba nevarnim vplivom okolja
Aparata ne uporabljajte v deZju ali v vlaZnem oz. mokrem okolju. Poskr-
bite za dobro osvetlitev. Aparata ne uporabljajte v bliZini gorljivih teko&in

ali plinov.

@ Zascitite se pred elektriénim udarom

Zavarujte obdelovanec

Uporabljajte vpenjalno pripravo ali primeZ. S tem je obdelovanec bolje
vpet kot bi bil z va8imi rokami, isto€asno pa imate obe roki na razpolago
za rokovanje z aparatom.

Izogibajte se nenormalne drze telesa

Pri delu z aparatom poskrbite za stabilen poloZaj.

Vas aparat skrbno negujte

Za boljso in varnejSo uporabo va$ aparat redno Ccistite. UpoStevajte na-
vodila za uporabo in vzdrZzevanje, ter menjavo orodij. Redno kontrolirajte
kabel aparata, poSkodbe takoj odpravite. Ravno tako kontrolirajte podal-
jSek kabla in ga takoj zamenijajte, €e je poSkodovan. Rocaje Cuvajte pred
oljem in mastjo.

Vtikac€ izvlecite iz vti€nice

Pri vseh opravilih vzdrZzevanja in popravilih, izvlecite vtika¢ iz vti¢nice.
Ne pozabite odstraniti orodnih klju¢ev

Pred vklopom aparata odstranite klju€e in nastavitvena orodja.
lIzogibajte se nakljuénem vklopu

Ne prena$ajte priklju¢enega aparata s prstom na sproZzilcu. Pri priklopu
na omreZje se prepriCajte, Ce je stikalo v polozZaju izklopa. Ne premosti-
te vklopnega stikala.

Kabelski podaljSek na prostem

Na prostem uporabljajte samo za te namene primerne in oznacene ka-
belske podaljske.

Pri delu bodite zbrani

Bodite pozorni kaj se dogaja. Ne uporabljajte aparata, ¢e niste zbrani.
Preglejte aparat, ¢e ni poSkodovan

Pred vsako uporabo preglejte aparat, ¢e je v brezhibnem stanju in od-
stranite vse eventuelne okvare. Preiskusite, ¢e so gibljivi deli brezhibni
0z. nepoSkodovani. Posamezni deli morajo biti pravilno montirani, vsi po-
goji za brezhibno delovanje morajo biti izpolnjeni. PoSkodovano zascito
je potrebno s strani pooblas€enega servisa popraviti 0z. zamenjati, rav-
no tako tudi poSkodovano vklopno stikalo. Ne uporabljajte aparata pri ka-
terem vklopno-izklopno stikalo ne deluje.

Pozor!

Za vaSo osebno varnost in pravilno delovanje aparata uporabljajte samo
originalni pribor in rezervne dele. Uporaba drugih orodij in pribora lahko
povzro€i poSkodbe.

Popravila poskodovanega aparata prepustite samo pooblaséenim
servisom

Ta aparat ustreza varnostnim pravilom. VzdrZevanje in popravila, Se po-
sebno posege v elektri¢ni del aparata, sme opravljati samo strokovno
osebje, ki uporablja samo originalne rezervne dele. V nasprotnem pri-
meru lahko pride do nesre€e oz. poSkodb uporabnika. 1z istih razlogov
tudi ni dovoljeno opravljati nikakrSnih sprememb na aparatu.

Posebna varnostna pravila

Grelni element ustvarja delovno temperaturo do 300°C, zato se ne do-
tikajte niti grelnega elementa niti ploCevinastih delov med grelcem in
plasti€nim roCajem (kadar je aparat vklopljen). Ravno tako se ne doti-
kajte mesta zvara in okolice zvara na plasti¢ni cevi, ki jo varite. Po iz-
klopu aparata je potreben dolo¢en ¢€as, da se ohladi. Potek ohlajanja

Izogibajte se stika z ozemljenimi deli, npr. cevmi, grelci, hladilniki. V pri-
meru, da je aparat opremljen z zas¢itnim vodnikom, mora biti vtika€ pri-
klju¢en na ozemljeno vti¢nico. Na gradbiscih ali na prostem mora biti apa-
rat priklju¢en na omreZje samo preko naprave za 30 mA okvarnega toka.
@ Otroci naj bodo oddaljeni
Ostale osebe naj se ne dotikajo aparata ali kabla in naj bodo oddaljene od
delovnega obmocdja. Uporaba je dovoljena samo osebju, ki je priu¢eno ra-
vnanju z njim. V izobraZevalne namene lahko aparat uporabljajo tudi mla-
j8e osebe, Ce so starejSe od 16 let, ter pod strokovnim nadzorstvom.
@ Elektri¢ni aparat shranjujte na varnem mestu
Ko aparata ne uporabljate, ga shranjujte na varnem, zaklenjenem mestu.
@ Elektricnega aparata ne preobremenjujte
NajboljSe in najvarnejSe delo je v nazivnem obmocju. lzrabljena orodja
menjajte pravocasno.

ne pospesujte s potapljanjem v tekoc¢ino. S tem bi aparatu Skodovali.

Pri tem pazite, da grelec ne pride v stik z gorljivim materialom.

Ce se grelec uporablja kot ro¢ni aparat, se ga sme odlagati samo na

drzala, ki so tu prikazana (stojalo za odlaganje, drzalo za delovno mi-

z0) ali na ognjeodporno podlago.

Med obratovanjem ne posegajte k skobeljniku.

Skobeljnika ne preobremenjujte. Ne uporabljajte prevelike sile pomi-

kanja.

® V primeru, da je potrebno odloZiti ali prevazati Se vro€ grelec v ploCevina-
stem kovcku, je treba poskrbeti, da grelec ne pride v stik z gorljivim mate-
rialom, Se zlasti ne s priklju¢nim kablom.

1. Tehni¢ni podatki

1.1. Stevilka artikla SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Grelec-stroj za topo varjenje z grelcem-napravo EE
(nastavljiva temperatura, elektronska regulacija) 252020 252040 254020 255020
Grelec-naprava EE (nastavljiva
temperatura, elektronska regulacija) 250220 250220 250330 250420
Stojalo za odlaganje MSG, SSG 110-180 250040 250040
Stojalo za odlaganje SSG 280 250340
DrZalo za delovno mizo MSG, SSG 110-180 250041 250041
DrZalo za delovno mizo SSG 280 250341
PloCevinasti kovgek 251820
Zasgitna vrecka 250243 250243 250343
Elektricni skobeljnik 252100 252110 254100 255100
Orodje za skobeljnik 252103 252103 254103 255103
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Stevilka artikla SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Vpenjalna priprava desna 252300 252400 254300 255300
Vpenjalna priprava leva 252310 252410 254310 255310
Vpenjalni nastavek Dm 40 252320 252320
Vpenjalni nastavek Dm 50 252321 252321
Vpenjalni nastavek Dm 56 252322 252322
Vpenjalni nastavek Dm 63 252323 252323
Vpenjalni nastavek Dm 75 252324 252324 254320
Vpenjalni nastavek Dm 90 252325 252325 254321 255320
Vpenjalni nastavek Dm 110 252326 252326 254322 255321
Vpenjalni nastavek Dm 125 252327 252327 254323 255322
Vpenjalni nastavek Dm 140 252328 252328 254324 255323
Vpenjalni nastavek Dm 160 254325 255324
Vpenjalni nastavek Dm 180 254326 255325
Vpenjalni nastavek Dm 200 254327 255326
Vpenjalni nastavek Dm 225 254328 255327
Vpenjalni nastavek Dm 250 255328
Vpenjalni nastavek Dm 280 255329
Cevno drzalo desno/levo 252350 252350 252350 254350 255350
Cevni nastavek Dm 40 252370 252370 252370
Cevni nastavek Dm 50 252371 252371 252371
Cevni nastavek Dm 56 252372 252372 252372
Cevni nastavek Dm 63 252373 252373 252373
Cevni nastavek Dm 75 252374 252374 254370
Cevni nastavek Dm 90 252375 252375 254371 254371
Cevni nastavek Dm 110 252376 252376 254372 254372
Cevni nastavek Dm 125 252377 252377 254373 254373
Cevni nastavek Dm 140 252378 252378 254374 254374
Cevni nastavek Dm 160 254375 254375
Cevni nastavek Dm 180 254376 254376
Cevni nastavek Dm 200 254377 254377
Cevni nastavek Dm 225 254378 254378
Cevni nastavek Dm 250 254379 254379
Cevni nastavek Dm 280 255379
Rezilec cevi REMS RAS P 10-40 290050 Skarje za cevi REMS ROS P 35 291200
Rezilec cevi REMS RAS P 10-63 290000 Skarje za cevi REMS ROS P 35A 291220
Rezilec cevi REMS RAS P 50-110 290100 Skarje za cevi REMS ROS P 40 291000
Rezilec cevi REMS RAS P 110-160 290200 Skarje za cevi REMS ROS P 42 291250
Posnemalec robov REMS RAG P 16-110 292110 Skarje za cevi REMS ROS P 75 291100
Posnemalec robov REMS RAG P 32-250 292210 Podpora za cevi REMS Herkules 120100

1.2. Delovno obmocje
Premer cevi 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Vsi plasti€ni materiali za sanitarne
instalacije, odto¢ne cevi in sanaijo kaminow, katere je mozno variti pri temperaturah od 180-290°C.

1.3. Elektriéni podatki
Nazivna napetost (napetost omreZzja) 230V 230V 230V 230V
Nazivna mo¢, odjem 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Grelec-varilni aparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektri¢ni skobeljnik 500 W 500 W 500 W 500 W
Nazivna frekvenca 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Kategorija zas¢ite vsi aparati kategorije 1 (za$¢itni vodniki)

1.4. Dimenzije
Transport dolZina 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

Sirina 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
visina 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Uporaba dolZina 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Sirina 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
visina 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm
1.5.Teza
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Vpenjalni in cevni nastavki 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informacije o hrupu
Emisijska vrednost na delovnem mestu 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibrcije
NajomembnejSe efektivne vrednosti pospesevanja 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Pred uporabo

. Transport in postavitev stroja

REMS SSM 160 R

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki Fig.
2. Vpenjalne in cevne nastavke ter delovni klju¢ se prevaza oz. hrani v ploe-
vinastem kov€ku (1). Za postavitev stroja se na konceh cevi izvleCe 4 zatiCe-
razcepke (2), ogrodije (3) se potegne iz stroja in postavi na glavo tako, da kon-
ci cevi Strlijo navzgor. Stroj se sedaj montira na vrh ogrodja. Vsi §tirje kraki (no-
ge cevnega ogrodja) naj sezejo skozi izvrtine podstavka stroja tako dale¢, da je
mozZno zatiCe (4) ponovno vtakniti v prec¢ne izvrtine na ogrodju. Nato se monti-
ra pritisna rocica (7). Za transport opravimo postopek v nasprotnem zapored-
ju. Stroj lahko pritrdimo tudi na delovno mizo.

REMS SSM 160 K in REMS SSM 250 K

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki
Fig. 3. Vpenjalne in cevne nastavke ter delovni klju¢ se prevaza oz. hrani v
predalu (8), ki je vgrajen v plo€evinasti podstavek. Za postavitev stroja je pot-
rebno odpeti 4 sponke (9) na spodnji strani transportnega zaboja. Transport-
ni zaboj se privzdigne in postavi na tla tako, da se sponke nahajajo pri tleh.
Stroj se sedaj namesti na transportni zaboj. Pozor! Pri tem je treba paziti, da
predal (8) ne izpade iz leZi§¢a. Stroj se mora dobro ujemati v pravokotno vdol-
bino na vrhu zaboja. Za transport opravimo postopek v nasprotnem zapored-
ju. Stroj lahko pritrdimo tudi na delovno mizo.

Za za$cito grelca pri transportu sluZi za$¢itna vrecka iz umetne tkanine. Vre¢-
ko je potrebno pred prietkom ogrevanja odstraniti, po kon€anem delu pa jo

2.2.

2.3.

nataknemo $ele takrat, ko se grelec dobro ohladi. V nasprotnem primeru se
lahko vrecka unici, poleg tega pa se lahko poSkoduje tudi grelec.

REMS SSM 315 RF

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki
Fig. 4. Vpenjalne in cevne nastavke, ter delovni klju¢ se prevaza oz. hrani v
posebnem zaboju (1). Za postavitev stroja se ojnica (10) zavrti in sname iz ba-
jonetnega zapaha (11). Stroj se po pre¢ni osi (po osi koles) zasuce tako, da
podvozje §trli navzgor. Rocico zapaha (12) sprostimo. Pozor! Pri tem je tre-
ba trdno drZati za ogrodje stroja. Nato stroj previdno zasu¢emo po vzdolzni
osi navzgor. Rogico zapaha (12) ponovno zapremo. Za transport opravimo po-
stopek v nasprotnem zaporedju. Stroj lahko uporabljamo tudi na voznem ogrod-
ju, s tem da cevno ogrodje snamemo. To opravimo tako, da odstranimo oba
nasproti leZe¢a imbus vijaka (13) in sprostimo ro¢ico zapaha (12). Pri name-
stitvi stroja na delovno mizo moramo poleg cevnega ogrodja odstraniti tudi
podporno nogo (14) in vozno ogrodje (15).

Elektricni priklop

Stroj je potrebno priklopiti na ozemljeno vti¢nico. Pazite na pravilno napetost.
Pred prikljucitvijo aparata preverite, ¢e podatki 0 napetosti na tablici ustrezajo
napetosti omreZzja. Grelec (5) ima svoj prikljuéni vod, zato je potrebno tudi te po-
datke preveriti.

Nastavljanje grelca in elektricnega skobeljnika

Pri vseh strojih se grelec lahko sname in uporablja kot ro¢ni aparat. Pri stro-
jih REMS SSM 160 R in REMS SSM 160 K je rocaj (16) vtaknjen v drzalo (17),
pri strojin REMS SSM 250 K in REMS SSM 315 RF pa je dodatno zapahnjen
s posebnim vtikacem.
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2.4.

2.5.

2.6.

3.2.

3.3.

3.4.

Pozor! Vro¢ aparat prijemajte samo za rocaj (16). Nikoli se ne dotikajte grel-
ca ali ploCevinastih delov med ro€ajem in grelcem. Nevarnost opeklin!

Grelec (5) je treba po opravljenem transportu stroja centrirati. Pri tem je tre-
ba blokirni vzvod (22) sprostiti in drZalo (17) grelca (5) na pomi¢nih saneh
(21) potegniti nazaj do naslona. Blokirni vzvod (22) nato ponovno zategnemo.

Grelec (5) in elektri¢ni skobeljnik (6) potegnemo navzven. Preden pa grelec
(5) in elektricni skobeljnik bocno premaknemo, ro¢aj (18) oz. (20) vedno ne-
koliko privzdignemo, sicer jih mejnik zavira.

Elektronska regulacija temperature

Kot predpisuje DIN 15960 in DVS 2208 ¢len 1, naj bi bila temperatura grelca
natan¢no nastavljiva. Zaradi vzdrZevanja konstantne temperature je grelec
opremljen s temperaturno regulacijo (termostatom). DVS 2208 predpisuje, da
sme temperatura nihati maksimalno 3°C. Tak§na natan¢nost z mehansko re-
gulacijo prakti¢no ni izvedljiva, ampak omogocCa to samo elektronska regula-
cija. Zato se pri varjenju, kier je potrebno upoS$tevati DVS 2207, ne sme upo-
rabljati grelca z mehansko regulacijo temperature.

Pri vseh REMS varilnih aparatih je temperatura nastavljiva. Na napisnih ploS¢i-
cah so navedeni naslednji podatki:

npr.: REMS SSG 180 EE: nastavljiva temperatura, elektronski termostat vzdrzuje
nastavljeno temperaturo s toleranco +1°C, to pomeni, da bo nastavljena tem-
peratura 210°C (varilna temperatura PE) nihala od 209°C do 211°C.

Predgretje grelca - naprave za topo varjenje

Priklju¢na vrvica grelca se vtakne v vti¢nico (23), ki je na zadnji strani ohi$ja
skobeljnika. Ko je priklju¢ena tudi vrvica te vti¢nice na elektricno omreZje, je
stroj pripravljen, grelec pa se pri¢ne segrevati. Tedaj gori rde¢a kontrolna lu¢
omreZja (24) in zelena kontrolna lu¢ temperature (25). Aparat se segreje prib-
liZno v 10 minutah. Ko je nastavljena temperatura doseZena, v aparatu vgra-
jentemperaturniregulator (termostat) prekine dovod elektricne energije. Rdeca
kontrolna lu¢ gori dalje. Pri elektronskem termostatu (EE) zelena lu¢ utripa in
s tem kaZe stalno vklapljanje in izklapljanje dovoda elektrike. Po nadaljnih 10
minutah ¢akanja (DVS 2207 ¢len 1) se lahko pri¢ne z varjenjem.

Izbira varilne temperature

Temperatura grelca je nastavljena na srednjo varilno temperaturo za PE-HD
cevi (210°C). To temperaturo je mozno korigirati (odvisno od materiala in debe-
line stene). V zvezi s tem, je potrebno upoStevati informacije proizvajalca ce-
vi in profilov. Fig. 5 prikazuje vrednostno krivuljo grelne temperature v odvis-
nosti od debeline stene. Temeljno pravilo velja, da je za tanjSe stene potreb-
no upostevati zgornje temperature in pri debelejsih stenah spodnje tempera-
ture (DVS 2207 ¢len 1). Razen tega lahko prihaja do razlik temperature tudi
zaradi vpliva okolja (poletje/zima). Zato je priporocljivo, da se temperatura
grelca kontrolira s posebnim elektri¢nim merilnim aparatom za povrSinsko mer-
jenje temperature. V tem primeru se temperatura grelca korigira z vrtenjem
gumba za nastavljanje temperature (26). Po nastavitvi temperature je treba z
delom pocakati e 10 minut po dosegu Zeljene temperature.

Uporaba

. Opis postopka

Pri topem varjenju se bodo sti¢ne ploskve varjenih delov na grelcu pod tla-
kom poravnale in nato pod reduciranim pritiskom (tlakom) segrele do varilne
temperature. Po odstranitvi grelca pa se bodo pod ustreznim tlakom zvarile
(Fig. 6).

