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Var god läs igenom detta innan Ni
börjar använda utrustningen!
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Læses før ibrugtagning!
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Grundsätzliche Sicherheitshinweise!

Achtung! Vor lnbetriebnahme lesen!
Beim Gebrauch von Maschinen, Elektrowerkzeugen und elektrischen Geräten
– im folgenden kurz “elektrische Geräte” genannt – sind zum Schutz gegen elek-
trischen Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsätzliche Sicher-
heitsmaßnahmen zu beachten.

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

Verwenden Sie das elektrische Gerät nur bestimmungsgemäß und unter Be-
achtung der allgemeinen Sicherheits- und Unfallverhütungsvorschriften.

� Halten Sie Ihren Arbeitsbereich in Ordnung.
Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfälle zur Folge haben.

� Berücksichtigen Sie Umgebungseinflüsse.
Setzen Sie das elektrische Gerät nicht dem Regen aus. Benutzen Sie das
elektrische Gerät nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen Sie für
gute Beleuchtung. Benutzen Sie das elektrische Gerät nicht in der Nähe von
brennbaren Flüssigkeiten oder Gasen.

� Schützen Sie sich vor elektrischem Schlag.
Vermeiden Sie Körperberührung mit geerdeten Teilen, z.B. Rohren, Heiz-
körpern, Herden, Kühlschränken. Ist das elektrische Gerät mit Schutzleiter
ausgerüstet, Stecker nur an Steckdose mit Schutzkontakt anschließen. Auf
Baustellen, im Freien oder bei vergleichbaren Aufstellarten das elektrische
Gerät nur über 30mA-Fehlerstrom-Schutzeinrichtung am Netz betreiben.

� Halten Sie Kinder fern.
Lassen Sie andere Personen nicht das elektrische Gerät oder das Kabel
berühren. Halten Sie andere Personen von Ihrem Arbeitsbereich fern. Über-
lassen Sie das elektrische Gerät nur unterwiesenem Personal. Jugendliche
dürfen das elektrische Gerät nur betreiben wenn sie über 16 Jahre alt sind,
dies zur Erreichung ihres Ausbildungszieles erforderlich ist sie unter Aufsicht
eines Fachkundigen gestellt sind.

� Bewahren Sie Ihr elektrisches Gerät sicher auf.
Unbenutzte elektrische Geräte sollten an einem trockenen, hochgelegenen
oder abgeschlossenen Ort, außerhalb der Reichweite von Kindern, abgelegt
bzw. abgestellt werden.

� Überlasten Sie Ihre elektrischen Geräte nicht.
Sie arbeiten besser und sicherer im angegebenen Leistungsbereich. Erneuern
Sie abgenutzte Werkzeuge rechtzeitig.

� Benutzen Sie das richtige Gerät.
Verwenden Sie keine leistungsschwachen elektrischen Geräte für schwere
Arbeiten. Benutzen Sie das elektrische Gerät nicht für solche Zwecke, für die
es nicht vorgesehen ist.

� Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung!
Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck, sie könnten von beweglichen
Teilen erfaßt werden. Bei Arbeiten im Freien sind Gummihandschuhe und
rutschfestes Schuhwerk empfehlenswert. Tragen Sie bei langen Haaren ein
Haarnetz.

� Verwenden Sie persönliche Schutzausrüstung.
Tragen Sie eine Schutzbrille. Tragen Sie zum Schutz gegen Lärm � 85 dB (A)
einen Gehörschutz. Verwenden Sie bei stauberzeugenden Arbeiten eine Atem-
maske.

� Verwenden Sie das Kabel nicht für Zwecke, für die es nicht bestimmt ist.
Tragen Sie das elektrische Gerät niemals am Kabel. Benutzen Sie das Kabel

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

� Greifen Sie niemals in sich bewegende (umlaufende) Teile.
� Sichern Sie das Werkstück.

Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock, um das Werk-
stück festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit Ihrer Hand, und Sie
haben außerdem beide Hände zur Bedienung des elektrischen Gerätes frei.

� Vermeiden Sie abnormale Körperhaltung.
Sorgen Sie für sicheren Stand und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht.

� Pflegen Sie Ihre Werkzeuge mit Sorgfalt.
Halten Sie die Werkzeuge scharf und sauber, um besser und sicherer arbei-
ten zu können. Befolgen Sie die Wartungsvorschriften und die Hinweise über
den Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelmäßig das Kabel des elektri-
schen Gerätes, und lassen Sie es bei Beschädigung von einer anerkannten
Fachkraft erneuern. Kontrollieren Sie Verlängerungskabel regelmäßig und er-
setzen Sie sie, wenn sie beschädigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken und
frei von Öl und Fett.

� Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose.
Bei allen unter lnbetriebnahme und Instandhaltung beschriebenen Arbeiten,
bei Werkzeugwechsel, sowie bei Nichtgebrauch des elektrischen Gerätes.

� Lassen Sie keine Werkzeugschlüssel stecken.
Überprüfen Sie vor dem Einschalten, daß Schlüssel und Einstellwerkzeuge
entfernt sind.

� Vermeiden Sie unbeabsichtigten Anlauf.
Tragen Sie ein an das Stromnetz angeschlossenes elektrisches Gerät nicht
mit dem Finger am Schalterdrücker. Vergewissern Sie sich, daß der Schalter
beim Einstecken des Steckers in die Steckdose ausgeschaltet ist. Überbrücken
Sie niemals den Tippschalter.

� Verlängerungskabel im Freien.
Verwenden Sie im Freien nur dafür zugelassene und entsprechend gekenn-
zeichnete Verlängerungskabel.

� Seien Sie aufmerksam.
Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die Arbeit. Be-
nutzen Sie das elekrische Gerät nicht, wenn Sie unkonzentriert sind.

� Überprüfen Sie das elektrische Gerät auf eventuelle Beschädigungen.
Vor jedem Gebrauch des elektrischen Gerätes müssen Schutzvorrichtungen
oder leicht beschädigte Teile sorgfältig auf ihre einwandfreie und bestim-
mungsgemäße Funktion untersucht werden. Überprüfen Sie, ob die beweg-
lichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen oder ob Teile be-
schädigt sind. Sämtliche Teile müssen richtig montiert sein und alle Bedin-
gungen erfüllen, um den einwandfreien Betrieb des elektrischen Gerätes zu
gewährleisten. Beschädigte Schutzvorrichtungen und Teile müssen sach-
gemäß durch eine anerkannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt
werden, soweit nichts anderes in der Betriebsanleitung angegeben ist. Be-
schädigte Schalter müssen bei einer Kundendienstwerkstatt ersetzt werden.
Benutzen Sie keine elektrischen Geräte, bei denen sich der Schalter nicht ein-
und ausschalten läßt.

� Achtung!
Benutzen Sie zu lhrer persönlichen Sicherheit zur Sicherung der bestim-
mungsgemäßen Funktion des elektrischen Gerätes nur Originalzubehör und
Orginalersatzteile. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zu-
behörs kann eine Verletzungsgefahr für Sie bedeuten.

� Lassen Sie Ihr elektrisches Gerät durch eine Elektrofachkraft reparieren.
Dieses elektrische Gerät entspricht den einschlägigen Sicherheitsbestimmungen.
lnstandsetzungs- und Reparaturarbeiten, insbesondere Eingriffe in die Elek-
trik dürfen nur von Fachkräften oder unterwiesenen Personen durchgeführt
werden, indem Originalersatzteile verwendet werden; anderenfalls können
Unfälle für den Betreiber entstehen. Jegliche eigenmächtige Veränderung am
elektrischen Gerät ist aus Sicherheitsgründen nicht gestattet.

Spezielle Sicherheitshinweise

� Das Heizelement-Stumpfschweißgerät der Maschine erreicht Arbeitstemperaturen
von bis zu 300°C. Deshalb weder das Heizelement noch die Stahlblechteile
zwischen Heizelement und Kunststoffhandgriff berühren, sobald das Gerät ein-
gesteckt ist. Auch die Schweißnaht am Kunststoffrohr und deren Umgebung
beim und nach dem Schweißen nicht berühren! Nach dem Ausstecken dau-
ert es eine gewisse Zeit bis das Gerät abgekühlt ist. Den Abkühlvorgang nicht
durch Eintauchen in Flüssigkeit beschleunigen. Das Gerät nimmt hierdurch
Schaden.

� Darauf achten, daß das heiße Heizelement nicht mit brennbarem Material in
Berührung kommt.

� Wird das Heizelement-Stumpfschweißgerät als Handgerät benutzt, darf die-
ses nur in hierfür vorgesehene Halterungen (Ablageständer, Halterung für
Werkbank) oder auf feuerhemmender Unterlage abgelegt werden.

� Nicht in die umlaufenden Hobelwerkzeuge greifen.
� Hobel nicht überlasten. Keinen übermäßigen Vorschubdruck einsetzen.
� Wird das noch heiße Heizelement-Stumpfschweißgerät im Stahlblechkasten

abgelegt oder transportiert, so muß trotz der feuerhemmenden Einlage be-
achtet werden, daß das heiße Heizelement nicht mit brennbarem Material in
Berührung kommt, insbesondere nicht die Anschlußleitung berührt.

1. Technische Daten

1.1. Artikelnummern SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Heizelement-Stumpfschweißmaschine mit
Heizelement-Stumpfschweißgerät EE
(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 252020 252040 254020 255020
Heizelement-Stumpfschweißgerät EE
(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 250220 250220 250330 250420

Ablageständer MSG, SSG 110-180 250040 250040
Ablageständer SSG 280 250340
Halterung für Werkbank MSG, SSG 110-180 250041 250041
Halterung für Werkbank SSG 280 250341
Stahlblechkasten 251820
Schutzhülle 250243 250243 250343

Fig. 1 bis 4
1 Kasten für Rohrauflageneinsätze

und Spanneinsätze
2 Splint in Transportstellung

der Maschine
3 Rohrgestell
4 Splint in Arbeitsstellung

der Maschine
5 Heizelement-Stumpfschweißgerät
6 Elektrischer Hobel
7 Andrückhebel
8 Schubfach
9 Verschluß

10 Deichsel
11 Bajonett-Verrieglung
12 Verriegelungshebel
13 Innensechskantschraube
14 Stütze
15 Fahrgestell
16 Handgriff
17 Halterung
18 Griff

19 Spannvorrichtung
20 Griff mit Tippschalter
21 Verschiebeschlitten
22 Klemmhebel
23 Steckdose
24 Rote Netz-Kontrolleuchte
25 GrüneTemperatur-Kontrolleuchte
26 Temperatur-Einstellschraube
27 Spanneinsatz
28 Sechskantschraube
29 Rohrauflageneinsatz
30 Rohrauflage
31 Klemmgriff
32 Zugknopf
33 Spannschraube
34 Spannmutter
35 Spannexzenter
36 Spannhebel
37 Schild für Druckkraft
38 Zeiger
39 Klemmhebel/-griff
40 Motorkappe
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2. Inbetriebnahme

2.1. Transport und Aufstellen der Maschine
REMS SSM 160 R
Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 2
gezeigt. Die Spanneinsätze, die Rohrauflageneinsätze und ein Arbeits-
schlüssel 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 kopfüber auf den Boden abgestellt, sodaß die Rohrenden nach
oben weisen. Die Maschine wird nun von oben auf das Rohrgestell mon-
tiert. Die Enden der 4 Rohrfüße stehen soweit über die 4 Bohrungen im
Grundkörper der Maschine vor, daß die 4 Splinte (4) wieder eingesetzt wer-
den können. Andrückhebel (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 Spanneinsätze, die Rohrauflageneinsätze und ein Arbeitsschlüs-
sel werden in einem eingebauten Schubfach (8) im Stahlblechsockel trans-
portiert bzw. aufbewahrt. Zum Aufstellen der Maschine werden die 4 Ver-
schlüsse (9) an der Unterseite des Transportkastens geöffnet. Der Trans-

portkasten wird hochgehoben und auf den Boden abgestellt, sodaß sich die
Verschlüsse am Boden befinden. Die Maschine wird nun auf den Transport-
kasten gestellt. Vorsicht!Darauf achten, daß das Schubfach (8) nicht heraus-
fällt. 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 Schutzhülle aus
Kunststoff lieferbar. Die Schutzhülle ist unbedingt vor dem Aufheizen des
Heizelementes abzunehmen, bzw. zum Transport erst nach Erkalten des 
Heizelementes aufzustecken, da diese sonst zerstört und das Gerät be-
schädigt wird.

REMS SSM 315 RF
Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 4
gezeigt. Die Spanneinsätze, die Rohrauflageneinsätze und Arbeitsschlüs-
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, sodaß das Radgestell nach oben zeigt. Verriegelungshebel (12)
öffnen. Vorsicht! Maschine dabei am Rahmen sicher festhalten! Maschine
vorsichtig um die Längsachse nach oben schwenken. Verriegelungshebel
(12) wieder arretieren. Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfah-
ren. Die Maschine kann auch auf dem Fahrgestell benutzt werden indem

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
Rohranfasgeräte REMS RAG P 16-110 292110 Rohrschere REMS ROS P 75 291100
Rohranfasgeräte REMS RAG P 32-250 292210 Rohrabstützung REMS Herkules 120100

1.2. Arbeitsbereich
Rohrdurchmesser 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Alle schweißbaren Kunststoffe
für Sanitärinstallation, Abflußrohre, Kaminsanierung, mit Schweißtemperaturen 180-290°C.

1.3. Elektrische Daten
Nennspannung (Netzspannung) 230 V 230 V 230 V 230 V
Nennleistung, aufgenommen 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Heizelement-Stumpfschweißgerät 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 Geräte 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-, Auflageneinsätze 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

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

1.7. Vibrationen
Gewichteter Effektivwert der Beschleunigung 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2
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das Rohrgestell nach Entfernen der beiden gegenüberliegenden Innen-
sechskantschrauben (13) und Öffnen des Verriegelungshebels (12) abge-
nommen wird. Zur Montage der Maschine auf der Werkbank werden außer
dem Rohrgestell auch die Stütze (14) und das Fahrgestell (15) abgeschraubt.