Priprava pred varjenjem

V primeru, da se delo opravlja na prostem, se je potrebno zavarovati pred $kod-
ljivim vplivom okolja. Ob slabem vremenu ali pri mo¢nem soncu, je potrebno
varilno mesto zakriti. V nasprotnem primeru je treba variine ¢ase spremeniti.
Izogibati se je treba tudi prepihu, ki bi variino mesto nekontrolirano ohlajal. Ce-
vi, ki niso popolnoma okrogle, je potrebno pred varjenjem s pomocjo fena paz-
livo poravnati. Priporociljivo je variti samo cevi, ki so iz enakih materialov in ima-
jo enako debelin stene. Cevi rezemo s pomocjo rezilca cevi REMS RAS (glej
1.1.).

Vpenjanje cevi

V vpenjalno pripravo (19) namestimo 4 ustrezne vpenjalne nastavke (27). Ve-
likost le-teh je odvisna od premera cevi. Nastavke namestimo tako, da je ko-
lenasta stran obrnjena proti sredini. S pomocjo priloZenega kljuta se nastavke
pritrdi z imbus vijaki (28). Na isti nacin se pritrdi tudi 2 cevna nastavka (29) na
cevni podpornik (30). Cevi oziroma dele cevnih napeljav se pred vpetjem v
vpenjalno pripravo poravna. V nasprotnem primeru je treba dolge cevi podpreti
s pomocjo REMS Herkules (glej 1.1.). Za nameS¢anje krajSih kosov cevi je tre-
ba cevni podpornik (30) premakniti 0z. zasukati za 180°. Pri tem rocaj blokir-
nega vijaka (31) sprostimo in premaknemo cevni podpornik tako, da privzdig-
nemo potezni gumb (32) in zavrtimo podpornik okoli osi blokirnega vijaka (31).
Da bi konce cevi lahko skobljali naj bodo robovi 10 do 20 mm preko vpenjal-
nih nastavkov, medtem ko je vpenjalna priprava na sredini.

Cevi 0z. obdelovance je treba poravnati tako, da stojijo varilne ploskve na-
sproti v planparalelnem poloZaju, to pomeni, da se ostenje cevi v variinem ob-
mocju ujema. V nasprotnem primeru je treba cevi naravnati in pri tem tudi vr-
teti (Ce cevi niso pravilno okrogle). Ce popravki kljub vec¢kratnim poizkusom
ne uspejo, je potrebno justirati vpenjalno pripravo. To izvedemo tako, da po-
pustimo vpenjalne vijake (33) obeh vpenjalnih priprav in vpnemo v obe pri-
pravi eno cev. V kolikor cev ne leZi na cevnih nastavkih, vpenjalni pripravi s
stranskim udarjanjem centriramo. Nato vpenjalne vijake (33) pri Se vpeti cevi
ponovno privilemo.

Vpenjalni pripravi morata konce cevi krepko stisniti. V nasprotnem primeru je
treba vpenjalno matico (34) pod vpenjalnim ekscentrom (35) toliko ¢asa su-
kati, dokler se vpenjalna rocica (36) ne zapira trdo (z naporom).

Skobljanje cevi
Pred varjenjem je treba konce cevi, ki jih bomo zvarili, ravno poskobljati. Elek-
triéni skobeljnik (6) premaknemo v delovno obmecje in ga s pritiskom tipke

3.5.

4.

na rocaju (20) vklopimo. Medtem ko skobeljnik deluje, s pritisno rocico (7)
pritiskamo cevi proti plos¢i skobeljnika. Skobljamo tako dolgo, dokler se na
obeh straneh tvori neprekinjen odrezek. Nato pri vrte€em se skobeljniku pri-
tisno rogico (7) poc€asi popuS€amo in sicer zato, da na konceh cevi ne osta-
ne igla. Po odmiku skobeljnika preizkusimo planparalelnost obdelanih koncev
cevi tako, da jih primaknemo skupaj. Sirina Spranje prileganja obeh koncev
cevi ne sme presegati vrednosti, ki je podana na skici (Fig. 7). Zasek na zu-
nanji strani cevi sme zna$ati najve¢ 10% debeline stene. Obdelane povrSine
se pred varjenjem ne smejo ve¢ dotikati.

V primeru, da cevi (ali drugega obdelovanca) na eni strani ne bomo ve¢ oz.
sploh ne bomo skobljali, na drugi strani pa je skobljanje $e potrebno, se nas-
lon na spodnji strani ohija skobeljnika pomakne na stran.

Postopek varjenja

Pri varjenju z grelcem-napravo za topo varjenje se varilne povrsine s pomocjo
grelca segrejejo do varilne temperature in nato po odstranitvi grelca pod pri-
tiskom zavarijo. Pred vsakim varjenjem je potrebno temperaturo v delovnem
obmodju grelca preveriti. V nasprotnem primeru je potrebno temeraturo na-
staviti tako, kot je opisano v 2.6. Ravno tako je treba pred varjenjem ogistiti
grelec z neprijemajo¢im se papirjem ali krpo in $piritom ali tehni¢nim alkoho-
lom. Na povrSini grelca ne sme biti ostankov plastike. Pri tem je treba paziti,
da povrsino grelca z uporabo orodja ne poSkodujemo. Postopek je prikazan
na skici Fig. 8.

3.5.1. Prilagajanje

Pri prilagajanju so varilne povrSine pritisnjene na grelec toliko ¢asa, dokler na
nastane obodna nabreklina. Pri tem naj bi zna8al tlak za npr. PE 0,15 N/mm?
(DVS 2207 ¢l. 1).

Z ozirom na razlicne premere cevi, od katerih je odvisna stopnja pritiska, in
razlicne debeline sten cevi, je potrebno pritisno silo izraunati, da bi dosegli
tlak prilagajanja 0,15 N/mma2. Pritisna sila F se izra6una kot produkt tlaka pri-
lagajanja p in povrSine cevi A (F=p-A). To pomeni, da moramo cevi pritisniti
skupaj s toliko vecjo silo, kot so vecje tudi povrSine. Tako naj bi bila npr. pri
cevi @ 110 mm, PN 3,2 (s=3,5 mm) povrSina 1170 mn? in s tem pritisna sila
F=0,15 N/mm2-1170 mm2=175 N. Na vsakem stroju je tabela (37) iz katere je
razvidno kaksne cevi in s kak$no silo jih je mo¢ variti na doticnem stroju. Ski-
ce Fig. 9. do 13. prikazujejo te tabele za stroje REMS SSM160 R, REMS SSM
160 K, REMS SSM 250 K in REMS SSM 315 RF. Iz ustrezne tabele se od¢ita
vrednost potrebne sile s katero je treba oba konca cevi pritisniti skupaj. To
izvr§imo s pomocjo pritisne rocice (7), medtem pa nam kazalec (38) prikazu-
je dejansko silo s katero vr§imo pritisk.

Pred varjenjem je potrebno preizkusiti, e so cevi krepko vpete v vpenjalni
pripravi in vzdrzijo pritisk, ki je potreben pri varjenju. V ta namen s pritisno
ro€ico (7) cevi pritisnemo skupaj in sicer do viSine ustreznega pritiska. V ko-
likor vpenjalni pripravi cevi ne drzita dobro, moramo vpenjalni ekscenter po-
novno nastaviti (glej 3.3.).

Prilagajanje je kon¢ano, ko po celotnem obodu nastane nabreklina, in sicer v
tisti najmanijsi visini, ki je podana v Fig. 14, stolpec 2.

3.5.2. Segrevanje .

Prie segrevanju pritisk zmanjSamo skoraj do ni¢le. Cas segrevanja je podan v
tabeli Fig. 14, stolpec 3. Pri tem prehaja toplota v varilne povrSine cevi in jih
segreva do varilne temperature.

3.5.3. Preurejanje

Po konCanem segrevanju razmaknemo varilne povrSine cevi in pazljivo od-
maknemo grelec brez dotikanja varilnih povrSin. Varilne povrSine nato hitro
primaknemo skupaj v neposredno bliZzino. Casa preurejanja, ki je podan v Fig.
14, stolpec 4, ne smemo presedi, saj bi se v nasprotnem primeru varilne po-
vr8ine preve¢ ohladile.

3.5.4. Varjenje

Varilne povr$ine zelo pocasi staknemo. Vrilni tlak (pritisk) naj (po DVS 2207
¢len 1) enakomerno naras¢a do 0,15N/mm2. Med ohlajanjem je potrebno ta
pritisk obdrZati (Fig. 14, stolpec 5). Med ohlajanjem pritisno rocico zadrzimo
z blokirnim gumbom (39). NaraS¢ajo¢o pritisno silo razberemo iz tabele Fig.
9 do 13 tako, kot je opisano pod 3.5.1. Po kontanem varjenju mora biti po
celem obodu enakomerna dvojna nabreklina. Ta nam da tudi prvo orientaci-
jo 0 enakomernosti zvara. Dimenzija nabrekline K (Fig. 15) mora biti vedno
vecja od 0. To pomeni, da mora nabreklina seci vedno preko obsega cevi.

3.5.5. Sprostitev cevi iz vpenjalne priprave

Po kon€anem ohlajanju sprostimo blokirni gumb (39) s katerim smo zadrZeva-
li pritisno rocico. S tem varilni pritisk po¢asi sprostimo ne da bi poSkodovali
zvar. Nato odpremo vpenjalni ekscenter (35) in vzamemo zvarjene cevi iz stro-
ja. Zvar naj se ohladi pocasi in brez mo€enja z vodo ali ohlajanja z mrzlim zra-
kom. Podatke o obremerljivosti dobite pri proizvajalcih cevi in fazonskih ko-
sov (fitingov).

Vzdrzevanje

Pred vzdrZevalnimi deli ali popravili je potrebno vtikac izvlegi iz el. omreZja. Ta de-
la sme opravljati samo strokovno oziroma priu¢eno osebje.

4.1.

4.2.

VzdrZevanje

Stroji REMS SSM ne zahtevajo nikakr§nega vzdrZevanja. Menjalnik elektric-
nega skobeljnika je trajno namazan z mastjo in zato ni potrebno dodatno ma-
zanje.

Pregled/vzdrZevanje

Protiprilepljivo zaS¢ito, ki pokriva povr§ino grelca, je potrebno pred vsakim
varjenjem ocistiti z neprijemajo¢im se papirjem ali krpo in Spiritom oz. tehnic-
nim alkoholom. S tem odstranimo tudi ostanke plasti¢nih mas. Pri tem je tre-
ba paziti, da zaS¢itne plasti grelca ne poskodujemo.

Motor elektrticnega skobeljnika ima ogljene krtacke. Te se obrabljajo in jih je
treba od Casa do Casa pregledati 0z. po potrebi zamenjati. Pri tem se popu-
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sti (3 mm) 4 vijake na pokrovu motorja (40), potisne pokrov nazaj in sname
obe plo&¢ici iz ohiSja motorija.

Ce napetost klinastega jermena skobeljnika po dalj§i uporabi popusti, ga mo-
ramo ponovno napeti. Zati¢ne vijake v viSini osi motorja popustimo in rahlo
zavrtimo napenjalni ekscenter z motorjem v smeri vrtenja urinih kazalcev. Z
vijaki napenjalni ekscenter ponovno pritrdimo.

V primeru, da je stroj mo¢no umazan, zlasti nosilec, na katerem so gibljive sa-
ni, kjer drsita skobeljnik in grelec, ga je priporocljivo o€istiti in namazati.

5.Nacdrt priklju€itve

Grelni element-naprava za topo varjenje plasti¢nih cevi (glej Fig. 16).
Elektricni skobeljnik (glej Fig. 17).

6. Ukrepanje pri motnjah

6.1. Motnje
Grelni element ne greje

Vzrok

@ Grelec ni priklju¢en na elektricno omrezje
@ Prikljuéni kabel v okari

@ Pokvarjena vti¢nica

@ Pokvarjen grelec

6.2. Motnje
Ostanki plastike prilepljeni na grelcu

Vzrok
@ Onesnazen grelec (glej 4.2.)
@ Poskodovana protiprilepljiva zaita

6.3. Motnje
Elektri¢ni skobeljnik ne deluje

Vzrok

@ Skobeljnik ni v delovnem poloZaju
@ Prikljuéni kabel v okvari

@ Pokvarjena vti¢nica

@ Pokvarjen aparat

6.4. Motnje
Skobeljnik se ne vrti ali pa ne pusc¢a gladkih povrSin pri skobljanju

Vzrok

@ Prevelik pomik

@ Topa rezila

@ Klinasti jermen spodrsava (glej 4.2.)

6.5. Motnje
Vpete cevi niso v liniji

Vzrok
@ Nastavitev vpenjalne priprave (glej 3.2.)

7. Garancijski pogoji

Ce je PTFE-zas¢ita grelca poskodovana zaradi nestrokovne uporabe, se garancija
ne prizna.

Garantno razdoblje isnosi 6 mjeseci nakon predaje naprave podro$acu, ali maksi-
malno 12 mjeseci nakon predaje trgovcu. Datum predaje se mora dokazati pre-
doc¢enjem prodajne dokumentacije. Sve funkcijske grjeSke koje se pokazu u toku
garantnog razdoblja, a za koje se moZe dokazati, da su posljedica grjeSaka proiz-
vodnje ili materijala, ¢e se besplatno ukloniti. GrjeSke prouzrokovane prirodnim
istroSenjem, nesvrsis hodnom primjenom ili zloupotrebom, nepridZavanjem po-
gonskih propisa, nepodesnim pogonskim sredstvima, previsokim optere¢enjem,
primjenom naprave u svrhe, za koju nije predvidjena, vlastitim ili tudjim zahvatima,
za koje poduzec¢e REMS nije odgovorno, su isklju¢ene iz garancije.

Garantne radove smiju provoditi samo za to autorizirane ugorvorne servisne radio-
nice poduze¢a REMS. Prigovore ¢e se priznati samo, ako se napravu dostavi u nje-
noj unutra$njosti netaknuti i nerastavljenu nekoj autoriziranoj ugovornoj servisnoj
radionici poduze¢a REMS.

Transportne troSkove dostave i vracanja snosi korisnik.

P.S.:P Razli¢ne oblike in izrazi v teh navodilih so povzeti po DVS 2207 in 2208
(DVS: nems$ka zveza za varilno tehniko, Diisseldorf).
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MoAcHeHus K puc. 1-4

1 FALWKK ANA ONOPHBIX ¥ 3AXMMHBIX B KNaabilLei
2 LLnnuHT B TPAHCMOPTHOM NONOXEHUN MaLLMHbI
3 TMoacraska u3 Tpy6

4 LLInnuHT B paBoyem NonoeH!n MalLnHb
5 Annapar CTbIKOBOW CBapK# C

HarpeBartesbHbIM 3NEMEHTOM

6 3nekTpopy6aHoK

7 TIPWXUMHOW pblyar

8 BLuABMXHON ALLMK

9 3amok

10 [blwno tenexxu

11 LLiTeiIkoBO 3aTBOP

12 3anopHbiit pelyar

13 BUHT C ronOBKO/ C BHYTPEHHUM LLIECTUrPAHHNKOM
14 Onopa

15 Tenexka

16 Pykoatka

17 Jepwarens

18 Pyuka

19 3axuMHble ycTpoicTBa
20 PyuKa C KHOMOYHbIM BhIKlOYaTENeM
21 Canaskv caBWKHblE
22 3a)KMMHOM pblyar
23 PoseTka
24 KpacHaA KOHTPO/bHaA namna (CeTb)
25 3eneHan KOHTPONbHaA namna (Temneparypa)
26 TonoBKa perynMpoBaH1a Temneparypbl
27 32KMMHOW BKNaAbILL
28 BHHT C LIeCTUrpaHHON ronoBKoM
29 Bknagbilu Onopel
30 Onopa TpyObl
31 3axumHan pyyka
32 BbiTAXHanA pyyka
33 3aKMMHOW BUHT
34 3axumHan ranka
35 3aKMMHOW SKCLEHTPHK
36 3aKMMHOW pblyar
37 LLnnbauke ¢ Tabnuuei AaBnenuii
38 Crpenka-ykasarenb
39 OuKeHpytoLLMiA pblyar/pyKoATka
40 Koxyx asurarens

puc.5

(1) Temnepatypa HarpeBartenbHOro anemeHTa
(2) BepxHAA rpaHuLa

() HWKHAA rpanmMua

(4)

1
2
3
4) TONLMHA CTEHKM

.6

NPUroToBMUTL

Tpyba

HarpesaresibH blii aNeMeHT
Tpyba

roT0BOE COeAMHEHMe (MpuHLKN). (7)

.7
BHeLwuHuit paauyc Tpy6bl A (MMm)
LLinpnHa BOMHbI @ (MM)

. 8

[laBnenue

YCTaHOBOYHOE AaBNEHNE
YCTaHOBOYHOE BPEM#A
AaBrneHne HarpeBaHna
BPEMA HarpeBaHuA

BPEMS NepecTaHoBKM
COe/IMHUTENBHOE AaBneH1e
BPEMA JOCTUXEHNA COBAMHUTENBHOO
naBneHus

BPEMS OCTbIBaHUA

MoNHOe BPeMA COEAIMHEHNA
Bpewms

. 9-13
Cuna naenenna B N

. 14
YcnoBHan ToNLLMHA CTEHKH
[NepecTaHoBKa
BbicoTa BOMHbI Ha HarpeBaTesnbHoM anemeHTe
110 UCTEYEHHH YCTAHOBOYHOTO BPEMEHN
(MMHMManbHBIA MOKa3aTens) (ycTaHaBnMBaTh
npu 0,15 N/mm2) Mm
(3) Bpems HarpesaHua
Bpema Harpeanna2 10 X TONLLMHY CTEHKN
(HarpeBatue < 0,02 N/mm2)
(4) MNepectanoBka: MakcumanbHoe BpemaA
(5) Coeamnnenue
(6)
@)

—~———— e mO O ——— . ——O
=) ONOOPWN—-IX N—=S OO WN—X
=8 == BEIS2BZ2E23 B3 B2 3F

—_—.—T T T=—
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=3

BpeMs 0 AOCTUMEHHUA NONHOTO AaBNeHUs
(3) Bpems ocTbiBaHUs NOA BO3AEACTBMEM
coeAvHuTenbHoro Aasnenua p =0,15 N/mm2
+ 0,01 MMH (MUHUMaNbHBIE MOKa3aTenH)

c. 16, 17

) M1- moTop pyBaHka

) S1 - BbIKNKOYATENb MOTOP BKJ.