2.2. Elektrischer Anschluß
Vor Anschluß der Maschine prüfen, ob die auf dem Leistungsschild an-
gegebene Spannung der Netzspannung entspricht. Das Heizelement-Stumpf-
schweißgerät (5) hat eine eigene Anschlußleitung. Deshalb ist auch die auf
dem Leistungsschild des Heizelement-Stumpfschweißgerätes angegebe-
ne Spannung auf Übereinstimmung mit der Netzspannung zu überprüfen.

2.3. Positionieren des Heizelement-Stumpfschweißgerätes und des
elektrischen Hobels
Bei allen Maschinen ist das Heizelement-Stumpfschweißgerät abnehmbar
und als handgeführtes Gerät 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 zusätzlich mit einem Stecker verriegelt.

Vorsicht! Gerät in heißem Zustand nur am Handgriff (16) anfassen! Nie-
mals Heizelement oder die Blechteile zwischen Handgriff und Heizelement
berühren! Verbrennungsgefahr!

Das Heizelement-Stumpfschweißgerät (5) muß nach dem Transport der Ma-
schine zentriert werden. Hierzu Klemmhebel (22) lösen und die Halterung
(17) des Heizelement-Stumpfschweißgerätes (5) auf dem Verschiebeschlitten
(21) bis zum Anschlag zurückziehen. Klemmhebel (22) wieder anziehen.

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

2.4. Elektronische Temperaturregelung
Sowohl DIN 15960 als auch DVS 2208 Teil 1 schreiben vor, daß die Tem-
peratur des Heizelementes feinstufig einstellbar sein soll. Um auch die ge-
forderte Temperaturkonstanz am Heizelement zu gewährleisten sind die
Geräte mit einer Temperaturregelung (Thermostat) ausgerüstet. DVS 2208
Teil 1 schreibt vor, daß der Temperaturunterschied bezogen auf dasRegel-
verhalten maximal 3°C betragen darf. Diese Regelgenauigkeit ist praktisch
nicht mit mechanischer sondern nur mit elektronischer Temperaturregelung
zu erreichen. Heizelement-Stumpfschweißgeräte mit fest eingestellter Tem-
peratur bzw. mit mechanischer Temperaturregelung dürfen deshalb nicht für
Schweißungen gemäß DVS 2207 eingesetzt werden.

Bei allen REMS Heizelement-Stumpfschweißgeräten ist die Temperatur
einstellbar.Alle werden mit elektronischer Temperaturregelung geliefert.Die
Heizelement-Stumpfschweißgeräte 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 (Schweißtemperatur PE) wird zwischen 209°C
und 211°C schwanken.

2.5. Vorwärmen des Heizelement-Stumpfschweißgerätes
Die Anschlußleitung des Heizelement-Stumpfschweißgerätes wird in die auf
der hinteren Seite des Hobelgehäuses befindliche Steckdose (23) eingesteckt.
Wird die von dieser Steckdose abgehende Anschlußleitung am Netz ange-
schlossen ist die Maschine betriebsbereit und das Heizelement-Stumpf-
schweißgerät beginnt sich aufzuheizen. Es brennt die rote Netz-Kontrolleuch-
te (24) und die grüne Temperatur-Kontrolleuchte (25). Das Gerät benötigt ca.
10 min zum Aufheizen. Ist die eingestellte Solltemperatur erreicht, schaltet der
im Gerät eingebaute Temperaturregler (Thermostat) die Stromzufuhr zum Heiz-
element ab. Die rote Netzkontrolleuchte brennt weiter. Bei elektronischem
Thermostat (EE) blinkt die grüne Temperatur-Kontrolleuchte und zeigt damit
das ständige Ab- bzw. Einschalten der Stromzufuhr an. Nach weiteren 10 min
Wartezeit (DVS 2207 Teil 1) kann der Schweißvorgang beginnen.

2.6. Wahl der Schweißtemperatur
Die Temperatur des Heizelement-Stumpfschweißgerätes ist auf die mittlere
Schweißtemperatur für PE-HD-Rohre voreingestellt (210°C). Abhängig vom
Rohrwerkstoff, sowie von der Rohrwanddicke kann eine Korrektur dieser
Schweißtemperatur erforderlich sein. Diesbezüglich sind die Hersteller-Infor-
mationen für Rohre bzw. Formstücke zu beachten! Fig. 5 zeigt eine Richt-
wertkurve für die Heizelementtemperaturen in Abhängigkeit von der Rohr-
wanddicke. Grundsätzlich gilt, daß bei kleineren Wanddicken die obere und
bei großen Wanddicken die untere Temperatur anzustreben ist (DVS 2207
Teil 1). Außerdem können Umgebungseinflüsse (Sommer/Winter) Korrektu-
ren der Temperatur erforderlich machen. Deshalb sollte die Temperatur des
Heizelementes beispielsweise mit einem elektrischen Oberflächentempera-
turmeßgerät kontrolliert werden. Gegebenenfalls kann die Temperatur durch
Drehen an der Temperatur-Einstellschraube (26) korrigiert werden. Wird die
Temperatur verstellt, so ist zu beachten, daß das Heizelement erst 10 min
nach Erreichen der Solltemperatur eingesetzt werden darf.

3. Betrieb

3.1. Verfahrensbeschreibung
Beim Heizelement-Stumpfschweißen werden die Verbindungsflächen der
zu schweißenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen, anschlies-
send mit reduziertem Druck auf Schweißtemperatur erwärmt und nach Ent-
fernung des Heizelementes unter Druck zusammengefügt (Fig. 6).

3.2. Vorbereitungen zum Schweißen
Wird im Freien gearbeitet, so ist sicherzustellen, daß die Schweißung nicht
durch ungünstige Umgebungseinflüsse nachteilig beeinflußt wird. Bei schlech-
ter Witterung oder bei starker Sonneneinstrahlung ist die Schweißstelle ab-

zudecken, gegebenenfalls ist ein Schweißzelt aufzustellen. Um unkontrollier-
te Abkühlung der Schweißstelle durch Luftzug zu vermeiden, sind die der
Schweißstelle entgegengesetzten Rohrenden zu verschließen. Unrunde Rohr-
enden sind vor dem Schweißen z.B. durch vorsichtiges Anwärmen mit einem
Warmluftgerät zu richten. Nur Rohre bzw. Rohre und Formstücke gleichen
Werkstoffes und gleicher Wanddicke schweißen. Die Rohre werden mit dem
Rohrabschneider REMS RAS (siehe 1.1.) abgeschnitten.

3.3. Spannen der Rohre
Entsprechend dem Rohrdurchmesser sind die 4 Spanneinsätze (27) in die
Spannvorrichtungen (19) derart einsetzen, daß die gekröpfte Seite der Span-
neinsätze zur Mitte weisen. Die Spanneinsätze werden mit den Sechs-
kantschrauben (28) mittels mitgeliefertem Schlüssel geklemmt. Ebenso sind
die 2 Rohrauflageneinsätze (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-
stützen. Zur Auflage kurzer Rohrstücke werden die Rohrauflagen (30) ver-
schoben bzw. um 180° gedreht. Hierzu Klemmgriff (31) lösen 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 über die Spanneinsätze bzw. die Spannvorrichtungen zur Mitte
überstehen, damit gehobelt werden kann.