) S2- BbIK/toYaTeNb MO3MLMOHMPOBAHUS
paBoyee Nonoxexune

OcHoBHble YKa3aHUA N0 TeXHUKe BesonacHocTy!
BHuumaHue! O3HakoMUTbCA Nepe BBOAOM B SKCyaTauuio!

Mpyn pabote Ha CTaHKax ¥ MCMONb30BAHWUM NPOYMX MHCTPYMEHTOB, padoTaiolumx Ha
3MEKTPO3HE PN —B MOCNELCTBIM KOPOTKO 0B03HAYAEMbIE ,BNEKTPONPHUOOPaMM*, HEOBXOAMMO
cobnofarb cnesytoLMe OCHOBHBIE yKasaHWs MO TexHUKe GE30MAaCHOCTU W yKasaHus Mo
MPei0TBPALLEHNI0 BO3HUKHOBEHWA NIOXapOB, TENECHbIX MOBPEHAEHHUI 1 HECHACTHBIX CTly4aeB.
OsHakoMbTECH W COOMtoAaiTe BCe 3TW yKasaHWa neped BBOAOM 3MneKTponpuéopa B
JKCnNyataumto. XpaHuTe yKasaHua no TeXHUKe 6e30MacHOCTH B HAAEXKHOM MECTE.
Monb3yiiTeck aNeKTPONpPUBOPOM CTPOro Mo HasHaUYEHHIO, COOMtOAAR OCHOBHbIE NPaBMia No
TEXHMKe 6e30MacHOCTH W yKa3aHusA Mo NPeoTBPALLEHNI0 HECHACTHBIX Cy4aeB.

@ Cobntofaiite nopAaok Ha Bawem paGouem mecte.
HenopAAOK NPMBOANT K HECYACTHBIM CRy4aAM.

® YuuTbiBalTe BO3AEMCTBUA OKPYHatoLLen cpeabl.
He nonyckaiite nonazgaxua Ha aneKTponproop A0XKAS, He MONb3yHTECh UM BO BIAYKHOM
UK chlpoit cpeae. MobecnokoiTech 0 XopoLLeM ocBeLLeHnn pabouero mecta. He
UCTIONb3yiiTe ANeKTponpUGop B 611131 rOPHOUMX YKUIKOCTEN W rasoB.

@ OG6eperaiiTech yaapoB TOKa.

W3beraifTe TENECHOro KOHTaKTa C 3a3eMNEHHBIMM NMYHKTAaMH, Hanpumep ¢ Tpydamvu,

Monb3yiTech Npu pabote MHANBUAYANbHBIMK 3aLLUTHBIMU CPEACTBaMH.
lMonb3yiTeck 3alMTHLIMK O4Kamu. Beperute Bal ciyx - onesaite npy wyme ¢ 85 a6
(A) HayLUHMKK. onb3yiTECH MPU MbNbHBIX PaBoTax MbinesalluTHEIMU Mackamu.

He ucnonb3ayiTte Kabenb B uenax HenpeaycMOTPEHHbIX ANA Hero.

Hv B Koem cnyyae He noaHUMaTe, He GepuTe 1 He TPAHCTIOPTUPYHTE 3NEKTPONPHUOOPSI
3a kabenb. He TAHMTE 32 KaBenb B LIeNsX OTKIIOUEHUA SNEeKTPONpUOopa U3 ANEKTPOCETH.
Beperute kabenb 0T OCTPbIX NPEAMETOB, BO3AEACTBUA BBICOKUX TEMMEpaTyp U nonaaaxua
macna.

Hu B Koem cnyyae He NpuKacanTechb K ABUMYLLMMCA M BpaLLaroLMMCA AeTanam.
CneauTe 3a HaAéHbLIM 3aKpenneHnem obpabaTbiBaeMon aeTanu.

[1nA 3aKpenieHnA 3aroToBKY MCIONb3YITe TUCKM /M 3aKPENUTENbHBIE IPUCTIOCOBNEHNUS.
OT0 HaMHOro HaaéxHee, YeM iepKaTb 3aroToBKy pykamu. Kpome toro y Bac octatotca
cB0B0AHbIMK 06e Py And paboTbl SNEKTPONPUEOPOM.

W3beraiiTe HENOBKOTO MOJIOKEHNUA Tena.

CroliTe yBEpPEHHO, He TepailTe paBHOBECHS.

@ J106poCcoBECTHO YXamuBaliTe 3a Balumm HHCTPYMEHTOM.

LnA xopoluei 1 HaaéxHon paboTbl AepuTe Ball UHCTPYMEHT OCTPBIM U YUCTBIM.
CnegyiiTe PyKOBOACTBY M0 YXOAY W yKa3aHWAM Mo CMeHe MHCTpyMeHTa. KoHTponupyiite
nepeoamnyecky Kabenb 1 YAMHUTENN ANEKTPONpHUGopa Ha NoBPeKAeHUS. MOBPEHAEHHI
TOKOMPOBOAALLI KaBenb NOANEIKUT HEMENEHHOM 3aMeHE KBaNMdULIMPOBaHHOH padoyei
CUNOM. Ha pyKOATKM 3neKTponpUBOpPOB He AOMKHBI MomadaTh Takue BELLecTBa Kak
Macno, Xup, Boja.

BbiTacKuBalTe CeTeBON LUTEKEP U3 PO3ETHU.

B xoze Bcex paboT BBOAA B AKCMNyaTaUuto, TEXHUYECKOro 06CnyMBaHUA U BO BpEMA
He HaaoBHOCTH anekTponpuGopa.

He 3abbiBaiiTe 0 MHCTPYMEHTASbHbIX KIHOUaXx.

Mepen BKMtOYEHMEM anekTponpubopa yoeautech B OTCYTCTBUM MHCTPYMEHTAbHBIX
KKOUEN M PerynMpoBOYHBIX YCTPOWCTB.

U3beraiite HenpeaHaMepPEHHbIX BRIFOUEHUIA.

He nepeHocKTe 1 He TpaHCNOPTUPYHTE NEKTPONPHUOOPLI, NOAKIOYEHHBIE K ANEKTPOCETH,
C nasbLiem Ha MycKoBOW KHomke. Ybeautech nepea NoAKoYEHEM K ANEKTPOCETH, UTO
TyCKOBas KHOMKa HAXOZUTCA B HEMTPAIBHOM MONOMEHUH. Hi B KOEM Cyuae He nepemblKaTb
TONYKOBOM BKtOYATENb.

YANUHUTENb ANA NONb30BaHNUA NOA OTKPLITLIM HeGOM.

MMonb3yHTeCh NOA OTKPLITEIM HEGOM TOMBKO CMELMasbHO AR STOro NpeaHasHaueHHbIMMU
1 COOTBETCTBEHHO 0003HAYEHHBIMM YIANMHUATENAMM.

ByabTe BHUMATENbHBI.

Lymaitte o Tom, yto Bbl Aenaete. lMpectynaiite Kk pabote pasymHo. He paboraiite
37NIEKTPONPUOOPOM eCni Bbl HECKOHLEHTPUPOBAHI.

MpoBepsiiTe aneKTponpubop Ha OTCYTCTBUE NOBPEMAEHUI.

Mepen KaxabiM ynotpednenem anekTponpubopa npocneaute 3a 6esynpeyHsiM 1
COMMacHbIM Ha3HaueHHIo GYHKLMOHMPOBAHNEM BCEX 3aCTIOHOK 6e30MacHOCTH U crierka
NOBPEXAEHHBIX 3anyacTei. Yoeautech B TOM, YTO BCe ABMratoLLMeca 3anyactu He
noBpexeHsl, paboTaroT 6ecnpenaTCTBEHHO U BBINOMHAKT CBOM GYHKLUMM COMNAcHo
HasHaueHuto. Bce 3anyactit AOMKHbI GbiTb MPaBUIbHO MOHTUPOBAHI Ha CBOMX MeCTax
1 BLINOMHATL BCE YCIOBMA rapaHTupytoLuue 6e3ynpeuHyto paboty anekTponpubopa.
IMoBpeaEHHbIE 3aCNOHKKM 6E30MACHOCTH M 3aN4acTU A0MKHBI BbITb OTPEMOHTMPOBAHI
W1 3aMeHEHbI HaZNexalLLM 0Bpas3oM NPU3HAHHOM Crieuuani3MpoBaHHON PEMOHTHOM
MacTepcKoW, B TOM Clyyae eCiu B PyKOBOACTBE N0 KCTTyaTalun HET IPYrvX YKasaHui.
IMoBpeXAEHHBIE BbIKHOYATENM A0MKHBI ObiTb 3aMeHeHs! B PEMOHTHON MacTepcKoi. He
Nonb3yATECH SNEKTPONPUOOPaMK C HEUCTIPABHBLIMM BbIKHOYATENAMMY.

BHumaHue!

[ins Bawweit cobeTBeHHOM 6e30nacHocTH U obecrnedeHns GpyHKUMOHUpoBaHUA Batuero
3neKTponprbopa CornacHo HasHaueH!Ho U NOAAEPIKAHUS NpaBa Ha rapaHTUiHLIe yCnyrH,
NPUMEHANTE TONBKO OPUrMHANBHBIE 3an4acTi WU MPUHAANEXHOCTH. MpUMeEHeHne
MHCTPYMEHTA 1 3an4actei Apyrux GpabprKaToB MOXKET NPUBECTU K TPaBMaM.

PeMOHT 3aneKTponpu6opa MOMET NPOBOAUTCA TONBKO KBaNMpUUUPOBAHHBIM
nepcoHanom.

OTOT 3MeKTPONpPUBOP COOTBETCTBYET 0COBEHHBIM TPEGOBaHNAM TEXHUKM GE30MaCHOCTH.
IMycKoHanaaouHsIe M PEMOHTHbIE paBoThl, 0COOEHHO BTOPXKEHHS B ANEKTPUYECKYIO YacTb,
paspeLuaeTcs BbINOMAHATL TONBKO CreuManicTam unu 00y4eHoMy nepcoHany, npy 3ToM
paspeLLeHo NPUMEHATL TONBKO OPUTMHATIbHBIE 3an4acTi, B MPOTUBHOM Cryyae MoryT
BO3HUKHYTb aBapuiiHble CUTyaluuu Ana obcnyxuBatowlero nepcoHana. C uenbio
oBecrneunBaHua GE30MaCHOCTH 3aMpPeLLaeTca BhINOMHATL Kakue-TMOo CamMoBOMbHLIE
U3MEHEeHWA CTaHKa.

CneuuanbHbie YKa3aHHUA NO TeXHUKe 6e3sonacHocTH

OTONMTENbHbIMY GaTapeAMA, ENIEKTPONEYaNH, XonoanbHUKkamu. EcrinBalu anektponpnéop @ Paboune Temneparypbl HarpeBaTeNbHOro ANEeMEHTa MallUHbI ANA CTHIKOBOW
P o O R OO le  coapun socrraor $00°C. MooTowy mocn sxmosenn amapara s cer
HeboM M NOAOOHOM BKCMyaTauun: NOAKMOYEHHE dneKTponpubopa K 3MeKTpoceTu HENb3A NPUKACATLECA HA K HArpeBaTeNbHOMY SNEMEHTY, HU K AeTanam us
paapeLLIEHO TONbKO Ueped 30 MA-TIPEZoXpaHHTENbHOE YCTPORCTBO. CTanbHOro NUCTa, OTAENAIOWWM €ro OT NAacTMacCoBOW PYKOATKW. OnacHo

@ He JonycKailTe K MHCTPYMEHTY AeTeit. TaKkXXe BO BPEMA CBApKM U NOCNe ee OKOHYAHWA NMPUKacaTbCA K CBapHOMY
He naBaiite npukacarsCcs NOCTOPOHHUM fULAM K 3NIeKTponproopy 1 anekTpokadernto. COE/IMHEHUIO MNACTMacCoBbLIX TPyO M BCei 30HE NPOBEAEHUA CBapPOYHbIX
He fonyckaTe nocTopoHH!X TuL K Bawuemy pabodemy MecTy. Mopy4aiite anektponpuéop pabot! Mocne OTKNIOYEHUA MaLLWHLI OT CETH JOXKAATLCA ee OXNaKaeHUA. Hu
TONbKO oéyquHomy nepcoHany. Monoasle ntoaun L0NyCcKaroTCA K paéoTe Ha CTaHke B KOEM ciyyae He YCKOpATb npouecca OXnaxAeHUA nyTem Mnorpy>xKeHua B
TONbKO B TOM C/lyuae, €N OHW JOCTUINM 16-neTHero BoapacTa, eciv AaHHas padota KMAKOCTU. DTO NPOBEAET K NONOMKE MALUNHBI.

° ;'(e%(::(:f:'ggﬁ”g:;:fy;ﬁ“:%gsbé”gg;%iﬁl':fﬁ:gfgom"” KBMMQUUMPOBAHHBIX ML @ CpeauTb 3a TeM, YTOBbI FOPAYMI HArPEBATENbHbIA SNEMEHT He CONPUKAcanc
SEEKTpOTOBapr HEHanﬂﬂLI’.)lVIeCHpByI'IOTpeﬁﬂeHMMﬂOﬂ)KHbIXpaHMTbCﬂBCyXOM,HaJ:lé)KHOM, € BOCMNaMEHAIOLUIMMNCA MaTepuanamm.
3AKDLITOM 1 ZInA ZIETell HeIOCTyHOM MecTe. @ [pu pyyHoi paboTe ¢ annapaToM pa3peLiaeTca KNacTb ero TONbKO Ha npea-

@ He neperpymaiite Bau anektponpu6op. YCMOTPEHHble ANA 3TOro NpucnocobneHnsa (NOACTaBKM, Aep)atenu ana
Bl 6ynete pabotats HaaéxHee 1 TyyLLe B yKasaHbIx npeaenax MoLLHoCTH. CBOEBPeMEHHO BEepCTaKa) U1 Ha NoNyorHecTONKKe NOBEPXHOCTH.
3aMeHsITe M3HOCHBLUMECH NPUHALANENHOCTH. @ He coBaTb pyKku BO BPaLLAOWMACA CTPOranbHbIH UHCTPYMEHT.

@ [onb3yiTech NpaBUIbHBIM UHCTPYMEHTOM. ® He nonyckartb neperpysok py6aHka. Usberatb upe3amepHOro gaBneHus Ha
He npumeHsiiTe ManoMoLLHble 3neKTponpudopsl And TakEnbIX pador. MpumeHsiite Hero npu nogaye obpabatbiBaeMoi AeTanu.

o a;fg;ggl%mgggzgg):ér&nﬁ gggiiliiﬁgymmym P— @ [lpu yknaake ropayero ele annapara AnA CTeIKOBOW CBapKU B CTaNbHOM ALLMK
He pabortaitte co CBOBOAHO BUCALLMMM BOIOCAMH, OAEMION U YKPALLEHUAMM, TaK Kak WM E€ro TpaHCropTpoBKE B TakoM ALLUKE, HeoOxoanmo, HecmoTps Ha
Bbl MOXeTe nonacT BO BpaLLiatoLLmecs Aetanu. [pu pabote MoA OTKPbITHEIM Hebom Ha/U4Me NONYOrHECTOMKOM NPOKNAAKM, CNEAMTL 33 TeM, uTOGbI TOPAUU#A
PEKOMEHAYETCA HOCHTL PE3UHOBLIE MEPYATKU M HECKOMb3ALLYO 00yBb. [1pH ANMHHBIX HarpeBaTe/bHbIM dNEMEHT He CoMNpuKacanca C roprouyumMm marepuanom,
BOJIOCax OZieBaiiTe creunanbHbIi ronoBHOM yOop. 0Cc06eHHO C NPOBOAOM BK/IKOYEHUA annapara B CeTb.

TexHUuecKHue XapaKTepUCTUKH

1.1. Homepa uspenwmii: SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

MalumHa anA CTLIKOBOW CBapKK CO CBapOYHbIM annapatom EE

(ycTaHOBKa TeMM., 3NeKTPOH. perynMpoBaHue) 252020 252040 254020 255020
Annapat AnA CTbIKOBOW cBapku EE

(ycTaHOBKa TeMM., 3NeKTPOH. perynMpoBaHue) 250220 250220 250330 250420
Moactaska MSG, SSG 110-180 250040 250040

Moactaska SSG 280 250341

[Hepxar. ana sBepctaka MSG, SSG 110-180 250041 250041

[Hepxkart. ana Bepctaka SSG 280 250341

CranbHOW ALMK 251820

3alMUTHLIA Yyexon 250243 250243 250343



RUS RUS
Homepa uspenui: SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
OnekTpopybaHok 252100 252110 254100 255100
CTporanbHblit UHCTPYMEHT 252103 252103 254103 255103
3axxnMm npasbli 252300 252400 254300 255300
3a)XuM nesbii 252310 252410 254310 255310
3axMMHON BKnaabiw auam. 40 252320 252320

TO Xe, amam. 50 252321 252321

TO Xe, Anam. 56 252322 252322

TO Ke, AMam. 63 252323 252323

TO Xe, anam. 75 252324 252324 254320

10 Xe, anam. 90 252325 252325 254321 255320

10 e, avam. 110 252326 252326 254322 255321

TO e, anam. 125 252327 252327 254323 255322

TO Xe, Anam. 140 252328 252328 254324 255323

TO e, anam. 160 254325 255324

TO e, aAnam. 180 254326 255325

TO Xe, anam. 200 254327 255326

TO Xe, auam. 225 254328 255327

TO e, Anam. 250 255328

TO e, Anam. 280 255329
Onopa ans Tpy6 ne../npa.. 252350 252350 254350 255350
Bknaabiw onopel Avam. 40 252370 252370

TO e, Aam. 50 252371 252371

TO Xe, anam. 56 252372 252372

TO Xe, Anam. 63 252373 252373

TO e, anam. 75 252374 252374 254370

TO Xe, Avam. 90 252375 252375 254371 254371

TO Xe, avam. 110 252376 252376 254372 254372

TO Xe, Avam. 125 252377 252377 254373 254373

TO Xe, anam. 140 252378 252378 254374 254374

TO Xe, Anam. 160 254375 254375

TO e, avam. 180 254376 254376

TO Xe, anam. 200 254377 254377

TO e, anam. 225 254378 254378

TO Xe, auam. 250 254379 254379

TO Xe, Anam. 280 255379
Tpy6opes REMS RAS P 10-40 290050 TpybHble HOXHULBI REMS ROS P 35 291200
Tpy6opesz REMS RAS P 10-63 290000 Tpy6Hble HOXHUUBI REMS ROS P 35A 291220
Tpy6opes REMS RAS P 50-110 290100 Tpy6Hble HOXHULB REMS ROS P 40 291000
Tpy6opes REMS RAS P 110-160 290200 TpybHble HOXHULBI REMS ROS P 42 291250
®ackocHumarenn REMS RAG P 16-110 292110 Tpy6Hble HoXHULBEI REMS ROS P 75 291100
dackocHumartenm REMS RAG P 32-250 292210 Onopa ans Tpy6 REMS Tlepkynec 120100

1.2. O6nacTb NnpUMeHeHHs:

Tpy6bl AMameTpom 40-110 mm 40-160 Mm 75-250 Mm 90-315 mm
Bce cBapuBatowmeca nnactMacchl ANA CaHUTAPHO-TEXHUYECKOTO
000pyA0BaHUA, KaHANU3AUNOHHbIE TPYObl, PEKOHCTPYKUMA ALIMOBLIX TPy6, Npu TemMnepatype cBapku 180-290°C.