Die Rohre bzw. Formstücke sind so auszurichten, daß die Flächen plan-
parallel zueinander stehen, d.h. die Rohrwandungen müssen im Fügebe-
reich übereinstimmen. Gegebenenfalls sind die Rohre bei geöffneter 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 gelöst und es wird ein Rohr in beiden Spannvor-
richtungen gespannt. Liegt das Rohr nicht in den Spannvorrichtungen und
auf den 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 müssen die Rohrenden fest umschließen. Gege-
benenfalls muß die Spannmutter (34) unter dem Spannexzenter (35) so-
lange nachgestellt werden bis der Spannhebel (36) mit Kraftaufwand ge-
schlossen werden muß.

3.4. Hobeln der Rohrenden
Unmittelbar vor dem Schweißen sind die zu schweißenden Rohrenden plan-
zuhobeln. Hierzu wird der elektrische Hobel (6) in den Arbeitsbereich ein-
geschwenkt und kann durch Betätigen des Tippschalters im Griff (20) ein-
geschaltet werden. Während der Hobel läuft, sind die Rohrenden mit dem
Andrückhebel (7) mäßig gegen die Hobelscheiben zu drücken. Es ist so-
lange zu hobeln, bis sich auf beiden Seiten ein ununterbrochener Span bil-
det. Nun ist bei weiterhin eingeschaltetem Hobel der Andrückhebel (7) lang-
sam zu lösen, damit kein Spanansatz an den Rohrenden zurückbleibt. Nach
dem Ausschwenken des Hobels werden die gehobelten Rohrenden probe-
weise zusammengefügt um deren Planparallelität und axialen Versatz zu
überprüfen. Die Planparallelität darf unter Angleichdruck die in Fig. 7 ange-
gebene Spaltbreite nicht übersteigen, der Versatz an der Rohraußenseite
darf maximal 10% der Wanddicke betragen. Die gehobelten Schweißflächen
dürfen vor dem Schweißen nicht mehr berührt werden.

Soll das Rohr oder Formstück auf einer Seite nicht weiter oder überhaupt
nicht gehobelt werden, jedoch auf der anderen Seite nach gehobelt werden
müssen, wird der Anschlag an der Unterseite des Hobelgehäuses auf die
Seite ausgeschwenkt, die nicht mehr gehobelt werden soll.

3.5. Verfahrensschritte beim Heizelement-Stumpfschweißen
Beim Heizelement-Stumpfschweißen werden die Fügeflächen durch ein
Heizelement auf Schweißtemperatur erwärmt und nach dem Entfernen des
Heizelementes unter Druck geschweißt.Vor jeder Schweißung 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 Schweißung das Heizelement mit nicht
faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alkohol zu rei-
nigen. Insbesondere dürfen keine Kunststoffreste auf der Beschichtung haf-
ten bleiben. Beim Reinigen des Heizelementes ist unbedingt darauf zu ach-
ten, daß die antiadhäsive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Ver-
wendung von Werkzeugen beschädigt wird.

Die Verfahrensschritte sind in Fig. 8 dargestellt.

3.5.1. Angleichen
Beim Angleichen werden die zu schweißenden Fügeflächen solange an das
Heizelement gedrückt bis sich ein Umfangswulst gebildet hat. Während des
Angleichens ist z.B. für PE ein Angleichdruck von 0,15 N/mm² (DVS 2207
Teil 1) aufzubringen.

Entsprechend den unterschiedlichen Rohrdurchmessern und den von der
erforderlichen Druckstufe abhängigen unterschiedlichen Wanddicken der
Rohre muß die Druckkraft berechnet werden, die an den Fügeflächen auf-
gebracht werden muß um diesen Angleichdruck von 0,15 N/mm² zu errei-
chen. Die Druckkraft F errechnet sich aus dem Produkt des Angleichdruckes
p und der Rohrfläche A (F=p·A), d.h. die Rohrflächen müssen mit einer um-
so größeren Druckkraft zusammengedrückt werden je größer die Rohr-
flächen selbst sind. So ergibt sich z.B. bei einem Rohr Ø 110 mm, PN 3,2
(s=3,5 mm) eine Rohrfläche von 1170 mm² und damit eine erforderliche
Druckkraft von F=0,15 N/mm²·1170 mm²=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 geschweißt werden
können. Die Fig. 9 bis 13 zeigen diese Tabellen für 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 Andrückhebel (7) aufzubringen. Werden die Fügeflächen
mit dem Andrückhebel belastet, kann am Zeiger (38) die erreichte Druck-
kraft abgelesen werden.
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Es ist vor dem Schweißen zu prüfen, ob die Spannvorrichtungen die Rohr-
stücke genügend fest spannen um mindestens die erforderliche Druckkraft
aufnehmen zu können. Hierzu sind die Rohrenden kalt zusammenzufahren
und es ist probeweise mindestens die ermittelte Druckkraft mit dem An-
drückhebel (7) aufzubringen. Halten die Spannvorrichtungen die Rohrteile
nicht fest, müssen 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 Höhe erreicht hat.

3.5.2. Anwärmen
Zum Anwärmen wird der Druck auf nahe Null abgesenkt. Die Anwärmzeit
ist in Fig. 14, Spalte 3 angegeben. Beim Anwärmen dringt die Wärme in die
zu schweißenden Fügeflächen ein und bringt diese auf Schweißtemperatur.

3.5.3. Umstellen
Nach dem Anwärmen sind die Fügeflächen vom Heizelement zu lösen und
das Heizelement ist auszuschwenken, ohne die erwärmten Fügeflächen zu
berühren. Die Fügeflächen sind danach schnell bis unmittelbar vor der
Berührung zusammenzufahren. Die Umstellzeit darf die in Fig. 14, Spalte 4
angegebenen Zeiten nicht überschreiten, da sonst die Fügeflächen un-
zulässig erkalten.

3.5.4. Fügen
Die Fügeflächen sollen bei Berührung mit einer Geschwindigkeit nahe Null
zusammentreffen. Der Fügedruck soll nach DVS 2207 Teil 1 gleichmäßig
steigend bis zu 0,15 N/mm² aufgebracht werden und muß während der Ab-
kühlzeit (Fig. 14, Spalte 5) aufrechterhalten werden. Mit dem Klemmhebel/-
griff (37) wird der Andrückhebel während der Abkühlzeit festgestellt. Die auf-
zubringenden Druckkräfte sind, wie unter 3.5.1. beschrieben, den Tabellen
Fig. 9 bis 13 zu entnehmen. Nach dem Fügen muß auf dem gesamten Um-
fang ein gleichmäßiger Doppelwulst vorhanden sein. Die Ausbildung des
Wulstes gibt eine erste Orientierung über die Gleichmäßigkeit der Schweißung.
Das Maß K des Wulstes (Fig. 15) muß immer größer als 0 sein, d.h. der
Wulst muß allseits über den Rohrumfang überstehen.

3.5.5. Ausspannen der geschweißten Verbindung
Nach der Abkühlzeit wird vor dem Lösen der Spannvorrichtungen der
Klemmhebel/-griff (39) geöffnet, wobei der Andrückhebel festgehalten wer-
den muß, sodaß sich der Fügedruck langsam abbauen kann, ohne daß die
Schweißnaht beeinträchtigt wird. Danach werden die Spannexzenter (35)
geöffnet und die geschweißte Rohrverbindung kann der Maschine ent-
nommen werden. Schweißnaht ohne Beeinflussung abkühlen lassen! Ab-
kühlvorgang der Schweißnaht nicht durch Wasser, kalte Luft o.ä. beschleunigen!
Zur Belastbarkeit siehe Hersteller-Informationen für Rohre und Formstücke!