1.3. OnexTponuTanue:

HomuHanbHOEe HanpsXeHue ceTu 230 B 230 B 230 B 230 B
MoTpebnaemas MoOWHOCTL 1700 Bt 1700 Bt 1800 Bt 2800 Bt
CTbIKOBO# CBapOYHbIiA annapart 1200 Bt 1200 Bt 1300 Bt 2300 Bt
AnekTpopybaHok 500 Bt 500 Bt 500 Bt 500 Bt
HomuHanbH. yactoTta 50 50 50 My 50 M
Knacc 3awutbl BCe annaparbl Knacca 3awursl 1 (C 3alWnTHBIM NPOBOAOM)

1.4. TabapuTHbie pasmepbi:

B TpaHCNOPTHOM COCTAHUK HOnuHa 660 Mm 800 mm 800 Mm 1230 mm
LnpuHa 380 Mm 520 mm 520 mm 680 Mm
BeicoTa 535 mm 760 MM 760 Mm 1030 Mm
B pabouem cocTaHun OnunHa 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 Mm
LWunpuHa 500 mm 800 mm 800 mMm 1220 MM
BeicoTa 900 Mm 1320 mm 1450 mm 1500 Mm

1.5. Macca:

MauwwuHa 35 kr 80 Kkr 100 kr 158 kr
3a)XMMHble U OMNOpHbIE YCTpoiCcTBa 13,5 kr 12,5 kr 15 kr 65 kr

1.6. LLlyMmoBbie XxapaKTepPHCTHKH:

LUymHOCTb Ha paBoyem mecTe 85 nb(A) 85 ab(A) 85 ab(A) 85 nb(A)

1.7. Bubpauuu:

OddeKTUBHOE CpelHeB3BELEHHOE YCKOPEHUA 2,5 m/c? 2,5 m/c? 2,5 m/c? 2,5 m/c?

2.
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Mopaaok paboTsl

. TpaHCNOPTHPOBKa W YCTaHOBKA MaLUMHbI

REMS SSM 160 R:

MaluMHa NocTaBnAeTcA, TPaHCNOPTUPYeTCA W yCTaHaBNMBAeTCA B COOT-
BETCTBUW C pUC. 2. ONOPHbIE U 3AXKMUMHbIE BKNaAbiKM U padouni Koy
TPaHCNOPTUPYIOTCA U XPAHATCA B OTAENbHOM AluKke (1). Mepen yctaHoBKOW
MallWHbl BLITATMBAIOTCA 4 WNAKHTA (2) Ha KOHUax Tpy6, noacTaBka U3 Tpy6
(3) cHMMaeTcA ¢ MallMHbI BBEPX M CTABUTCA HA 3eMNI0 B NepeBepHYTOM
BuAe TaK, 4ToBbl KOHUbl Tpy® ObinM HanpaBneHbl BBEpX. Tenepb MallnHa
yCTaHaBNWBAETCA CBEPXY Ha MOACTaBKY. KOHUbl YeTbipex YrnoBbiX Tpy®
HaCTO/IbKO AaneKo BLICTYNAlOT U3 YeTbipex OTBEPCTUI B KOpPNyCce MalluHbI,
4YTO NO3BONAIOT CHOBA 3aLUNIIMHTOBATb €€ YeTbiPpbMA WNAMHTaMK (4). 3aTem
yCTaHaBMBaETCA NPUXKUMHOWM pbivar (7). MoAroToBKa MallUHbI K TpaHcnop-
TMPOBKE NPOM3BOAUTCA B 06paTHON NOCNeA0BaTeNbHOCTU. MawnHa MoXeT
6biTb TaK)XKe 3aKpenneHa Ha BepcTake.

REMS SSM 160 K 1 REMS SSM 250 K:

MallMHa nocTaBnAeTCA, TPAHCMNOPTUPYEeTCA U yCTaHaBNAMBaeTCA B COOT-
BeTCTBUN C puc. 3. ONOpHble W 3a)XXMMHble BKNAAbIKA M pabounn Koy
TPaHCMNOPTUPYIOTCA U XPaHATCA BO BCTPOEHHOM BbLIABMXHOM filUMKE B
CTanbHOM Koxyxe (8). Mepen ycTaHOBKOW MalUMHbI OTKPLITL 4 3amka (9)
BHU3Y TPaHCMNOPTUPOBOYHOIO ALLWUKA. TPAHCNOPTUPOBOYHbLIA ALUMK NOAHM-
MaeTcA BBEPX U CTABUTCA HA 3eMIIO TaK, YTOObl 3aMKU HAXOAUNUCh Y 3EMITH.

Tenepb MalWHa yCTaHABNMBAETCA CBEPXY HA TPAHCNOPTUPOBOYHbIA ALLMK.
BHumaHue: Cneauntb 3a TeM, 4ToObl HE BbiNan BuIABMKHOM AWMK (8). Mawuu-
Ha ycTaHaBNWBaeTCA MO LEHTPY B NPAMOYroNbHOM yrnyOneHun Ha Bepxy
fAlMKa. MoAroToBKa MallWHbLI K TPAHCNOPTUPOBKE NPOU3BOAUTCA B 0Opar-
HOW nocnefoBaTeNnbHOCTU. MalwKHa MOXET ObiTb Tak)Ke 3aKkpenneHa Ha
BepcTake.

[nA 3alnTel HarpeBaTeNbHOro ANeMeHTa NPU TPAHCNOPTUPOBKE BO3MOXKHA
nocraBKa 3alWuTHOro yexna. Mepea Hayanom pasorpesa HarpeBaTenbHOro
anemeHTa 3alUMTHBIA Yexon Ao/MKeH GbiTb obfA3atenbHo CHAT. Mpu noaro-
TOBKE K TPaHCMNOPTUPOBKE Yexon oAeBaTb TONbKO MOCNe OXNaXKAEHWUA Ha-
rpeBaTefibHOro dsemMeHTa, NOCKONbKO B NPOTUBHOM Cnyyae Yexon MOXKeT
paspywWwnTbCA U NOBPEAUTL annapar.

REMS SSM 315 RF:

MaluMHa MOCTaBNIAETCA, TPAHCNOPTUPYETCA M yCTaHaBNMBAeTCA B COOT-
BETCTBMM C puc. 4. ONOpHblE W 3a)KMMHbIE BKNaAbIKW W padounint Koy
TPaHCMNOPTUPYIOTCA U XPAHATCA B OTAENbHOM AlwuKe (1). Nepea yctaHoBKOW
Mall1Hbl BbIBEPHYTb Abiwno (10) u3 wrbikoBoro 3ateopa (11) 1 cHUMaeTcs.
MepeBepHyTb MalIMHY BOKPYr NOMNEPEYHOW OCH (OCH TENEXKKH) Konecamu
BBepx. OcBo6OANTb 3anopHbii pbiuar (12). OcTopomHo: MNpuaepxusatb
MalwuHy Ha pame! OCTOPOXKHO NOBEPHYTb MalUMHY BOKPYr NPOAONbHOM
BBepx. CHOBa 3aKpenuTb 3anopHbli puivar (12). MoArotoBKa K TpaHcnop-
TUPOBKE NPOU3BOANTCA B 0OpaTHOM NocneAoBaTenbHOCTUH. MalumHa MoxeT
“cnonb3oBaTbCcA ANA paboThl U Ha TENEXKKE NOCNe CHATUA CTOEK W3 Tpyd
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2.2,

23.

2.4,

2.5.

2.6.

3.

3.1.

nyTem yaaneHua o6eux PacnonoXeHHbIX APYr NPOTUB Apyra BMHTOB NOA
WecTUrpaHHeIn Kntou (13) u ocBoGoxAaeHUs 3anopHoro peivara (12). Ana
YCTaHOBKM MallMHbl Ha BepcTake KpoMe NOACTaBKM M3 TpyO oTBOpauu-
BaloTCA TakKe onopa (14) u Tenexka (15).

MoaKntoueHHWe K CeTH NUTaHHUA

Mepen BKNIOYOEHWEM MaLLMHBI B CETb yOEANUTLCA B COOTBETCTBMM Hanps-
JKEHUA CETU 3HAYEHUIO, YKa3aHHOMY Ha WUNbAWKe MaluuHbl! Annapar ang
CTLIKOBOW CBapku (5) WmeeT oTaenbHbii Kabenb noakntoyeHus. Moatomy
cnenyert Tak)ke NPOBEPUTL COOTBETCTBUE YKa3aHHOro Ha Tabnuuke annapa-
Ta HanpAXXeHUA HOMUHANbHOMY HaNPAXKEHWUIO CeTH.

YcTtaHoBKa annapata ANA CTLIKOBOW CBapKU W aneKTpopybaHKa

Ha Bcex TMnax MawwuH annapar AnA CTbIKOBOW CBapKU ABAAETCA ChbeMHbIM
M MOXXET UCMNONb30BaTbCA KaK PYYHON UHCTPYMEHT. B mawuHax Tunos REMS
SSM 160 R 1 REMS SSM 160 K oH BcTaBneH pykosTKoit (16) B aepxatens
(17), B mawwuHax Tvnoe REMS SSM 250 K u REMS SSM 315 RF oH ao-
MOJSTHATENBbHO 3aKpenneH C NOMOLUbIO LUMUHTA.

OcTopomHo! lopauni annapat 6paTb Tonbko 3a pykoaTky (16)! He npu-
KacatbCfl K HarpesaTe/lbHOMY 3IEMEHTY WAM YacTAM CTanbHOro Kopnyca
MeXZay PYKOATKOM W HarpesaTenbHbiM 3nemMeHToM! OnacHOCTb NONyYEHHUA
oxoral

Mocne TpaHCNOPTMPOBKM MallUMHLI annapar ANnA CTLIKOBOW CBapKK C Ha-
rpeBareflbHblM 3NeMEHTOM AOMKeH ObiTb OTUEHTpoBaH. C aTOM Uenbio
ocnabuTb 3aKUMHOM pbiuar (22) U A0 ynopa BuITAHYTb Aepxatens (17)
annapara AnA CTbIKOBOW cBapku (5) Ha caBMXHbIX canaskax (21). CHoBa
3aKpenuTb 3aXXKMMHON pblvar (22).

BbiBepHYTL annapar AnA CTLIKOBOW CBapKM (5) U aneKTpuyeckuin pydaHok
(6). Mpexkae, yem cauraTb B CTOPOHY CBapOYHbIA annapar (5) u pybaHok
(6), BCE BpEMa cnerka NpunoaHUMaTh Ux 3a pyuku (18 u 20), uHaue ux Gyaet
3aeAaTb YNOpOM.

dneKTpoHHOE perynupoBaHue pabouen Temnepartypbi

Crangaptamu DIN 15960 1 DVS 2208, yacTb 1 npeanucaHo yCTpOWCTBO-
MEeNKOCTYyneHyaToro perynMpoBaHKMA TemnepaTtypbl HarpesaTefNbHOro
anemeHTa. nAa obecneueHus Tpebyemoro noctoAHcTBa paboueit TeMne-
patypbl Ha HarpeBaTefibHOM 3neMeHTe annapartbl OCHaeH yCTPOWCTBOM
perynupoBaHua Temnepatypsl (Tepmoctatom). CtaHaapt DVS 2208, yactb
1 npeannceiBaeT AONYCTUMOE OTKNOHEHWE TeMNepaTypsl N0 CPaBHEHUIO C
YCTaHOBNEHHOW PerynatopoMm He Bbilwe 3°C. TakaA TOYHOCTb Perynupo-
BaHWA Ha NPaKTUKe AOCTUXMMA NIULLL C MOMOLLbLIO INEKTPOHHON CUCTEMBI.
MoaToMy CTbIKOBbIE CBapOYHbIE annaparkl ¢ NOCTOAHHONW pabouei Tem-
nepatypon WNM MexaHU4eCKUMWU CUcTEMaMK ee perynMpoBaHua He Ao-
NycKaloTCcA AnA NPOW3BOACTBA CBApOYHbIX PaBoT cornacHo craHaapTty
DVS 2207.

Y BCex annapartoB CThIKOBOW CBapki Mapku REMS BO3MOXHa ycTaHoBKa
Temnepartypbl, OHM OCHalleHbl YCTPOWCTBAMW ANA PerynupoBaHUd Tem-
neparypbl. Bcex TUNbl NOCTaBRAIOTCA C 9NEKTPOHHOW CUCTEMAaMMU perynu-
poBaHua Temnepatypbl. CUCTEMa perynupoBaHUA YKasbliBAeTCA Ha LWHib-
AMKe KaXAoro annapara CThIKOBOW CBapKM, Hanpumep:

REMS SSG 180 EE: o3HayaeT BO3MOXHOCTb YCTAHOBKM TemmnepaTypbl
Hanuune 3NEKTPOHHOW CUCTEMbI PerynMpoBKW Temnepatypbl, obecneuu-
Balolleh TEPMUYECKUI PEeXWM C aonyckom *1°C, T.e. yCcTaHOBNEHHas
Temnepatypa cBapku 210°C (ana nonuaTUneHa) MOXKeT KonebaTbcs B
npeaenax ot 209 ao 211°C.

PasorpeB cBapouHoro annapara

CoeanHuTenbHEIM NPOBOA annaparta CTHIKOBOW CBapKW BCTaBNAETCA B Po-
3eTKy (23), HaxoAALLYIOCA Ha 3aAHei CTeHKe Kopryca anekTpopy6baHka. Mpu
BK/IOYEHNN OTXOAALLEro OT 3TOW PO3eTKU NPOBOAA B CETb, MallUHa roToBa
K paboTe M CBapOYHbIA annapar HayuHaeT pasorpesaTbcA. 3aropaetcs
KpacHafa KOHTpOnbHaA namna BKAIOYEHUA B ceTb (24) U 3eneHasa namna
KOHTpONA Temneparypsi (25). MPoAcMKUTENBHOCTL pasorpesa — NPUMepPHO
10 MuH. Mo Mepe NOCTHUIKEHUA NPEABAPUTENBHO YCTaHOBNEHHONM Temnepa-
TYypbl, BCTPOEHHLIK TEPMOCTAT OTKMIOYAeT nojayy 3NEeKTPOIHEPrUn K Ha-
rpesaresbHOMY anemeHTy. KpacHas KOHTponbHaa namna npoaomKaer
ropetb. B annaparax ¢ anekTpoHHbIM TepmocTtatoM (EE) senenas namna
MUraeT, CUrHanu3upya O NMOCTOAHHOM BKJIOYEHWUM U BLIKNIOYEHUW MOAAYM
Toka. Moaoxaas ee 10 MuH (DVS 2207, yacTb 1), MOXHO NpUCTynaTth K
cBapoyHbIM padoTtam.

Bbi6op TemnepaTtypbl CBapKu

3aB0A-M3rotoBUTENb TEMNEPATYpa annaparoB C HarpeBaTeibHbIM 3NIeMeH-
TOM ANA CTLIKOBOW CBApKu ycTaHaBNeHa Ha CPeAHIO TeMnepaTypy CBapKu
ANA NONMITMNEHOBLIX TPY® BbICOKO AaBnenua (210°C). B saBucuMocTu ot
martepuana Tpy6, a Tak)ke OT TONLMHbI X CTEHOK MOXET BO3HMKHYTH He-
06X0AMMOCTL KOPPEKTUPOBKKU 3TOM TeMnepaTypbl. B ¢BA3W ¢ 3TUM nepea
Hayanom paboTbl HEOOXOAMMO O3HAKOMMWTLCA C MHbOPMauUMei W3roTo-
BUTenen Tpy® unu ¢acoHHbix AeTaneit! Ha puc. 5 nokasaHa Kpuan
OPUEHTUPOBOYHLIX 3HAYEHWH TemMnepaTtyp HarpeBaTeNbHOro 3NemMeHTa B
3aBMCMMOCTH OT TOJILLMHBI CTEHOK Tpy6. B uenom aAedcTeyeT npaswmio, no
KOTOPOMY MPWU MeHbLUed TOMLWMHE CTEHOK PEKOMEHAYETCA CTPEMUTLCH K
BEpXHemy npezeny Temneparyp, a npu Oonblued TONWMHE — K HU3LWEMY
(vHcTpyKuMa DVS 2207, yacTb 1). Kpome Toro, He06X0AUMOCTb B KOPPEK-
TUPOBKE Temnepatypbl MOXET ObiTb Bbl3BaHa MOrOAHLIMU YCNOBHAMMU
(3uma/neto). ModTOMy PEeKOMEHAYETCA KOHTPONMPOBaTL TeMnepaTypy Ha-
rpeBartesbHOro 3feMeHTa C NOMOLLbIO NOBEPXHOCTHOIO SNEKTPOTEPMO-
MmeTtpa. B cnyyae Heo6XxoAMMOCTH TeMnepatypa MOXeT ObiTb CKOppeK-
TMpOBaHa NOCPEACTBOM BpalleHWA perynupoBOYHOro BMHTA (26). Mpwu
perynupoBKe Temnepatypbl NOMHUTE, YTO HarpeBaTe/bHbIA 3NeMEHT anna-
parta rotos k paéoTe nuwb Yepes 10 MUH NOCNE AOCTUKEHUA HOMUHANLHOM
Temneparypel.

MpounssoacTBO CBapoUHbIX paboT

OnucaHue TeXHONOTrMH
Mp# CTLIKOBOW CBapKe C NOMOLLbIO HAarpeBaTeibHOro aNeMeHTa coeanHae-

3.2,

3.3.

3.4.

3.5.

Mble MOBEPXHOCTU CBapuBaeMbix YacTen NOA AaBeHUEM ypaBHUBAIOTCA
ApYyr ¢ ApYyroM y HarpeBaTefbHOro 3NeMeHTa, 3aTeM NPU MNOHWKEHHOM
AlaBneHWn pasorpeBatoTcA 40 Temnepatypbl CBapKK M NOCne yaaneHus Ha-
rpeBarenbHOro dNeMeHTa Noj AaBneHnem COeAUHAITCA (puc. 6).

MoaroToBKa K cBapke

Mpu paboTe Ha OTKPLITOM BO3AyXe NPOLECC CBApKU He AOMKEH ObiTb
NoABEPXeH OTpUuaTeNbHOMY BO3AEHCTBUIO HEONAronpUATHLIX MOrOAHBIX
ycnosui. pu nnoxon noroae WM MHTEHCMBHOM CONMHEYHOM W3NYyYEHWM
MEeCTO CBapKK IOMKHO ObiTh 3alLMLLEHO, B Clyyae He0BXOAUMOCTH AOMKHA
6biTb ycTaHOBNEHa CBapouHaA nanarka. Bo uabexaHue HEKOHTPOAMpYe-
MOro OXNaXAeHWA CBApHOro WBa NoA BO3AeHCTBUEM CKBO3HAKA, NMPOTBO-
MONOXHE MECTY CBapKM KOHUbI TPYO A0MKHEI ObiTb 3arnyLueHsl. KoHubl Tpy6
HEeMNpaBUIbHON OKPY)XXHOCTW Nepea CBapKOW NOANPaBNAIOTCA NOCPEACTBOM
OCTOPOXHOro HarpeBa C MNOMOWbIO BO3AyxoHarpesarens. CBapuBaThb
TONLKO TPYOGbl M GpacoHHbIe AeTanu U3 OAMHAKOBOrO Marepuana u pasHOW
TONWHHBI CTeHOK. Tpy6bl 0Tpesath ¢ nomolubio Tpy6opesa REMS RAS (cM.
n. 1.1.).

3amum Tpy6

B cooTBeTtcTBMM C AMaMeTPOM TPYObl 4 32)KUMHBIX BKNaAbILLAa BCTABAAIOTCA
B 32)KMMHOE YCTPOMCTBO BOTHYTOW CTOPOHOM K LEHTPY. 3aKkpenneHue 3a-
YKUMHBIX BKNagblWen NPOU3BOANTCA BUHTAMK C LIECTUrPAHHON FONOBKOW C
NOMOLLUbIO HaxXOAALIErocA B KOMMMEKTe NOCTaBKM CMeuuanbHoro Kiwua.
TouHO TaKKe W 2 BKNaablWa onopkl TpyObl (29) MOHTUPYHOTCA Ha onopy (30)
M 3aKpPEennAlTCA BUHTAMU C LUECTUIrpaHHOW ronoskown (28). Mepea nome-
LIEHUEM B 3a)KUMHOE YCTPOWCTBO TPyObl UMK YacTu TPyOONpPOBOAOB NOA-
puxToBbiBalOTCA. MpU HEO6XOAMMOCTU ANUHHBIE TPYOLl YKNAALIBAIOTCA Ha
onop REMS Tepkynec (cm. n. 1.1.). Moa yknaaKy kotopux Tpy6 onopsi (30)
cABWraloTcA uMau nosopa uusatotcA Ha 180°. Ona atoro ocnabnawoT 3a-
XXUMHYIO pyuKy (31) u onopy TpyObl CABUraloT, NGO NOAHUMAIOT BLITAXKHYIO
pyuKy (32) 1 NnOBOPaYMBatOT ONOPY BOKPYT OCH 3aXUMHO# pyukH (31). KoHubl
Tpy6 AOMKHbI Ha 10-20 MM BBICTYKNaTb MO OTHOLWIEHUIO K 3a)KUMHbLIM
BKNaaplllam Unu 3aXKMMHOMY yCTPOWCTBY MO HanpaBneHUIo K LEHTPY, 4ToObI
o06ecneynTb BO3MOXKHOCTb CTPOraHuA.

TpyO6bl U GacoHHbIE AeTanU OTPUXTOBATh TAaKMM 06Pa3oM, YTOGbI MX KOHUBI
6uinM NnockonapannenbHel MO OTHOWEHUIO APYT K APYry, T.e. B MECTe CO-
€AMHEHUA CTeHKW TpyO NOMKeH NONHOCTbK coBnaaath. Mpu HeobXxoau-
MOCTH TPyObl CNeAyeT NP OTKPLITOM 32KUMHOM YCTPOHCTBE NOAPHUXTOBATHL
¥ NPOBEpPUTb NyTeM BpPaLlEHWA Ha OKPYrnocTb. Ecnu nocne HeckonbKux
NOMbITOK PUXTOBKA He AaeT pesynsTaTtos, NPOW3BOAWUTCA LOCTUPOBKA 3a-
UMHOrO ycTpo#cTBa. [nA 3Toro ocnabnaloTcA 3aKUMHble BWHTbI (33)
060X 3aXKMMHBIX YCTPOINCTB, Nocne yero Tpyba 3axxmaeTcA B 06OUX 3TUX
yctpoicTeax. Ecnu Tpy6a nnotHO He npuneraet kK o6ouWm ycTpoWcTBam
M HE NeXWUT POBHO Ha NPeayCMOTPEHHbIX ANA Hee Onopax, HaTAXHbIE
ycTpoMcTBa NyTeM NOACTyKMBaHMA C OOKOB LeHTpupyloTca. Mocne aToro
3a)KMMHble BUHTBI (33) npu 3akaTtoi TpyGe cHOBa NOATATUBAOTCA.
3aKMMHble yCTPOACTBA AOMKHBI MNOTHO OXBATHIBATbL KOHULI TPYO. B cnyvae
HEeOOXOAMMOCTH 3a)KMMHaA raika (34) NoA 3aKMMHbIM OKCLEHTPUKOM
perynupyeTca A0 Tex Nop, Noka He NOHaZoOWTCA cuna ANA 3aKpbLITbIA 3a-
XUMHOro poivara (36).

O6cTpyruBaHHe KOHLOB TPy6

HenocpeacteeHHO nepea Hayanom CBapKW KOHLbI CBPUBaeMbIx Tpy6 06-
CTPYruBaloTCA ANA CO3AaHMA MAOCKONapanenbHbiXx noBepxHocTei. [nA
3TOr0 MCNoNb3yeTcA aneKTpopybaHoK (6), ycTaHaBnuBaeMbli NyTem NoBo-
pota B pabouylo 30HY W BKIHOYAEMBIA C MOMOLLBIO KHOMOYHOFO BbIKMIO-
yatens, NOMeLeHHOro B ero pyuyke (20). Bo Bpema pa6oTsl py6aHka KoHUbI
TPy6 C MOMOLLBIO NPWKUMHOTO pbiyara (7) ¢ He3HauUTeNbHLIM YCUAKEM
NPWKMMAIOTCA K CTporanbHelM Kpyram. lMpouesypa cTporaHWa npopon-
)KaeTcA [0 Tex nop, noka ¢ o6enx CTOPOH He 06pasyeTca HenpepbiBaHas
CTpy)xKa. C 3TOro MOMEHTa NMPWXWUMHOM peiuar (7) npu pabotatowem
py6aHKke MeANeHHO OTMYCKAeTCA, YTOObl HAa KOHuax Tpy® He OCTanoch
3ayceHues. [locne otBoza pbluara OTCTPyraHHble KOHULI Tpy® NoABOAATCA
ApYr K ApYry AnA KOHTPOMA MX NAOCKOMNAapanfiensHoCTM M OTCYTCTBUA
0CeBOro cMelleHua. NMokasatenem NNOCKONapaniensHOCTU CAYKUT Hanu-
uue 3a3opa, pasmMepbl KOTOPOro MPU COOTBETCTBYIOWEM AaBAEHWW Bbi-
paBHMBaHWA HE IOMKEH NPeBbILIATh 3HAYEHWA, YKA3aHHOTO B TabN. Ha pUC.
7. BsaMMHOe CMelleHue BHELHWX MOBEPXHOCTEH TPpy® He AOMKHO npe-
Bbiwate 10% TONWMHLI X CTeHOK. [lo Hayana cBapouHbiXx paboT obcTpyra-
Hble MOBEPXHOCTU CBapKK 3anpeLuaeTca Tporarb pyKamu.

Ecnu Tpy6a unu pacoHHan aetans Gonblue uau BoobLue He TpebytoT ¢ KaKow-
nmbo cTOpOHbI 06pabdoTkK pydaHKOM, B TO BPEMA KaKk C APYroi CTOPOHBI
TaKan o6paboTka ee HeobX0AUMa, C TOM CTOPOHBI, FAe Takaa 06padoTKa He
HY)KHa, BbIABUraeTCA OrpaHuYUTE b,

TexHONornuecKue atanbl CBapKU B CTbIK

Mpu cTEIKOBOW CBapKe C MOMOLLUbIO HArpeBaTeNbHOrO dNemeHTa Coeau-
HAEMbIe NOBEPXHOCTH HarpeBaloTCA HarpeBaTeNbHbIM 3N1EMEHTOM 10 TeM-
nepatyp CBapKu W NOCne yAaneHUA HarpeBaTefbHOro dfeMeHTa CBapH-
BaloTcA noA AaBneHuem. Mepen Kaxaoh onepauueil cBapKu HEOBXOAMMO
KOHTPONMPOBATb TeMNepaTypy B 30He paboThl HarpeBaTeNbHOro anemMeHTa.
B cnyyae HeoOX0AMMOCTM TemnepaTypa HarpeBaTeNbHOro JneMeHTa
AOMKHa BbITb CKOPPEKTUPOBAHA COrNAcHO ONUCaHMIo B n. 2.6. Kaxaslit pas
nepea Ha4anoM CBapPOYHbIX PaBOT HarpeBaTeNbHbINA ANEMEHT noaBepraeTcs
OYMCTKE C MOMOLbIO candeTkn U3 Bymaru UnuM TKaHM, HE OCTaBNAIOLIMX
6yMa)KHOW MbiM UKW BOPCMHOK, CMOYEHHOH BEH3UHOM MAM TEXHUYECKUM
cnupToM. OCOBeHHO BaXXHO CMEAUTb 33 TeM, UYTOObl K MOKPLITUIO Harpe-
BaTeNIbHOTO ONIEMEHTa He NPUAMNanM YacTUYKM nnactuka. Mpu ouucTKe
HarpesaTeNbHOro dnemMeHTa 0OA3aTeNbHO CAEAUTL 3a TeM, yToBbl He no-
BPEeAMTb MHCTPYMEHTOM €ero creunanbHoe NoKpbiTUe, NpeaoTepallaoLlee
npununaxue.

OTaenbHble TEXHONOTMYECKME dTanbl NPeACTaBNeHbl Ha pucC. 8.

3.5.1. YnpaBHuBaHue
B xoae onepauuu ypaBHUBaHUA CBapuBaeMble NOBEPXHOCTH NPUKUMAIOTCA
K HarpeBaTenbHOMY 3/IEMEHTY 10 TeX Nop, NOKa No OKPYXHOCTH Tpyb He
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obpasyeTca HannbiB. Tak, BO BPEMf ypaBHWBaHWA TPyO M3 nonuaTtuneHa
npumexnaetca aasnenune 0,15 H/mm?2 (DVS 2207, yactsb 1).

B 3aBUCMMOCTH OT pasNuyHbIX AUAMeTpoB TPyO W 3aBUCALLEN OT HeobXxo-
AWMOW CTYNEHW AaBNEHWUA PA3NUYHOM TONLUMHBLI UX CTEHOK, PacCYUTLIBAETCH
npunaraeMoe K coeiMHAeMbIM NOBEPXHOCTAM YCUNUE CKaTUA, HeoOxoau-
MoOe AnA AOCTUXKEHUA yKasaHHoro aAasnenuna 0,15 H/mm2. [laBnenue F — ato
npousBe/ieHne OT YMHOXEHUA NaBNeHWA ypaBHUBAHMA P HA NMOBEPXHOCTb
Tpy6bl A (F = p - A). UHBIMK CNOBaMM, NOBEPXHOCTU TPYO AOMKHBI CHKU-
MaTbCA C TeM OONbLMM YCUINEM, YeM Bonblue CaMu 3TH NOBEPXHOCTH. Tak,
Hanpumep, ana TpyObl anameTpom 110 MM, P,=3,2 (s =3,5MM) noBepxHOCTb
coctaBuT 1170 MMm2. CnegoBatensHo TpebyeMoe ycunue cxatua F = 0,15
H/mm2 - 1170 mm2 = 175 H. Ha kaxaoi mMaluuHe umeeTca WwWunbauk (37) ¢
Tabnuued, rae yKazaHo, Kakue TpyObl O KAKOM CTYNEHU CIKATUA U C KAKUM
ycunuem MoryT noaBepraTbCA cBapKe Ha 3ToW MawuHe. Ha puc. 9-16 npu-
BOAATCA Tabnuubl, yCTAHOBNEHHbIE HA MawuHax Tunos REMS SSM 160 R,
REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K 1 REMS SSM 315 RF. Mo coort-
BeTCTBYyIOLel Tabnuue onpeaenaeTca Hy)HOE 3HAUYEHUE YCHIUA CXKATHA.
KOTOpOE 3aTeM NpunaraeTca K KpUXMMHOMY pblyary (7). B MoMeHT npuno-
JKEHMA YCUNUA K COeAMHAEMbIM NOBEPXHOCTAM cTpenka (38) nokasbiBaet
BeIMUYMHY NpUnaraemoro yCUua.

MepeA HauanoM cBapK1U HEOOXOAMMO NPOBEPUTHL MPOYHOCTL 3aKpPenneHnn
TPY6 B 32)KMMHbIX YCTPOMCTBAX HA UX CMOCOOHOCTb KaK MUHUMYM BbiAep-
aTb npunaraeMoe ycunue cxatua. [InA 3Toro KoHusl Tpy6 cBOAATCA B
XONOAHOM COCTORHWM C NOCNEAYIOWUM NPUNOXKEHUEM K HUM NPUKUMHBIM
pbiyarom (7) NPoBHOro YCUAUA CXKATUA B Nepeaenax 3HaueHWi, YKasaHHbIX
B Tabnuue. Ecnu 3axumbl He Aepikat TpyObl, HEO6X0AUMO NOAPEryNUMpOBaTh
HaXXMMHOW aKcueHTpuK (35) (cm. n. 3.3.).

YpaBHWBaHWE CYUTAETCA 3aBEPLUEHHBIM, KOFAa MO BCEH OKPYIKHOCTH TPYObl
obpasyeTc HannbiB, Kak MWUHUMYMAOCTUraloWMUi BbICOTHI, YKa3aHHOW B
rpade 2 puc. 14.

3.5.2. Pasorpes

[na pasorpesa AaBneHne CHAXKAETCA NOYTH A0 HYNA. MPpOAOMKUTENBHOCTb
pasorpeBa yKasaHa B rpade 3 puc. 14. Bo BpeMA pasorpesa Tenno npo-
HWKaeT B CBapUBaeMble NOBEPXHOCTH, AOBOAA UX A0 TeMMepaTypbl CBapKH.

3.5.3. CHATHe annapaTa

Mocne pasorpesa coeAAMHAEMbIE NOBEPXHOCTU OCBOOOXKAAKOTCA OT Harpe-
BaTe/IbHOrO 3fIeMeHTa, NpMYemM 3NEeMEHT OTBOAUTCA B CTOPOHY, HE Kacanc
pasorpeTbix NOBEpXHOCTeN coeAuHeHWA. Bcnea 3a 3TMM cBapuBaemble
NOBEPXHOCTU GLICTPO CBOAATCA MOYTU A0 KacaHusA. MpPoAOMKUTENBHOCT
0TBOAA annaparta He AO0/KHa NpeBbillaTh 3Ha4YeHUH, YKasaHHbiX B rpade 4
puc. 14, B NpOTUBHOM ciyyae CBapuBaeMble MOBEPXHOCTH HeAONYCTUMO
oXnaafTcA.

3.5.4. CoeaunteHne

B MOMEHT KacaHufi CKOPOCTb OGNMXEHUA COeAMHAEMbIX MOBEPXHOCTEN
AOMKHa npubnmkatbea K Hynto. CornacHo TpeGoBaHUAM UHCTPYKuun DVS
2207, yactb 1 fnaBneHue CXKaTUA AOMKHO NOAABATLCA C NOCTEMNEHHBLIM
Bo3pacTaHuem Ao 0,15 H/MM2 U ocTaBaTbCA Ha 3TOM YpOBHe B TeYeHWe
BCero BpemMeHun oxnaxaeHua (puc. 14, rpada 5). Bo Bpema oxnaxaeHus
NPWXMMHOM pblyar 3aKpennfaeTcA C NMOMOLUBI GUKCUPYIOLWEro pblyara/
pyKoATKM (39). MpunaraeMble ycunusa ykasaHbl B Tabnuue Ha puc. 9-13 (cMm.
onucanue B n. 3.5.1.). MNMocne cxatua NO BCEN OKPYKHOCTU COEAUHEHMA
nomkeH 06pa3oBaTbCA PaBHOMEPHbIA ABOMHOM HannbIB. PopMa Hannbisa
CNY>XMT NepBbIM NOKasaTeneM paBHOMEPHOCTU cBapHoro wea. Pasmep K
HannbiBa (puc. 15) Bcloay AomxKeH 6biTh Boilwe 0, T.e. Han/biB KPYrom A0MKeH
BbIXOAWUTb 32 OKPYXXHOCTb TPYObI.