4. Instandhaltung

Vor Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten Netzstecker ziehen! Diese Arbei-
ten dürfen nur von Fachkräften und unterwiesenen Personen durchgeführt wer-
den.

4.1. Wartung
Die Maschinen REMS SSM sind völlig wartungsfrei. Das Getriebe des elek-
trischen Hobels läuft in einer Dauerfettfüllung und muß deshalb nicht ge-
schmiert werden.

4.2. Inspektion/Instandhaltung
Die antiadhäsive Beschichtung des Heizelementes ist vor jeder Schweißung
mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder technischem Alko-
hol zu reinigen. Auf dem Heizelement haftende Rückstände von Kunststoff
sind umgehend mit nicht faserndem Papier oder Tuch und Spiritus oder tech-
nischem Alkohol zu entfernen. Dabei ist unbedingt darauf zu achten, daß
die antiadhäsive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung
von Werkzeugen beschädigt wird.

Der Motor des elektrischen Hobels hat Kohlebürsten. Diese verschließen
und müssen deshalb von Zeit zu Zeit geprüft bzw. erneuert werden. Hierzu
die 4 Schrauben an der Motorkappe (40) ca. 3 mm lösen. Motorkappe nach
hinten ziehen und die beiden Deckel am Motorgehäuse abnehmen.

Läßt nach längerer Betriebszeit die Keilriemenspannung des Hobelantriebes
nach, muß der Keilriemen nachgespannt werden. Hierzu Stiftschraube im
Hobelgehäuse auf Höhe der Motorachse lösen 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-Stumpfschweiß-
gerät und der elektrische Hobel laufen, von Zeit zu Zeit zu säubern und ein-
zufetten.

5. Anschlußplan
Heizelement-Stumpfschweißgerät sieh Fig. 16.
Elektrischer Hobel siehe Fig. 17.

6. Verhalten bei Störungen
6.1. Störung

Heizelement-Stumpfschweißgerät heizt nicht

Ursache
� Heizelement-Stumpfschweißgerät nicht in Steckdose eingesteckt
� Anschlußleitung defekt 
� Steckdose defekt 
� Gerät defekt

6.2. Störung
Kunststoffreste bleiben am Heizelement kleben

Ursache
� Heizelement verschmutzt (siehe 4.2.) 
� Antiadhäsive Beschichtung beschädigt

6.3. Störung
Elektrischer Hobel läuft nicht an

Ursache
� Hobel nicht in Arbeitsstellung (Endschalter) 
� Anschlußleitung defekt 
� Steckdose defekt 
� Gerät defekt

6.4. Störung
Hobel bleibt stehen oder keine saubere Oberfläche beim Hobeln

Ursache
� Zu großer Vorschubdruck 
� Hobelwerkzeug stumpf 
� Keilriemen rutscht (siehe 4.2.)

6.5. Störung
Eingespannte Rohre fluchten nicht

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

7. Garantiebedingungen

Für unsachgemäß beschädigte PTFE-Beschichtungen der Heizelemente wird
keine Garantie gewährt.

Die Garantiezeit beträgt 6 Monate nach Übergabe des Gerätes an den Ver-
braucher, höchstens jedoch 12 Monate nach Übergabe an den Händler. Der Zeit-
punkt der Übergabe ist durch die Kaufunterlagen nachzuweisen. Alle innerhalb
der Garantiezeit auftretenden Funktionsfehler, die nachweisbar auf Fertigungs-
oder Materialfehler zurückzuführen sind, werden kostenlos beseitigt. Schäden,
die auf natürliche Abnützung, unsachgemäße Behandlung oder Mißbrauch,
Mißachtung von Betriebsvorschriften, ungeeignete Betriebsmittel, übermäßige
Beanspruchung, zweckfremde Verwendung, eigene oder fremde Eingriffe oder
andere Gründe, die REMS nicht zu vertreten hat, zurückzuführen sind, sind von
der Garantie ausgeschlossen.

Garantieleistungen dürfen nur von hierzu autorisierten REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstätten erbracht werden. Beanstandungen werden nur anerkannt,
wenn das Gerät ohne vorherige Eingriffe im unzerlegten Zustand einer autori-
sierten REMS Vertrags-Kundendienstwerkstätte eingereicht wird.

Die Kosten für die Hin- und Rückfracht trägt der Verwender.

P.S.: Verschiedene Figuren und Aussagen in dieser Betriebsanleitung sind den
DVS-Richtlinien 2207 und 2208 entnommen (DVS: Deutscher Verband für Schweiß-
technik e.V., Düsseldorf).



� 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 � 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
Keep tools sharp and clean for better and safer performance. Follow instructions
for servicing and changing tools. Inspect unit leads periodically and, if damaged,
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
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 unit is 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 lnstructions

� 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.

� lf 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.

GBR GBR
Fig. 1-4
1 Storage box for pipe support

inserts and clamping inserts
2 Split pin in transit position
3 Tubular stand
4 Split pin in machine operating

position
5 Butt welding unit
6 Facing Cutter
7 Jointing lever
8 Drawer
9 Lock

10 Tow bar
11 Bayonet catch
12 Locking lever
13 Allen screw
14 Support
15 Wheeled frame
16 Hand-grip
17 Retainer
18 Handle
19 Clamps
20 Handle with rocker switch
21 Sliding block
22 Clamping lever
23 Plug socket
24 Red power-on indicator lamp
25 Green temperature indicator

lamp
26 Temperature adjusting screw
27 Clamp insert
28 Hex. screw
29 Pipe support insert
30 Pipe support
31 Clamping knob
32 Pull-knob
33 Clamping screw
34 Clamping nut
35 Clamping cam
36 Clamping lever
37 Pressure data plate
38 Pointer
39 Clamping lever/handle
40 Motor cover

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
(11) 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
at end of adapting time (minimum)
(Adapting at 0.15 N/mm2) mm

(3) Heating
Heating time=̂ 10 x wall thickness
(Heating <= 0.02 N/mm2)

(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

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

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.
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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) 230 V 230 V 230 V 230 V
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 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

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

1.7. Vibrations
Weighted effective value of acceleration 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Preparations for use
2.1. 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 it inverted 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. 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.

2.3. 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.

2.4. 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.

2.5. 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.

2.6. 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.

3. Operation
3.1. 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).

3.2. 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,
if necessary 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).

3.3 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

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.

3.4. 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 swarf is 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.

3.5. 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/mm² 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/mm² 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 e.g. 110 mm diameter and PN
3,2 (s=3.5 mm) gives a pipe face area of 1170 mm² and a requisite adap-
ting pressure of F=0.15 N/mm²·1170 mm²=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/mm²
(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. lnspection/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.

lf 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.

lf 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, Düsseldorf).
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� Eviter de surcharger les appareils électriques

Ils fonctionnent mieux et sont plus sûrs dans leur marge de puissance indi-
quée. Remplacer à temps les outils usagés.

� Utiliser l’appareil approprié
Ne pas utiliser d’appareils de faible puissance pour des travaux difficiles. Ne
pas utiliser l’appareil pour des usages pour lesquels il n’est pas prévu.