3.5.5. CHATHe roToBOro CBapHOro coeAMHEeHHUA

Mo McTeYeHNM yCTaHOBNEHHOrO BPEMEHHU OXNaxAeHUs nepea ocnabneHmem
32)XKUMHOrO YCTPOWCTBA OTBECTHU GUKCUPYOLWMIA peivar (39), npuaepxusasn
NPU 3TOM NPWUXUMHOM pblyar, 4ToObl AaBNEHWE CXKATUA CHUXKANOCh NocTe-
NeHHo, He noBep)kaaA cBapHoro wsa. Mocne atoro otBOpayMBaeTcA Ha-
YXMMHOW SKCLEHTPUK (35) u cBapeHHOe U3aenne MOXKHO CHATb C MaLUMUHBbI.
[Jatb ocCThITb cBapHOMYy wWBYy 6e3 NOCTOpOHHEro BMewarenscteal He
YCKOPATbL NpoLecca OXNaX/AeHWA CBApHOro LiBa C UCNONb30BaHWeM BOAbI,
xonoAHoro Bosayxa M T.N.! OT OTHOLWEHWM BO3MOMKHbLIX HArpy3ok CM.
MHGOPMaUKio U3rotoBuTenen Tpyd U GpacoHHbIX AeTanen!

4. TexHuuecKoe obcnymuBaHue

Mepea NpOBeAEHWEM TEXHUYECKOro OBCNYXKMBAHWA W PEMOHTA 0OECTOUMUTHL

MaLUVIHy! )y] pa6OTbI AO/MKHBbI NPOU3BOAUTLCA TOMBKO CneunanucTamMu u ocob6o
NOAroToBNEeHHbIM NepcoHanoM.

4.1. Texobcnymusanue
MawuH mapku REMS SSM B Texo6cnyuBaHuu He Hyxaaetca. Peayktop
anekTpopybaHka paboTaeT B MacnfHoi BaHUe U B CMa3Ke He Hy)XaaeTcs.

4.2. TexocmoTp/yxon

MoKpbITUE HarpeBaTeNbHOro 3NeMeHTa, Npeaynpexaarollee npununaHue,
TpebyeT nepeA KaXXA0OW CBAPKOH# OYMCTKU C NOMOLLbIO candeTku u3 dymaru
UK MaTepUM, He OCTaBAAIOLINX BYMaXKHOM NbINK UK BOPCUHOK, CMOYEHHOM
B 6EH3UHEe UK TeXHUYECKOM cnupTe. OCOOEHHO TILATeNbHO U HEMeANEeHHO
cneayet ynanATb OCTaTKM NAacTUKa C NOBEPXHOCTU HarpeBaTteNbHoro ane-
MeHTa, UCMONb3yA ANA 3TOro canderky u3 Gymarn unu TKaHW, He ocTa-
BRAIOLLMX BYMaXKHOW NbIAU UK BOPCUHOK, CMOYEHHYIO B GEH3UHE UAKn Tex-
HuyeckoM cnupTe. CTporo cneautb 3a Tem, 4ToObl He NOBPeaWTb
MHCTPYMEHTOM ero cneuuanbHoe MOKPbITUE, NpeaynpexAaatoliee nNpunu-
nawue.

[Buratens anekTpopybaHka MMeeT yroiHble WeTKU. BBuay ux usHoca, oHv
ZI0KHBI BPEMA OT BPeMEHW NoABepratbCA KOHTPOMO W 3ameHe. C aToM
Lenbio NPUMEPHO Ha 3 MM BbIBEPHYTb 4 BUHTA Ha KpbilKe ABuratens (40).
KpbILKy CMeCTUTb Has3aA U CHATb 00e KPLILWKK C Koprnyca ABUratena.

B cnyyae ocnabneHua nocne NpoAOMKUTENLHOM 3KCNyaTauuu HaTAXKEHHA
K/IMHOBOrO PeMHA NpuBoAa 3nekTpopybaHKa, peMeHb cnesyeT NOATAHYTL.

[na atoro ocnabuTb WNKUNLKY B KOpNyce pybaHKka Ha ypOBHe OCH ABUraTe-
NA W cnerka CMecTUTb HaTAXKHOWM IKCUEHTPUK C ABMUratenem no 4acosow
cTpenke. CHOBa 3aTAHYTb 9KCLUEHTPUK LIMNUALKOM.

Mpyu paboTe MalWWH B YCNOBUAX CMNBLHOTO 3arpA3HEHWA, NOBEPEUUHBI, Ha
KOTOPbIX MEPEABUraloTCA MOABWMIKHBIE 4YaCTM M CBApOYHbIM annapar w
aneKTpopy6aHoK TpebytoT NepuoAUYECKON OYUCTKM U CMa3KHU.

5. Cxema coeaMHeHUH

CTbIKOBOW CBapOUYHbIH annapar ¢ HarpeBaTeNbHbIM 3NEMEHTOM CM. puc. 16.
3neKkTpuyeckuin pybaHok cMm. puc. 17.

6. Bo3mMoxHble HEMCNPaBHOCTH

6.1. HeucnpaBHocTb:
Annapart ¢ HarpeBaTeNbHbIM 3N1eMEHTOM ANA CTHIKOBOW CBapKM Ha rpeer.

Bo3MmoMHaA npuumHa:

@ annapart He NOAKMIOYEH K CeTn
@ 06pbiB NPOBOAA NUTAHUA

® nedeKT po3eTku

@ HelcnpaBHOCTbL annapara

6.2. HencnpaBHOCTb:
YacTuubl NnacTMka He NOAAAIOTCA YAANEHUIO C NOBEPXHOCTU HarpeBaTtenb-
HOro anemeHTa.

Mpuunna:
@ 3arpAsHeHWe HarpeBaTenbHOro anemMeHTa (cm. n. 4.2.)
@ NOBpeXJeHWe NOKPbITUA, NPENATCTBYIOLEro NPUAXNAHUIO

6.3. HencnpaBHoCTb:
OnekTpopy6aHOK He 3anycKaeTcs.

Mpuunna:

® py6aHOK He roToB K paboTe (KOHUEBOW BLIKNOYATENb)
® 06pbIB NPOBOAA NUTAHUA

® nedeKT po3eTku

® HeucnpaBHOCTbL annaparta

6.4. HeucnpaBHocCTb:
Py6aHoK ocTaHaBNMBaeTCA UMK He JaeT POBHOro cpesa npu paborte.

Mpuunna:

® ypesmMepHoe yCunne Haxuma

@ 3arynunca peseu

@ MpPOCKanb3biBaHWE KIIMHOBOrO peMHA (CM. n. 4.2.)

6.5. HeucnpaBHoCTb:
3a)catble TpyObl HE COOCHbI.

MNpuuuna:
@ CMelleH1e B3aMMHON IOCTUPOBKHU 3XKUMHbIX YCTPOUCTB (CM. n. 3.2.)

7. FapaHTUA

lapaHTWA He pacnpOCTPaHAETCA Ha Bbl3BaHHbIE HEKBaNMULUMPOBAHHLIM 06pa-
LieHMeM NOoBpPEeXKAEHUA CNeunanbHOro NOKPLITUA HarpeBaTeNlbHbIX ANEMEHTOB,
npeaynpexaaroLero npuaMnaHue.

lapaHTUiHBIA CPOK cocTaBnAeT 6 MecAueB mocne nepeaauu npubopa notpe-
6utento, Ho He Gonee 12 MecAueB nocne nepeaaun npoaasuy. CPOK nepeaayu
noATBep)KAaeTcA MNOKYNHbIMW AOKYMeHTamu. Bce HapylweHuA ¢yHKuuMM npu-
6opa, BO3HUKLLKE B TEYEHWE rapaHTUIMHOIO CPOKA M MPUYMHBLI KOTOPBIX A0Ka3a-
TENbHO 3aNIOXEHbl B U3rOTOBNEHUU UK B MaTepuane, noanexar 6esso3mesn-
HOMY ycTpaHeHuto. Ha AedekTbl, BO3HUKalOWME NO NPUYUHE €CTECTBEHHOro
M3HOCA, HEKBaNUOULUMPOBAHHOIO UCNONL3OBAHUA UNK 3N10yNoTPebneHun, Heco-
6ntofieHUA MHCTPYKLMIA MO SKCMyaTaumn, NPUMEHEHUA HeNoAXOAALLMX CPEACTB
NPOM3BOACTBA, NEPErpy3kk, UCNONb3OBAHUA HE MO HA3HAYEHUIO, COOCTBEHHbIX
BTOPXXEHWH UM BTOPXKEHUIA NOCTOPOHHMUX NUL, @ TaKXXe NPOYMX NPUUKH, He 3a-
BUCALWMX OT pupmbl REMS, rapaHTuitHble yCcnoBuA He pacnpOCTPaHAIOTCA.
Pa6oTbl U ycnyru B pamkax rapaHtuu MOryT BbINOMHATLCA TOMbKO aBTOPU3O-
BaHHOM dpupmon REMS noroBopHo# MacTepcKon CEPBUCHOrO 0OCNYXUBaHMA.
Peknamauua npusHaeTcA TONbKO B TOM cnyyae, ecnu npubop nonyyeH aBTo-
pusoBaHHo REMS n0roBopHOM MacTepcKoi CEpBUCHOTO 06CNY)XUBaHWA Lenu-
KoM W 6e3 NpU3HaKOB BTOPXKEHWU. M3nepxku 3a gocTasky npubopa B mac-
TEPCKylo U 0OpaTHO HeceT NoNb3oBaTeNb.

P.S.

PAA pUCYHKOB 1 YacTei TeKCcTa HAaCTOALLEH MHCTPYKLWK NO SKCNAyaTauuu B3ATbI
M3 MHCTPyKuuih 2207 n 2208 Hemeukoro cotosa cBapo4yHOW TexHuku (DVS) B
Oioccenbaopoe.
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Cutie pentru pastrarea
accesoriilor

Splint in pozitia pentru transport
Cadru suport tubular

Splint in pozitia pentru lucru
Element incélzitor

Fatuitor electric

Levier de aplicare a presiunii
Sertar pentru accesorii
Dispozitiv de prindere
carcasa-batiu

Miner pentru tractiune

Cupla baioneta

Levier de blocare

Surub cu cap imbus

Picior de sprijin

Cadru cu roti pentru transport
Minerul elementului incélzitor
Opritor

Levier de actionare element
ncélzitor

Colier de prindere teava
Levier de manipulare fatuitor,
cu actionare Tntrerupator

Sind pentru pozitionarea
incélzitorului

Surub fluture pentru blocarea
pozitiei incélzitorului pe sina
Priza pentru alimentarea
elementului incalzitor
Indicator LED rosu pentru
"cuplat la retea"

Indicator LED verde pentru
"functionare termostat"
Potentiometru pentru reglarea
temperaturii termostatate
Semi-distantier adaptor pentru
prindere diverse diametre
Surubul cuplajului colierului
de fixare teava

Distantier sustinator teava pentru
diverse diametre

Bloc de sustinere a tevii
Surub fluture de fixare bloc suport
Bolt de ghidaj

Surub hexagonal pentru reglarea
alinierii sectiunilor tevilor
Piulita surubului 28

Cama cuplajului colierului de
fixare teavéa

Levier de blocare a cuplajului
colierului

Diagrama de presiuni

Scala cu indicator presiune
Surub fluture pentru blocarea
batiului sub presiune

Carcasa motorului

Fig.5

(1) Temperatura elementului incalzitor
(2) Limita superioaréd

(3) Limita inferioara

(4) Grosimea peretelui tevii

Fig.6

(1) Pregétirea

(2) Teava

(3) Element incalzitor

(4) Teava

(5) Incélzirea

(6) Sudura finalizata

(7) Principiul sudurii prin termo-fuziune

Fig.7
(1) Diametrul exterior al tevii - d (mm)
(2) Neplaneitate maxima - a (mm)

Fig.8

(1) Presiunea

(2) Presiunea pentru verificarea
prinderii si alinierii

(3) Timpul de verificare a alinierii

(4) Presiunea pe elementul incalzitor

(5) Durata incalzirii

(6) Durata retragerii incalzitorului

(7) Presiunea de jonctare

(8) Durata cresterii presiunii de
jonctare

(9) Timp de récire

(10) Durata totala a jonctarii

(A1) Timpul

Fig.9-13
(1) Forta de jonctare in N

Fig.14

(1) Grosimea nominala a peretelui
tevii - mm

(2) Inéltimea minima a topiturii la
contactul tevii cu ncélzitorul la
sfirsitul timpului de incélzire - mm

(3) Incélzirea
Durata Tncélzirii 2 10 x grosimea
peretelui (Incélzirea sub
presiune = 0,02 N/mm?2)

(4) Retragerea incalzitorului
Timpul maxim

(5) Jonctarea

(6) Durata atingerii presiunii maxime

(7) Durata ré&cirii sub presiune
maxima p =0,15 N/mm2 + 0,01
minute (minimum)

Fig.16,17

(1) M 1 - Motorul fatuitorului

(2) S 1 - Intrerupéatorul de pornire

(3) S 2 - Intrerupétorul de siguranta
pentru pozitia de lucru

Instructiuni de operare in siguranta!
Atentie! Cititi Tnainte de utilizare!

Cind folositi scule electrice — Tn continuare numite "masini” — trebuie sa respec-
tati intotdeauna regulile de baza pentru prevenirea accidentérilor, pentru a re-
duce riscurile de electrocutare, vatamari corporale sau incendiu.

Cititi si urmati toate aceste instructiuni fnainte de a porni masina. Péstrati in-
structiunile.

Folositi masina numai in scopul in care a fost destinata, tinind cont de regulile

1ndepértati copiii din zona de lucru

Indepartati curiosii din zona de lucru. Nu permiteti atingerea masinii sau a ca-
blului de alimentare. Permiteti operarea numai de catre personal special ca-
lificat pentru acest echipament. Personalul necalificat poate utiliza masina nu-
mai peste virsta de 16 ani, Tn scopul invatérii, sub supravegherea unui in-
structor calificat.

Depozitarea masinii trebuie fécuta intr-un loc uscat si sigur

Preferabil incuiaté sau plasata la o Tnéltime la care nu pot avea acces copiii.
Nu supra-incédrcati masina

Masina va lucra mai bine si mai sigur respectind parametrii de lucru proiec-
tati. Inlocuiti capetele/sculele de lucru uzate, cit mai din timp.

Folositi masina potrivitd pentru lucrarea in curs

Nu fortati masini de capacitate reduséa pentru realizarea lucrarilor ce necesitd
masini mai puternice. Nu folositi masina pentru scopuri carora nu le este desti-
naté.

Imbréacati-va adecvat

Nu purtati haine largi sau bijuterii. Acestea pot fi prinse de partile Tn miscare.
Parul lung trebuie legat strins. Pentru lucrul in exterior sunt recomandate mi-
nusi din cauciuc si incaltdminte anti-derapanta.

Folositi echipamentul de protectie personaléd

Ochelari, casti pentru urechi contra zgomotelor mai puternice de 85 dB(A),
masca de praf - dacé este cazul.

Nu transportati masina tinind-o de cablul de alimentare

Pentru a o scoate din priz&, trageti de stecher si nu de cablu. Feriti cablul de
surse de caldura, de produse petroliere si de contactul cu muchii ascutite.
Feriti-vA miinile de pértile in miscare, in special de cele rotative.

Fixati ferm piesele prelucrate in menghind sau dispozitive similare
Este mai sigur decit sa le sustineti in miini si in plus vé las& miinile libere pen-
tru a lucra cu masina.

Pastrati in timpul lucrului o pozitie comoda si stabila a corpului.
Acordati atentie si ingrijiti masina

Pentru mentinerea performantelor si pentru prevenirea accidentelor, asigura-
ti scule ascutite si curate. Pentru schimbarea sculelor si intretinere, urmati in-
structiunile masinii. Verificati periodic cablul de alimentare si eventualele pre-
lungitoare folosite. Daca sunt deteriorate, adresati-va unui tehnician pentru
reparatie sau Tnlocuire. Mentineti minerul masinii uscat si curat, fara urme de
ulei sau vaselina.

Deconectati masina de la reteaua electricé inainte R

De orice operatie descrisd in capitolele "Pregdtirea pentru lucru” si "Intreti-
nere”, atunci cind ati terminat lucrul, Tnainte de orice reparatie, Thainte de
schimbarea vreunui accesoriu.

Dupé schimbarea unor parti sau dupa unele reglaje

Inainte de a porni masina asigurati-va ca au fost indepartate toate cheile si
sculele cu care ati lucrat.

Evitati actionarea accidental& a masinii

Nu transportati masina apasind cu degetul pe intrerupétor; thainte de cupla-
rea stecheruluiin prizd, asigurati-va ca intrerupdtorul nu este actionat; nu sun-
tati intrerupatorul.

Cind folositi masina in exterior

Folositi numai prelungitoare special proiectate pentru acest scop si marcate
corespunzator.

Fiti atent in permanenta

Ginditi ceea ce faceti; nu actionati masina cind sunteti obosit.

Verificati periodic starea de buné& functionare a masinii si prezenta un-
or eventuale parti uzate sau defecte

Determinati dacé aceste parti isi mai pot indeplini functiile prevazute sau tre-
buie schimbate. Verificati alinierea partilor mobile, starea unitard a ansam-
blului si orice alte elemente ce pot afecta functionarea corecta. Reparatiile tre-
buie executate de personal special calificat pentru aceasta masina. Nu folo-
siti masina daca intrerupétorul de alimentare nu actioneaza pornit/oprit.
Atentie!

Folositi numai piese de schimb si accesorii originale, pentru a asigura func-
tionarea corecta a masinii, din motive de siguranta a exploatarii. Folosirea un-
or parti neoriginale implicé riscul accidentarii operatorului.

Aceasta masina indeplineste normele specifice de siguranta

Orice lucrare de intretinere sau reparatie, dar indeosebi privitoare la sistemul
electric, trebuie executatd numai de cétre personal calificat si autorizat, folo-
sind piese de schimb originale. Orice modificare neautorizatd a masinii este
interzisa din motive de siguranté a exploatarii.

Instructiuni specifice de operare in siguranta

led A identelor sil AR 5 @ Intrucitelementul incalzitor montat pe masind poate atinge temperatura de 300°C,
generale de prevenire a accidentelor st iucru in siguranta. nu atingeti acest element sau pértile metalice care 1l sustin. De asemenea, nu
@ Pastrati zona de lucru degajatd si curata atingeti cordonul de suduré de pe teava din plastic sau zona din imediata apro-
Dezordinea duce la accidente. piere, atit in timpul cit si imediat dyga sugqra. Dupa ce elemer)tu~l incalzitor a fost
® Atentie la mediul in care lucrati deconectat, va dura citva timp pind la récirea sa; nu incercati sa accelerati pro-
Nu expuneti masina la ploaie; nu o folositiin locuri cu umezeala excesivé; asi- o Z‘\a/zl#il dr?a{ igrglemgr?tlﬁ: %@g&ﬁ%ﬁgﬁﬂ \\I/?r?s\diitf:gggc?i\%mtiuéin d este cald. cu
gurati iluminarea corespunzatoare a locului de muncé; nu folositi masini el- matergi]alje combustibile ' '
PY Iiig\llceenz?egizlgngo%iztglr?ir sau fluidelor inflamabile. @ Daca elementul incalzitor este demontat pentru a fi operat manual, acesta tre-
YA o o . buie plasat pentru lucru numai pe suporti originali sau pe o baza ignifuga.
Evitati atingerea suprafetelor impamintate (de exemplu: tevi, traverse metali- o Feriti?vé mTi‘rJﬂIe din zona fétuito?ului tflectric, %Tnd este i’% functiuneg.J ?
ce, radiatoare, frigidere). Daca masina este alimentata prinr-un cablu cucon- g\, sypra-incércati fatuitorul electric. Nu fortati inaintarea tevilor.
QUcTtor del_protectle. St‘?Chef“'}fe?U'e cuqlat lao prlzda ?U contact de prott)e_c— @ Daci depozitati masina sau o transportati imediat dupa lucru, aveti grija ca ele-
tie. In ateliere, pe santier sau in alte amplasamente de lucru, masina trebuie mentul incalzitor s& nu ajunga in contact cu materiale combustibile si, in mod
alimentata numai prin prize cu intrerupétor de protectie automat, diferential, deosebit. cu cablul de alimentare electrica.
de 30 mA. '
1. Date Tehnice
1.1. Coduri de identificare si comanda SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Masiné de sudat cu element EE
(temperatura reglabild, termostat electronic) 252020 252040 254020 255020
Element incélzitor EE
(temperatura reglabild, termostat electronic) 250220 250220 250330 250420
Suport pentru lucru independent MSG, SSG 110-180 250040 250040
Suport pentru lucru independent SSG 280 250340
Suport pentru banc de lucru MSG, SSG 110-180 250041 250041
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Coduri de identificare si comanda SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Suport pentru banc de lucru SSG 280 250341
Carcasa din otel 251820
Acoperitoare de protectie 250243 250243 250343
Fatuitor electric 252100 252110 254100 255100
Cutit fatuitor 252103 252103 254103 255103
Colier de prindere - dreapta 252300 252400 254300 255300
Colier de prindere - stinga 252310 252410 254310 255310
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 40 252320 252320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 50 252321 252321
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 56 252322 252322
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 63 252323 252323
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 75 252324 252324 254320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 90 252325 252325 254321 255320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 110 252326 252326 254322 255321
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 125 252327 252327 254323 255322
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 140 252328 252328 254324 255323
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 160 254325 255324
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 180 254326 255325
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 200 254327 255326
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 225 254328 255327
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 250 255328
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava D 280 255329
Port distantier suport teava stinga / dreapta 252350 252350 254350 255350
Distantiere suport teava D 40 252370 252370
Distantiere suport teava D 50 252371 252371
Distantiere suport teava D 56 252372 252372
Distantiere suport teava D 63 252373 252373
Distantiere suport teava D 75 252374 252374 254370
Distantiere suport teava D 90 252375 252375 254371 254371
Distantiere suport teava D 110 252376 252376 254372 254372
Distantiere suport teava D 125 252377 252377 254373 254373
Distantiere suport teava D 140 252378 252378 254374 254374
Distantiere suport teava D 160 254375 254375
Distantiere suport teava D 180 254376 254376
Distantiere suport teava D 200 254377 254377
Distantiere suport teava D 225 254378 254378
Distantiere suport teava D 250 254378 254379
Distantiere suport teava D 280 255379
Téietor cu rola REMS RAS P 10-40 290050 Foarfecé pentru tevi REMS ROS P 35 291200
Téietor cu rola REMS RAS P 10-63 290000 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 35A 291220
Téietor cu rola REMS RAS P 50-110 290100 Foarfecé pentru tevi REMS ROS P 40 291000
Téietor cu rola REMS RAS P 110-160 290200 Foarfecé pentru tevi REMS ROS P 42 291250
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 16-110 292110 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 75 291100
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 32-250 292210 Stativ pentru tevi REMS Herkules 120100

1.2. Capacitate de prelucrare
pentru orice material plastic sudabil 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
la temperaturi intre 180 si 290°C.

1.3. Caracteristici electrice
Tensiune nominalé de alimentare 230V 230V 230V 230V
Putere nominal&@ absorbita - total 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Elementul incalzitor 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Fatuitorul electric 500 W 500 W 500 W 500 W
Frecventa tensiunii de alimentare 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Clasa de protectie | | |

1.4. Dimensiuni
La lucru: Lungime 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

Latime 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Inéltime 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
La transport: Lungime 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Latime 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Inéltime 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Greutate
Masina 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Coliere, distantiere-suport 13,5kg 12,5kg 15 kg 64 kg

1.6. Informatii despre zgomotul generat
Emisia la locul de munca 85db (A) 85db (A) 85 db (A) 85db (A)

1.7. Vibratii
Valoarea efectiva ponderatd a acceleratiei 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2. Pregatirea pentru lucru REMS SSM 315 RF i o .

Masina este livrata si transportatd asa cum este prezentata in Fig.4. Pozitia de

2.1. Transportul si montarea in pozitia de lucru lucru este prezentaté in aceeasifigurd. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-

REMS SSM 160 R

Masina este livrata si transportata asa cum este prezentatd in Fig.2. Pozitia de
lucru este prezentaté in aceeasi figurd. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-
portate si pastrate in caseta (1). Pentru a aduce masina in pozitia de lucru, se
trag cele patru splinturi de la capetele tevilor (2); cadrul (3) se réstoarna si de-
vine suport de lucru; masina se monteaza deasupra cadrului si se asigura cu
splinturile (4); se monteaza levierul (7). Pentru pregatirea de transport se reiau
operatiunile Tn ordine inversa. Daca este cazul, masina poate fi solidarizaté pe
un banc de lucru stationar.

REMS SSM 160 K si SSM 250 K

Masina este livrata si transportata asa cum este prezentaté in Fig.3. Pozitia de
lucru este prezentatéd in aceeasi figurd. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-
portate si pastrate in sertarul (8), inserat in baza de otel. Se desfac cele 4 cle-
me de prindere (9) de la baza carcasei din otel; carcasa se ridica si se pozitio-
neaza pe sol, cu clemele spre sol; masina se aseaza pe carcasa. ATENTIE!
Asigurati-va ca sertarul (8) nu va cade in timpul manipulérii. Daca este cazul,
masina poate fi solidarizata pe un banc de lucru stationar.

2.2.

2.3.

portate si pastrate Tn caseta (1). Pentru a aduce masina n pozitia de lucru se
elibereazd minerul de transport (10) din prinderea baioneté (11) si se in-
depérteaza. Rotiti intreg ansamblul astfel incit s& ajunga cu rotile in sus. Des-
faceti levierul (12). ATENTIE! In acest timp mentineti masina stabila pe cadru.
Rotiti cu grija@ masina in jurul axei longitudinale si reasigurati levierul (12). Pen-
tru pregatirea de transport se reiau operatiunile in ordine inversa. Masina poa-
te fi solidarizata pe un banc de lucru stationar dupa eliberarea de cadrul-su-
port. Optional este disponibila o husa din plastic pentru protectia in timpul trans-
portului a elementului incélzitor. Aceasta trebuie atasata numai cind elemen-
tul Incalzitor este rece si inlaturaté inaintea refincalzirii lui.

Conectarea laretea

Inaintea conectérii la reteaua de alimentare, verificati dacé tensiunea specifi-
cata pe placa masinii corespunde cu tensiunea retelei. Discul incélzitor (5) este
echipat cu stecher propriu, de aceea este necesar sé verificati tensiunea de pe
placa masinii pentru conformitate cu tensiunea retelei.

Pozitionarea elementului incélzitor si a fatuitorului
Unitatea de incélzire (5) poate fi luaté de la oricare model din aceasta serie
si folosita ca un dispozitiv cu operare manuala. In cazul lui REMS SSM 110
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24.

2.5.

2.6.

3.2.

3.3.

R, REMS SSM 160 R si REMS SSM 160 K, aceasta este instalata in mon-
tura (17) cu ajutorul minerului (16), iar la REMS SSM 250 K si REMS SSM
315 RF, este asigurata suplimentar de un bolt cu sigurantd. ATENTIE! Cind
elementul incélzitor este fierbinte, minuirea lui se face numai cu levierul (16).
Nu atingeti elementul incalzitor sau piesele metalice dintre minerul de prin-
dere si elementul incélzitor, in caz contrar riscati sé va ardeti. Dupa ce ma-
sina a fost transportatd, incalzitorul (5) trebuie centrat. Pentru acest lucru,
slabiti fluturele (22) si trageti In afard montura (17) - ce culiseaza pe sina
(21) - aincalzitorului (5) atit cit este posibil. Acum stringeti fluturele (22). Re-
trageti incélzitorul (5) si fatuitorul (6).

inaintea culisarii incalzitorul (5) si fatuitorul (6) de o parte si de alta, ridicati
usor minerul (18), respectiv (20), Tn caz contrar deplasarea va fi ingreunata
de frecarea monturii lor pe siné.

Controlul electronic al temperaturii

In concordanté cu DIN 15960 si DVS 2208, Partea 1, temperatura elemen-
tului Tncalzitor trebuie sa poata fi ajustata in trepte fine. Pentru aceasta ele-
mentul incélzitor trebuie sa fie echipat cu un termostat. Standardul DVS
2208, Partea 1, specifica o diferentd maxima de 3°C intre temperatura pre-
selectatd si temperatura reald. In practicd, acest grad de precizie nu poate
fi realizat mecanic, ci numai de un termostat electronic. Din aceasta cauza,
masinile de sudura care functioneaza la temperaturi preselectabile fixe sau
folosind un termostat mecanic nu pot fi folosite pentru operatile de sudare
conform descrierii din DVS 2207.

Temperatura poate fi ajustaté pe toate masinile de sudat REMS. Tipul ter-
mostatului folosit este Tnscris pe placa elementului incélzitor printr-un cod
de litere, de exemplu:

REMS SSG 180 EE = "E"-temperatura reglabila. "E"-termostat electronic.
Precizia termostatérii: £1%, de exemplu la o temperaturd preselectata de
210°C (temperatura de sudura pentru PE), temperatura reala poate sa fluc-
tueze intre 208°C si 212°C.

Preincélzirea

Conectorul incalzitorului va fi introdus n priza (23) aflata in spatele masinii
pe montura (17) a dispozitivului de fatuit. Acum masina este pregatita pen-
tru operare sielementulincélzitor incepe sa se incélzeasca. Indicatorul (LED)
rosu (24) pentru functionare si indicatorul (LED) verde (25) pentru termost-
at se aprind. Masina necesita aproximativ 10 minute pentru incélzire. Indaté
ce temperatura preselectatd este atinsa, termostatul incorporat deconec-
teazd elementul incalzitor. Lampa indicatoare rosie ramine aprinsa. Dacé
un termostat electronic (EE) este instalat, indicatorul verde de temperaturd
este aprins intermitent, indicind repetatele cuplari si decuplari ale tensiunii
de alimentare. Dupa cele 10 minute (DVS 2207, Partea 1) necesare stabili-
zarii temperaturii, operatia de sudare poate incepe.

Selectarea corecta a temperaturii de sudare

Incalzirea elementului de suduré este preajustata la temperatura de suda-
re obisnuita pentru tevile din PE-HD (polietilena de mare densitate - 210°C).
Depinzind de materialul tevii si de grosimea peretelui, este necesara o aju-
stare a acestei temperaturi. In acest caz, tineti seama de recomandarile pro-
ducétorului de tevi sau fitinguri. Fig.5 contine un grafic referitor la tempera-
tura utilizata pentru sudurd in functie de grosimea peretelui tevii. In princi-
pal, pe cit posibil, temperaturile nalte pot fi folosite pentru pereti subtiri iar
temperaturile joase pentru pereti grosi (DVS 2207, Partea 1). In completa-
re, influentele mediului (vara / iarnd) pot duce, dacé este necesar, la reaju-
starea temperaturii. Din aceasta cauzd, temperatura elementului incalzitor
trebuie verificatd, de exemplu cu un termocuplu. Reajustarea temperaturii
se realizeaza rotind surubul de ajustare a temperaturii (26). In acest caz, tre-
buie reamintit cd elementul de incélzire nu trebuie folosit aproximativ 10 mi-
nute dupd ce temperatura nou selectata a fost atinsa.

Operare

. Descrierea procesului

Pentru sudare cap la cap capetele celor doua tevi sunt incélzite prin pre-
sarea simultand - cu presiune mica - pe elementul incalzitor, pina la tem-
peratura de sudare si apoi, dupa retragerea incélzitorului, cele doud capete
de teava sunt cuplate sub presiune ridicata (Fig.6).

Pregatirea pentru sudare

Dacéd masina este folosita Tn aer liber trebuie sa va asigurati ca sudura nu
este afectata de conditiile nefavorabile de mediu. Pe vreme rea sau soare
foarte puternic, zona de lucru trebuie acoperitd, daca este necesar, cu o co-
pertind. Pentru a preveni racirea necontrolata a pozitiei de sudare datoritd
curentilor de aer de-a lungul tevii, capetele care nu se sudeaza trebuie astu-
pate. Capetele tevilor imperfecte trebuie rotunjite Thaintea sudarii, de ex-
emplu incélzindu-le cu atentie cu ajutorul unei suflante de aer cald. Numai
tevile (sau tevile si fitingurile) din acelasi material si aceeasi grosime a pe-
retilor pot fi sudate. Tevile pot fi tdiate cu dispozitivul de téiat tevi REMS RAS
(vezi 1.1).

Prinderea tevilor

Montati Tn colierele de prindere (19) distantierele semicirculare (27) core-
spunzatoare diametrului tevii. Prinderea lor este asigurata cu suruburile (28)
ce vor fi strinse cu ajutorul cheii din setul de scule livrat. Cele doua supor-
turi (29) de sprijinire a tevilor trebuie montate similar pe suportii (30) si asi-
gurate cu suruburile de fixare. Segmentele de teava trebuie aliniate n an-
samblul de prindere Tnainte de a fi strinse. Daca este necesar, tevile lungi
pot fi sprijinite cu REMS Herkules (vezi 1.1). Pentru tevi scurte, suportii (30)
trebuie rotiti cu 180°. Pentru aceasta, slabiti surubul cu rozeté (31) si repo-
zitionati suportul (30) sau, daca suportul nu este util, trageti spre in sus bol-
tul de ghidare (32) si rotiti suportul (30) n jurul axei surubului (31). Pentru a
permite fatuirea, capetele tevilor trebuie scoase 10+20 mm in afara coliere-
lor de prindere, Thainte de inchiderea acestora. Aliniati tevile sau fitingurile
astfel incit fetele de sudat sa fie paralele intre ele. Daca este necesar, co-

3.4.

3.5.

lierele vor fi desfécute si tevile rasucite (verificati daca au sau nu sectiune
rotundd). Dacd, dupa mai multe incercari, alinierea se dovedeste insuficienta
este necesar sé se realizeze o reajustare a sistemului de prindere. Pentru
aceasta, suruburile hexagonale de stringere (33) aflate la extremitatile ba-
tiului masinii vor fi desurubate si trebuie prinsé o teava (o singura bucata,
dreaptd) in ambele coliere. Alinierea se va restabili batind usor batiul pina
ce teava se va sprijini simultan pe distantierele fiecarui colier si pe suportii
laterali. Cu teava Tnca prinsa, stringeti suruburile hexagonale (33). Coliere-
le trebuie s& prinda cu fermitate capetele tevii. Dacéd este necesar, stringe-
ti piulita (34) aflatd pe surubul (35) pina ce levierul (36) nu poate fi inchis
decit cu un oarecare efort.

Pregatirea capetelor tevii

Imediat Tnaintea sudarii capetele tevii trebuiesc fatuite plan-paralel. Aceasta
operatiune se realizeaza cu dispozitivul electric de fatuit (6), ce va fi bascu-
lat si adus 1n interiorul zonei de lucru cu ajutorul levierului (20) si apoi por-
nit de la butonul Tncorporat in acest levier. Cu fatuitorul n functiune, cape-
tele tevii vor fi impinse usor simultan cétre partea activa a fatuitorului, cu aju-
torul levierului (7). Prelucrarea are loc pina cind din fiecare capét de teava
se obtine span continuu. Cu fatuitorul Tnca in functiune, slabiti usor levierul
(7) astfel incit pe capetele tevilor s& nu rdmina span. Dupa ce fatuitorul a
fost oprit siindepartat, capetele tevilor trebuie aduse in contact pentru proba.
Verificati daca fetele sunt paralele si daca tevile sunt aliniate axial. La apli-
carea presiunii, neregularitétile de paralelism dintre fete nu trebuie s& depa-
seasca dimensiunile specificate in Fig.7 iar abaterile axiale nu au voie sa
depéseasca 10% din grosimea peretelui. Suprafetele fatuite nu mai trebuie
atinse pina ce vor fi sudate. Dacé una din tevi nu trebuie deloc fatuitd sau
nu mai poate fi fatuitd iar capatul celeilalte necesita inca prelucrare, rotiti di-
stantierul metalic din partea inferioara a carcasei fatuitorului spre capatul ce
nu mai trebuie prelucrat.

Procesul sudarii

Pentru sudare cap la cap capetele celor doud tevi sunt incélzite simultan cu
un element incalzitor pind la temperatura de sudare si apoi cele doua ca-
pete de teava sunt jonctate sub presiune. Inaintea fiecarei operatiuni de su-
dare trebuie verificaté temperatura elementului de incélzire in aria de su-
durd si, daca este necesar, trebuie reajustatd (vezi 2.6). De asemenea,
Tnaintea sudarii, elementul de Tncélzire trebuie curatat cu o pinza sau hirtie
neaderenta si cu spirt sau alcool industrial. Trebuie deosebité atentie ca su-
prafata speciala anti-adeziva a elementul incalzitor sé nu fie zgiriaté cu vreo
sculd si pe ntreaga suprafatd s& nu mai fie nici o urma de material plastic
de la sudurile anterioare. Etapele procesului sunt prezentate in Fig.8.