� Porter des vêtements de travail appropriés!
Ne pas porter de vêtements amples, ni de bijoux, ils pourraient être happés
par des pièces mobiles. Lors de travaux à l’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 � 85 dB (A). Porter un masque respiratoire lors de travaux poussiéreux.

� Ne pas utiliser le câble pour des fins non prévus
Ne jamais porter l’appareil par le câble. Ne pas tirer sur le câble pour débran-
cher. Protéger le câble contre la chaleur, l’huile et les angles vifs.

� Ne jamais porter de main dans des pièces en mouvement (tournantes).
� Consolider la pièce à usiner

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

� Eviter toute mauvaise attitude du corps
Veiller à une position sûre et garder l’équilibre à tout moment.

� Prendre scrupuleusement soin des outils
Tenir les outils bien coupants et propres assurant ainsi un travail plus facile et
plus sûr. Suivre les prescriptions de maintenance et les indications concer-
nant le changement des outils. Contrôler régulièrement le câble de l’appareil
et le faire remplacer par une personne compétente, en cas de détérioration.
Contrôler régulièrement les rallonges et les faire remplacer si elles sont en-
dommagées. Veiller à ce que les poignées soient sèchent 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 l’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 rangés.

� Eviter tout enclenchement involontaire ou incontrôlé
Ne pas manipuler un appareil relié au secteur avec le doigt sur l’interrupteur.
Veiller à ce que l’interrupteur ne soit pas actionné lors de l’enfichage dans la
prise. Ne jamais ponter un interrupteur.

� Rallonge à l’extérieur
Pour l’extérieur, n’utiliser que des rallonges autorisées et marquées selon les
prescriptions.

� Etre attentif
Veiller à ce que l’on fait. Se mettre au travail avec bon sens. Ne pas utiliser l’-
appareil sans être concentré.

� Vérifier l’appareil pour détecter d’éventuels défauts.
Avant tout usage de l’appareil, il faut vérifier soigneusement le fonctionne-
ment impeccable et conforme des dispositifs de protection ou des pièces
légèrement endommagées. Toutes les pièces doivent être correctement
montées et remplir toutes les conditions pour garantir le bon fonctionnement
de l’appareil. Les dispositifs de protection et les pièces endommagées doivent
être réparés ou remplacés par un atelier spécialisé, sauf autres indications
dans les instructions de service. Les interrupteurs endommagés doivent être
remplacés par un atelier de service après-vente. Ne pas utiliser d’appareils
sur lesquels l’interrupteur ne fonctionne pas.

� Attention!
Pour des raisons de sécurité personnelle, pour l’utilisation de l’appareil aux
fins pour lesquelles il a été conçu, n’utiliser que des accessoires et des piè-
ces d’origine REMS. L’emploi d’autres outils 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 être effec-
tuées que par des professionnels ou des personnes compétentes, tout en uti-
lisant des pièces 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 l’appareil est formellement interdite.

Remarques fondamentales de sécurité
� La machine à souder bout à bout par élément chauffant atteint des températures

de 300°C. Il faut donc, dès la mise sous tension, éviter de toucher soit l'élément
chauffant, soit les pièces métalliques situées entre cet élément et la poignée en
matière plastique. Les mêmes précautions sont à prendre après le soudage, en
ce qui concerne le cordon de soudure et ses contours. Après la déconnexion, il
faut un certain temps de refroidissement de la machine. Surtout ne pas accélérer
le refroidissement en plongeant la machine dans un liquide. Un tel acte endom-
magerait la machine.

� Eviter le contact de l'élément chaud avec des matériaux combustibles.
� Si la machine à souder bout à bout par élément chauffant des tubes est utilisée

comme machine portative, elle doit impérativement être déposée sur le support
approprié ou sur une plaque réfractaire.

� Ne pas toucher les outils de rabottage en rotation.
� Ne pas surcharger le rabot. Ne pas forcer sur la pression d'avance.
� En cas de transport ou de rangement à chaud de la machine, éviter tout contact

avec des matériaux combustibles ainsi que du cordon d'alimentation.

Fig. 1 à 4
1 Caisson de rangement pour di-

vers segments pour tubes et seg-
ments de serrage

2 Goupille en position transport de
la machine

3 Cadre tubulaire
4 Goupille en position de travail de

la machine
5 Machine pour le soudage bout à

bout par élément chauffant
6 Rabot électrique
7 Levier de pression
8 Tiroir
9 Fermeture (verrou)

10 Timon
11 Verrouillage baïonnette
12 Levier de verrouillage
13 Vis CHC
14 Béquille
15 Châssis (chariot)
16 Levier
17 Support
18 Poignée
19 Dispositifs de serrage
20 Interrupteur à impulsion
21 Chariot (patin) de manoeuvre
22 Levier de blocage
23 Prise de courant
24 Voyant rouge de contrôle réseau
25 Voyant vert de contrôle tempéra-

ture
26 Vis de réglage de la température
27 Segment de serrage
28 Vis H
29 Segment de support tube
30 Support tube
31 Poignée de serrage
32 Bouton à tirer
33 Vis de serrage
34 Ecrou de serrage
35 Came de serrage excentrique
36 Levier de serrage
37 Règle graduée pour force

d'appui
38 Aiguille
39 Levier poignée de blocage
40 Protection moteur

Fig. 5
(1) Température de l’élément chauf-

fant

(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) Diamètre 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) Pression en N

Fig. 14
(1) Epaisseur de paroi en mm
(2) Egalisation sous p=0,15 N/mm2

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'à application com-

plète de la pression
(7) Refroidissement sous pression

de soudage p=N/mm2 durée
totale jusqu'à refroident suffisant
min

Fig. 16,17
(1) Moteur du rabot
(2) Interrupteur moteur marche
(3) Position de l'interrupteur position

de travail

1. Caractéristiques techniques

1.1. Références SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Machine à souder bout à bout par élément chauffant
Machine à souder bout à bout par élément
chauffant EE (réglage électronique de la température) 252020 252040 254020 255020

Remarques fondamentales pour la sécurité!
Attention! A lire avant la mise en service!
Lors de l’usage de machines, d’outils électriques et d’appareils électriques – ap-
pelés brièvement, ci-après, “appareils” – il faut, pour la protection contre une
décharge électrique et contre les dangers de blessures et de brûlures, respec-
ter les prescriptions de sécurité suivantes.

Lire et respecter toutes ces prescriptions avant l’usage de cet appareil et con-
servez-les.

N'utiliser l’appareil que pour accomplir les tâches pour lesquelles il a été spé-
cialement conçu et conformément aux prescriptions relatives à la sécurité du tra-
vail et à la prévention des accidents

� Maintenir le poste de travail en ordre
Le désordre peut être source de danger.

� Respecter les influences environnantes
Ne pas exposer l’appareil à la pluie. Ne pas l’utiliser dans un milieu humide
ou mouillé. Assurer un éclairage parfait. Ne pas utiliser l’appareil à proximité
de liquides ou de gaz inflammables.

� Se protéger contre les décharges électriques
Eviter le contact corporel avec des pièces avec mise à terre, par ex. tuyaux,
radiateurs, cuisinières, réfrigérateurs. Si l’appareil est doté d’un conducteur
de protection, ne brancher la fiche mâle que sur une prise courant avec mi-
se à terre. Sur chantier, en plein air ou sur un autre mode d’installation, l’ex-
ploitation de l’appareil ne doit se faire qu’avec un dispositif de protection à
courant de défaut de 30 mA sur réseau.

� Tenir les enfants à l’écart
Eviter que des tierces personnes ne touchent l’appareil ou le câble et les tenir
éloigné de la zone de travail. Ne céder l’appareil qu’à du personnel spéciale-
ment formé. Utilisation interdite aux jeunes gens de moins de 16 ans, sauf en
cas de formation professionnelle et, sous surveillance d’une personne quali-
fiée.

� Conserver l’appareil électrique en lieu sûr
Il est recommandé de déposer les appareils inutilisés dans un endroit sec, en
hauteur ou verrouillé et hors de portée des enfants.
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Références SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Machine à souder bout à 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 à chanfreiner REMS RAG P 16-110 292110 Ciseau REMS ROS P 75 291100
Appareil à chanfreiner REMS RAG P 32-250 292210 Chevalet REMS Herkules 120100

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

1.3. Caractéristiques électriques
Tension nominale,réseau 230 V 230 V 230 V 230 V
Puissance nominale, absorbée 1700 W 1170 W 1800 W 2800 W
Machine à souder bout à bout
par élément chauffant 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Rabot électrique 500 W 500 W 500 W 500 W
Fréquence 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

I 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
I 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 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

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

1.7. Vibrations
Valeur effective pondérée de de l'accélération 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Mise en service

2.1. 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 être 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 façon à ce que les fermetures se trouvent à mê-
me le sol. Poser, après cela, la machine sur le caisson. Attention! Veiller à
ce que le tiroir (8) ne sorte. Poser à plat et centrer la machine sur le dessus
du caisson. Pour le transport procéder en ordre contraire. La machine peut
aussi être montée sur un établi.

Pour protéger l'élément chauffant pendant le transport il existe une housse en
plastique. Pour éviter la détérioration de l'enveloppe protectrice et de la ma-
chine, il est recommandé d'enlever la protection avant le chauffage de l'élé-
ment ou de ne la remettre qu'après 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 à baïonnette (11) et l'enlever.Faire pivoter la machine autour de
l'axe transversal (axe châssis), la chaîne 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 l'axe longitudinal vers le
haut. Rebloquer le levier de verrouillage (12). Pour le transport procéder en
ordre contraire. La machine peut aussi être utilisée sur le châssis. 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 châssis (15).

2.2. 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 à souder bout à 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.

2.3. Positionnement de la machine à souder bout à bout par élément chauf-
fant et du rabot électrique
Sur chaque typ de machine, la machine à souder bout à 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), emboîtée 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 l'appareil chaud par la poignée (16). Ne jamais toucher
l'élément chauffant ou les piéces métailliques, il y a risques de brûlure.

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

2.4. Réglage électronique de la température
Non seulement DIN 16960, mais aussi DVS 2208 partie 1, indiquent que la
température de l'élément chauffant doit être à régulation sensible. Pour ga-
rantir les caractéristiques thermiques sur l'élément chauffant, les machines
sont équipées d'un thermostat. DVS 2208 partie 1 indique que la différen-
ce de température relative à 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 à sou-
der bout à bout par élément chauffant à réglage déterminée de la tempéra-
ture, ou selon le cas, à réglage mécanique ne peuvent donc être utilisés pour
les soudages selon DVS 2207.

La température est réglable sur tous les machines à souder bout à bout par
élément chauffant de marque REMS. Les machines sont livrées facultati-
vement avec réglage électronique de la température. Les machines à sou-
der bout à bout par élément chauffant sont repérées sur la plaque signalétique
da la façon suivante

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

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

2.6. Choix de la température de soudage
La température de la machine à souder bout à bout à élément chauffant est
préréglée (210°C) à la température moyenne de soudage pour tubes PE-
HD. Dépendant du matérial, ainsi que de l'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. La figure 5 montre une courbe des valeurs indicatives pour les tempéra-
tures de l'élément chauffant relatives à l'épaisseur de la paroi du tube. Il est
à noter qu'il faut choisir la température dans le haut de la gamme pour les
tubes à parois minces et dans le bas de gamme pour les tubes à 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 l'élément chauffant devrait, par exemple, être
contrôlée avec un appareil électrique de mesure de la température. Le cas
échéant, la température peut être corrigée avec la vis de réglage de la tempéra-
ture (26). En cas de déréglage de la température, il faut tenir compte que
l'élément chauffant ne doit être mis en service que 10 min. aprés que la
température de consigne soit atteinte.

3. Fonctionnement

3.1. Description du procédé de soudage
Dans le soudure bout à bout, les surfaces de contact des éléments à sou-
der sont ajustées sous pression sur l'élément chauffant (égalisation). En-
suite, elles sont chauffées à la température de soudage sous une pression
réduite (chauffage), pour, une fois l'élément chauffant retiré, être assemblées
sous pression (saudage) (fig. 6).

3.2. Préparatifs pour le soudage
En cas de travaux à l'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 dernières ainsi que
contre les rayons solaires. Le cas échéant, il faut prévoir le montage d'une
tente. Afin d'éviter un refroidissement incontrôlé par courant d'air à l'intérieur
du tube, il faut obturer les ouvertures situées à l'opposé du joint à souder.
Les extrémités ovalisées sont à redresser avant le soudage, par exemple
par un léger réchauffage à l'aide d'un appareil à air chaud. Ne souder que
des tubes ou autres éléments de tuyauteries de même nature et de même
épaisseur de paroi. Les tubes sont coupés avec le coupe tube REMS RAS
(voir 1.1)

3.3. Fixation des tubes
Les 4 segments de serrage (27) sont selon le diamètre du tube, à monter
dans le descriptif de serrage (19) de telle façon que le côté contre-coudé de
ces segments monte vers le centre. Les segments de serrage sont fixées
avec les vis H (28). Il en est de même avec les deux segments de 
support (29) qui sont à monter sur le support tube (30) et à fixer avec les vis
H (28). Les tubes ou autres éléments de tuyauteries sont à 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 l'appui des tubes courts
les supports tube (30) seront déplacés ou tournés à 180°.

Pour cela déserrer la poignée de serrage (31) et déplacer l'appui-tube voi-
re soulever le bouton à tirer (32) et faire l'appui-tube autour de l'axe de la
poignée (31). Pour permettre le rabotage, les extrémités doivent dépassées
de 10 à 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 à assembler soient correctement alignées.
Le cas échéant, il faut réaligner les tubes en les desserrant et les tourner
(tube ovale). Si, après 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. Si le 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 l'écrou de serrage (34) situé sous
la came de serrage excentrique (35) jusqu'à déploiement d'énergie pour la
fermeture du levier de serrage (36).