3.5.1. Pregédtirea
Pentru incélzire, fetele de imbinat sunt presate usor pe elementul de Tncal-
zire pind cind o umflatura inconjura fiecare circumferinta.

Pentru sudare va fi mentinuté o fortd de jonctare corespunzétoare; de ex-
emplu, pentru tevile din PE, conform DVS 2207, Partea 1 - p = 0.15 N/mma2.
Dependent de diametrul si de grosimea peretelui tevii, trebuie calculaté forta
necesara pentru a asigura o presiune de 0.15 N/mm2 pe suprafetele de im-
binat. Forta F este produsul dintre presiunea necesara pentru jonctare si
aria sectiunii tevii A: F = p x A. Tevile cu aria sectiunii mare, necesita o forta
mare. Astfel, o teava de 110 mm diametru si PN 3.2 (grosimea peretelui s
= 3.5 mm) are aria suprafetei de material plastic (coroana circulard) de
9500 mm?2 - 8330 mm2 = 1170 mm?Z si necesita o fortéd de F = 0.15 N/mm?2 x
1170 mm2 = 175 N. Fiecare masina de sudat are atasata o placa (37) con-
tinind un tabel care arata ce tevi pot fi sudate, pentru ce presiuni de lucru si
piné la ce presiune de jonctare. Fig. 9+13 prezintd aceste tabele pentru
REMS SSM modelele 110R, 160R, 160K, 250K si 315RF. Valoarea nece-
sara a fortei trebuie cititd Tn tabelul respectiv si aplicata cu levierul de jonc-
tare (7). Cind fetele de imbinat sunt presate impreund cu ajutorul acestui le-
vier, presiunea aplicata poate fi cititd pe scala cu indicator (38). Inainte ca
sudura sa Tnceapa, trebuie facutd o verificare la rece pentru a va asigura ca
tevile sunt prinse ferm in coliere. Pentru aceasta, aduceti capetele tevilor in
contact siaplicati cel putin presiunea calculata, cu ajutorul levierului (7). Daca
distantierele semicirculare nu prind ferm tevile, colierele trebuie reajustate
(vezi 3.3).

Procesul incalzirii se considera incheiat cind o umflatura, ale carei dimen-
siuni aproximative sunt date in Fig.14, coloana 2, inconjurd complet cir-
cumferinta.

3.5.2. Incélzirea

Pentru incélzire presiunea necesard este aproape zero. Timpul necesar in-
célzirii este dat in Fig.14, coloana 3. In timpul incélzirii, caldura penetreaza
treptat materialele de imbinat, aducindu-le pina la temperatura necesara fu-
Ziunii.

3.5.3. indepartarea incélzitorului

Dupa incélzire, suprafetele ce urmeaza a fi imbinate trebuie Tndepartate de
pe elementul incalzitor, care apoi este basculat in afara zonei de lucru. Ca-
petele incalzite trebuie aduse rapid in pozitia de a se atinge. Durata acea-
stei operatiuni nu trebuie sa depaseasca limitele din Fig.14, coloana 4, alt-
fel suprafetele de imbinat se vor réci sub valoarea temperaturii de lucru.

3.5.4. imbinarea

Fetele Tncélzite trebuie cuplate lent. Presiunea de contact trebuie sé fie cre-
scutd uniform la valoarea de 0.15 N/mmz2 (DVS 2207, Partea 1) si trebuie
mentinuta pe perioada racirii (Fig.14, coloana 5). Levierul (7) este blocat cu
ajutorul surubului (37) in timpul récirii. Presiunea de lucru necesara, descrisa
la paragraful 3.5.1, trebuie cititd din tabelul masinii (Fig. 9+13). Dupa rea-
lizarea sudurii, o dubla umflatura uniforma trebuie sa se formeze Tmprejurul
ntregii circumferinte. Forma umflaturii da o prima imagine asupra unifor-
mitatii sudurii. Dimensiunea K a umflaturii (Fig.15) trebuie sa fie intotdeau-
na mai mare ca zero.

3.5.5. Eliberarea tevii sudate
La terminarea perioadei de racire, surubul (39) care asigura blocarea levie-
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rului (7), trebuie deblocat Tnaintea deschiderii colierelor, astfel incit presiun-
ea de jonctare sa fie eliminata treptat, pentru a nu produce efecte adverse
asupra cordonului de sudura. Colierele (35) pot fi apoi desfécute si teava
sudaté indepartatd de pe masinad. Zona sudurii trebuie sé fie lasata sé se
rdceasca natural, fara a incerca accelerarea cu apa, aer rece, etc.

3.5.6. Fisa de sudurd
Completati formularul DVS (Fig.16) cu parametrii de lucru.

4. intretinerea

inaintea oricérei operatiuni de intretinere sau reparatie, deconectati masina de
la retea. Operatiunile de aceasta natura trebuie executate numai de personal ca-
lificat.

4.1. Intretinerea curenta
Masinile REMS SSM nu necesita intretinere curentd. Angrenajul mecanic
al fatuitorului electric este lubrifiat si etansat din fabric&, deci nu necesita in-
tretinere.

4.2. Inspectie periodica/ Reparatii
Stratul antiadeziv al elementului Tncélzitor trebuie curdtat Thaintea fiecarui
proces de sudura cu material textil sau hirtie neaderenta si spirt sau alcool
industrial. Orice urmé de material plastic rdmasé pe elementul de incélzire
trebuie Tndepartata prin stergere cu alcool. In procesul curatarii trebuie avut
grija ca stratul antiadeziv al elementului Tncélzitor sa nu fie zgiriat cu vreo
sculéa.

Motorul dispozitivului de fétuire este echipat cu perii de cé@rbune. Acestea
sunt supuse la uzura si trebuie deci inspectate si Tnlocuite cind este cazul.
Pentru aceasta, slabiti cele patru suruburi de pe capacul (40) al motorului -
dar nu mai mult de 3 mm, trageti capacul la limita lor si scoateti cele doua
cédpécele de deasupra carbunilor.

Dupa o lungé perioadé de folosire, cureaua fatuitorului se poate slabi si tre-
buie retensionata. Pentru aceasta slabiti pana excentricului din interiorul car-
casei, la nivelul axului motor, rotiti usor excentricul in sens orar si reasigu-
rati cu pana.

Dacéd masina lucreaza in conditii grele de mediu, este necesara curétarea
si re-gresarea periodica a barelor pe care culiseaza batiul si a barei pe ca-
re culiseaza elementul incalzitor si fatuitorul.

5. Schema de conexiuni electrice

Pentru elementul incalzitor vezi Fig. 16.
Pentru fatuitorul electric vezi Fig. 17.

6. Posibile probleme si cauzele lor

6.1. Problema
Elementul incélzitor nu se incélzeste.

Cauze posibile

@ Incalzitorul nu este cuplat la tensiune.
@ Cablul de alimentare este defect.

@ Priza de alimentare este defecta.

@ Incélzitorul este defect.

6.2. Problema
Resturi de plastic lipite pe elementul de incélzire.

Cauze posibile
@ Elementul incalzitor este murdar (vezi 4.2).
@ Stratul antiadeziv este distrus.

6.3. Problema
Dispozitivul electric de fatuit nu functioneaza.

Cauze posibile

@ Fatuitorul nu este Tn pozitia de lucru si actioneaza ntrerupétorul de
protectie.

@ Cablul de alimentare este defect.

@ Priza de alimentare este defecta.

@ Fatuitorul este defect.

6.4. Problema
Fatuitorul se opreste sau fatuirea este nesatisfécatoare.

Cauze posibile

@ Tevile sunt apasate prea puternic.

@ Cutitele de fatuire sunt tocite.

@ Cureaua este slaba sau uzata si aluneca.

6.5. Problema
Tevile prinse nu se aliniaza.

Cauze posibile
@ Alinierea colierelor si suportilor este incorecté (vezi 3.2).

7. Conditii de garantie

Nu se acorda garantie pentru deteriorarea suprafetelor antiadezive din teflon ale
elementului ncalzitor datorate folosirii sau intretinerii incorecte.

Toate sculele REMS, manuale sau masini electrice, sunt garantate 6 luni de la
data vanzarii catre client. Data cumpararii trebuie dovedita cu actul original (fac-
tura). Orice defect de material sau de fabricatie prezentat in termenul de garan-
tie va fi reparat gratuit. Sunt excluse de la garantie: uzura normala, defectele da-
torate nerespectarii instructiunilor de exploatare, folosirii unor accesorii neorigi-
nale, prelucrdrii unor materiale necorespunzéatoare, supra-incarcarii sau folosirii
n alt scop decat cel specificat de producétor; sunt excluse de asemenea masi-
nile si sculele ce au suferit interventii neautorizate pentru intretinere sau repara-
tii. Utilizatorul are obligatia s& inceteze exploatarea masinii/sculei imediat ce con-
staté anomalii in functionare.

Serviciile de asigurare a garantiei sunt numai de competenta unitatilor service
autorizate REMS. Reclamatiile n garantie sunt luate Tn considerare numai daca
masinile/sculele ajung n unitatea service autorizaté fara vreo interventie ante-
rioara neautorizata.

Costurile de expeditie la service si cele de retur sunt in sarcina utilizatorului.

NOTA: Diverse tabele si diagrame din acest manual au fost preluate din norma-
tivul DVS Partea 220 si Partea 2208.
DVS = Asociatia Germana pentru Tehnologia Sudurii, Disseldorf.



deu EG-Konformitatserklarung

REMS-WERK erklart hiermit, dass die in dieser Betriebsanleitung beschriebenen Maschinen mit den Bestimmungen der Richtlinien 98/37/EG, 89/336/EWG und 73/23/EWG konform sind. Folgende
Normen werden entsprechend angewandt: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN
EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

eng EC Declaration of Conformity

REMS-WERK declares that the products decribed in this user manual comply with corresponding directives 98/37/EG, 89/336/EWG and 73/23/EWG. Correspondingly this applies to the following norms:
DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN
60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

fra Déclaration de conformité CEE

REMS-WERK déclare par la présente, que les machines citées dans cette notice d'utilisation sont conformes aux Directives 98/37/EG, 89/336/EWG et 73/23/EWG. Les normes suivantes ont été ap-
pliquées: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9,
DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

ita Dichiarazione di conformita CE

REMS-WERK dichiara che i prodotti descritti in questo manuale sono conformi alle norme 98/37/EG, 89/336/EWG e 73/23/EWG. Le seguenti norme vengono rispettate: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN
12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2,
DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

spa Declaracion CE de conformidad

REMS-WERK declara que las maquinas descritas en estas instrucciones de manejo son conformes a las normas de las directrices 98/37/EG, 89/336/EWG y 73/23/EWG. Las siguientes normas se
aplican respectivamente: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN
EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

nid EG-conformiteitsverklaring

REMS verklaart hiermee, dat de in de gebruiksaanwijzing beschreven machine met de bestemmingen van de richtlijnen 98/37/EG, 89/336/EWG conform zijn. Volgende normen zijn overeenkomstig
gehanteerd: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9,
DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

swe EG-forsakran om dverensstimmelse

REMS-WERK forsakrar harmed att de i denna bruksanvisning beskrivna maskinerna éverensstdmmer med direktiven 98/37/EG, 89/336/EEC och 73/23/EEC. Féljande normer tillampas: DIN EN ISO
12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN
EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

nor EC-konformitetserklaering

REMS-WERK erkleerer herved at maskinen som er beskrevet i denne bruksanvisningen, oppfyller bestemmelsene i direktivene 98/37/EC, 89/336/EEC og 73/23/EEC. Fglgende standarder er anvendt
i denne forbindelse: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN
60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

dan EF-konformitetserklaring

REMS-WERK erkleerer hermed, at de maskiner, som er beskrevet i denne betjeningsvejledning, er konforme med bestemmelserne i direktiverne 98/37/EG, 98/336/EWG og 73/23/EWG. Felgelig an-
vendes falgende normer: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN
EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

fin EU:n vaatimustenmukaisuusvakuutus

REMS-WERK vakuuttaa taten, ettd tdssé kayttdohjeessa kuvatut koneet vastaavat EU:n direktiivien 98/37/EY, 89/336/ETY ja 73/23/ETY vaatimuksia. Seuraavia standardeja sovelletaan vastaavasti:
DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN
60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

por Declaragéo de conformidade CE

REMS-WERK declara que as maquinas descritas neste manual de instrugdes estdo conformes com as normas das directrizes 98/37/EG, 89/336/EWG e 73/23/EWG. Também se aplicam as seguin-
tes normas, respectivamente: DIN EN ISSO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1,
DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

pol Deklaracja zgodnosci EWG

Firma REMS o$wiadcza, ze maszyny opisane w niniejszej instrukcji uzytkowania zgodne sa z warunkami wytycznych 98/37/EG, 89/336/EWG oraz 73/23/EWG. Zastosowane zostaly nastepujace nor-
my: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN
60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

ces EU-Prohlaseni o shodé

REMS-WERK timto prohlasuje, Ze se stroje/pfistroje popsané v tomto navodu k pouZiti shoduji s ustanovenimi smérnic EU 98/37/EG, 89/336/EWG a 73/23/EWG. Odpovidajicim zptsobem byly pou-
Zity nasledujici normy: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN
60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

slk ES-vyhlasenie o zhode

ZAVOD REMS-WERK tymto vyhlasuje, Ze strojea prislroje popisané v tomto prevadzkovom navode su konformné s ustanoveniami smernic 98/37/ES, 89/336/EHS a 73/23/EHS. V sulade s tym sa
aplikuju nasledujice normy: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN
EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

hun ES-hasonléségi bizonylat

A REMS-WERK UZEM ezennel kijelenti, hogy az ezen lizemeltetési utmutatdban leirt gépek megfeleinek a 98/37/ES, 89/336/EHS és 73/23/EHS iranyzatok kévetelményeinek. Ezzel ésszhangban
alkamazandoak a kovetkezé szabvanyok: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN
60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

hrv/scg lzjava o sukladnosti EZ

REMS-WERK ovime izjavljuje da su strojevi opisani u ovim pogonskim uputama sukladni s direktivama EZ-a 98/37/EG, 89/336/EWG i 73/23/EWG. Odgovarajuce se primjenjuju sliede¢e norme: DIN
EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11,
DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

slv Izjava o skladnosti EU

REMS-WERK izjavlja, da so v teh navodilih za uporabo opisani stroji v skladu z dolo¢bami smernic 98/37/EG, 89/336/EWG in 73/23/EWG . Odgovarjajoce so bile uporabljane sledece smernice: DIN
EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11,
DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

ron Declaratie de conformitate CE

REMS-WERK declara prin prezenta ca matinile descrise in aceste instructiuni de functionare sunt conforme cu dispozitiile directivelor 98/37/CE, 89/336/CEE ti 73/23/CEE. Urmatoarele norme sunt
aplicate corespunzator: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN
60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

rus CoBmecTumocTb no EG

Hacroswwmm dpupma REMS-WERK 3asBnsiert, 4o CTaHku 1 MalUUHbI, ONUCaHHbIE B HACTOSLLE UHCTPYKLMW NO SKCMnyaTtaLyy, COBMECTUMBI C MOMOXEHNSMN UHCTPyKuniA 98/37/EG, 89/336/EWG n
73/23/EWG. MpumeHsitoTcst CooTBETCTBEHHO creaytolme ctaHgaptsl: DIN EN 1SO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1,
DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

grc AfRAwon Zuppépewong EK

H REMS-WERK dnAwver pe 1o TTapdv, 611 0l unxavég Trou TreplypagovTal oTIG TTapoUaeg odnyieg xpriong CUPHop@uwvovTal Tpog Ti dlaTdgelg Twv odnyiwv 98/37/EK, 89/336/EOK kai 73/23/EOK.
Epappdlovrai avrioToixa 1o akdAouba trpdtutra: DIN EN I1SO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45,
DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

tur Avrupa birligi - Uyumluluk beyani

REMS-Werk bu kullanma kilavuzunda tarif edilen makinelerin 98/37/EG, 89/336/EWG ve 73/23/EWG sartlarina uygun oldugunu beyan etmektedir. Belirtilen Norm’lar kullaniimaktadir: DIN EN
ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN
60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

bul [eknapaums 3a cboTBeTcTBUE Ha EC

3aeogute REMS, geknapwpart, Ye onucaHuTe B Tasn MHCTPYKUMS 3a eKcnnoataums NpoayKTy CbOTBETCTBAT Ha €BPONeNCK1Te NOCTaHOBNeHUs Ha aupektusin 98/37/EG, 89/336/EWG un 73/23/EWG.
lMocrnepngaluuTe ctaHaapTi ca cbotBeTHU Ha: DIN EN I1SO 12100-1, DIN EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN
EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

lit EB atitikties deklaracija

REMS-WERK pareiskia, kad $ioje naudojimo instrukcijoje aprasyti jrenginiai atitinka direktyvy 98/37/EG, 89/336/EWG ir 73/23/EWG reikalavimus ir taikomos DIN EN ISO 12100-1, DIN EN
12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN
61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9 normos.

lav EK atbilstibas deklaracija

REMS-WERK ar $o deklarg, ka instrukcija apraksttie izstradajumi atbilst Eiropas direktivam 98/37/EG, 89/336/EWG un 73/23/EWG. Tika pielietotas atbilstosas normas: DIN EN ISO 12100-1, DIN
EN 12348, DIN EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN
61000-3-2, DIN EN 61000-3-3, DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

est EL normidele vastavuse deklaratsioon

REMS-WERK deklareerib, et selles kasutusjuhendis kirjeldatud tooted vastavad 98/37/EG, 89/336/EWG ja 73/23/EWG normidele. Rakendatud normatiivid: DIN EN ISO 12100-1, DIN EN 12348, DIN
EN 50144-1, DIN EN 55014-1, DIN EN 55014-2, DIN EN 60204-1, DIN EN 60335-1, DIN EN 60335-2-45, DIN EN 60745-1, DIN EN 60745-2-9, DIN EN 60745-2-11, DIN EN 61000-3-2, DIN EN 61000-3-3,
DIN EN 61029-1, DIN EN 61029-2-9.

Waiblingen, den 01.05.2008

REMS-WERK '
Christian Foll und Séhne GmbH
Maschinen- und Werkzeugfabrik !

D-71332 Waiblingen Dipl.-Ing. Hermann Weif}