3.4. Rabotage des extrémités des tubes 
Les extrémités des tubes à souder doivent être rabotées simultanément et
exactement parallèle juste avant le soudage. A cet effet, le rabot électrique
(6), d'un mouvement de pivotement, sera mis en position de travail et peut
être mis en marche en actionnant l'interrupteur à impulsion (20) monté dans
la poignée. Le rabot étant en marche, pousser modérément les extrémités
des tubes contre les disques raboteurs à l'aide du levier (7). Raboter jusqu'à
obtention d'un copeau continu sur les 2 côtés. 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. Après retrait par pivotement
du rabot, contrôler la paralitité et le désalignement des surfaces à souder en
les appliquant l'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-
ser 0,1*s, c'est-à-dire 10% de l'épaisseur du tube. Les surfaces ainsi usinées
ne doivent plus être souillées, ni touchées avant le soudage, sinon il faut re-
commencer la préparation.

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

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

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

3.5.1. Egalisation
Les surfaces à souder sont appliquées sur l'élément jusqu'à ce qu'un bour-
relet se forme sur le pourtour des extrémités des tubes à souder. La pres-
sion nécessaire à l'égalisation est, par exemple, de 0,15 N/mm2 pour les PE
(voir DVS 2207 partie 1).

Selon les différences de diamètres 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/mm2 sur les surfaces à souder. La force F est calculée à 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-à-dire, que les surfaces à souder sont à appliquer l'une contre l'au-
tre avec d'autant plus de force que la surface est grande. C'est ainsi que
l'on obtient, par exemple, pour un tube Ø 110 mm, PN 3,2 (S=3,5 mm)
une surface de 1170 mm2 et, de ce fait, une force nécessaire de F=0,15
N/mm2·1170 mm2=175 N.

Sur chaque machine est fixée une plaque avec un tableau indiquant les tu-
bes pouvant être soudés avec cette machine (jusqu'à quel palier de pressi-
on avec quelle force). Les fig. 9 à 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). Dès que les surfa-
ces à 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 l'un contre l'autre et, à titre d'essai, exercer la
force déterminée avec le levier de pression (7). Au cas où 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
l'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 pénètre dans les surfa-
ces à souder jusqu'à obtention de la température de soudure.

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

3.5.4. Assemblage
Les surfaces à souder sont appliquées l'une contre l'autre à une vitesse pro-
che du zéro. Augmenter progressivement, selon DVS 2207 partie 1, la pressi-
on d'égalisation jusqu'à 0,15 N/mm2 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 à prélever des tableaux fig. 9 à 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 aperçu sur
l'uniformité de la soudure. La cote K du bourrelet (fig. 15) doit être partout
supérieure à 0, c'est-à-dire qu'il doit dépasser tout autour du tube.

3.5.5. Débridage de l'assemblage soudé
Après 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 l'assemblage soudé de la machine. Laisser refroidir sans inter-
vention. Ne pas accélérer le processus de refroidissement par l'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 être 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 revêtement anti-adhésif de l'élément
chauffant avec un papier ou chiffon propre non peluchant imprégné d'alcool
à brûler (par ex.). Eviter de détériorer le revêtement avec un objet quelcon-
que.

Le moteur électrique du rabot est équipé de charbons. Etant des piéces d'u-
sure, ceux-ci doivent donc être contrôlés, 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 l'entraînement du
rabot. Si besoin, déserrer la vis sans tête située dans le carter-rabot à hau-
teur de l'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 tête.

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

5. Schéma électrique

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

6. Marche à 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 matières thermoplastiques collés sur l'élément chauffant

Cause
� Encrassement de l'élément chauffant
� Revêtement 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'arrête 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 revêtement PTFE de élément de chauffe dûe mauvais trai-
tement est exclue de la garantie.

La garantie est valable pour une durée de 6 mois à compter de la date à laquelle
la machine aura été remise à l'utilisateur. La garantie doit être 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 à des vices de fabrication et de matière, qui feront l'objet d'une inter-
vention gratuite de notre part. Sont exclus de la garantie les défauts dus: à une
usure normale, au mauvais traitement ou à l'utilisation mal appropriée, à la non
observation des prescriptions d'emploi, aux produits inappropriés, à une sollici-
tation excessive, à une utilisation non conforme, aux interventions personnelles
ou étrangères ou à des causes non imputables à REMS. Les prestations de
garantie ne peuvent être effectuées que par les ateliers de services après-vente
sous contrat avec REMS.

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

La totalité des frais de transport est à la charge de l'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.



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

Avvertimenti fondamentali!
Attenzione! Leggere attentamente prima della 
messa in servizio!
Con l'impiego di macchine, elettroutensili ed apparecchi elettrici – di seguito chia-
mati in breve "apparecchi" –, per prevenire scariche elettriche, pericoli di feri-
menti e di incendi, devono essere osservati i seguenti avvertimenti fondamentali.
Leggere ed osservare tutti questi avvertimenti prima di utilizzare l'apparecchio.
Conservare con cura questi avvertimenti.
Utilizzare l'apparecchio unicamente per l'uso cui è 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 può causare incidenti. 
� Tenere conto delle condizioni ambientali

Non esporre l'apparecchio alla pioggia. Non utilizzare l'apparecchio in am-
bienti umidi o bagnati. Provvedere ad una buona illuminazione. Non utilizzare
l'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 è provvisto 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 l'apparecchio alla rete solo tramite un in-
terruttore di sicurezza per correnti di guasto a 30mA.

� Tenere lontani i bambini
Non lasciar toccare l'apparecchio o il cavo ad estranei. Tenere lontani gli estra-
nei dal campo di lavoro. Lasciare l'apparecchio solo a personale addestrato.
I giovani potranno esere adibiti alla manovara della macchina solo se di età
superiore ai 16 anni ed unicamente se ciò è 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 l'apparecchio
Si lavorerà meglio e con maggiore sicurezza nel campo nominale di potenza.
Sostituire in tempo gli utensili consumati.

ITA ITA 
Fig. 1-4
1 Cassetta per riduzioni supporti e

riduzioni morse
2 Coppiglia in posizione di traspor-

to della macchina
3 Telaio tubolare
4 Coppiglia in posizione di lavoro

della macchina
5 Termopiastra per saldatura di testa
6 Pialla elettrica
7 Leva di pressione
8 Cassetto scorrevole
9 Chiusura
10 Manico di traino
11 Chiusura a baionetta
12 Leva di bloccaggio
13 Vite a testa esagonale interna
14 Piede d'appoggio
15 Telaio carrellato
16 Impugnatura
17 Supporto
18 Manico
19 Morse
20 Impugnatura con interruttore a

pressione
21 Pezzo scorrevole
22 Leva di fissaggio
23 Presa
24 Spia luminosa di controllo rete

(rossa)
25 Spia luminosa di controllo tem-

peratura (verde)
26 Vite di registrazione temperatura
27 Riduzione morsa
28 Vite esagonale intema
29 Riduzione per supporto tubo
30 Supporto per tubo
31 Manopola di serraggio
32 Bottone da tirare
33 Vite di serraggio
34 Dado di serraggio
35 Eccentrico di serraggio
36 Leva di serraggio
37 Tabella per forza premente
38 Indicatore
39 Impugnatura leva di serraggio
40 Calotta motore

Fig. 5
(1) Temperatura del termoelemento
(2) Limite massimo
(3) Limite minimo
(4) Spessore parete del tubo

Fig. 6
(1) Preparazione
(2) Tubo
(3) Termoelemento
(4) Tubo
(5) Riscaldamento
(6) Collegamento finito

Fig. 7
(1) Diametro esterno del tubo d [mm]
(2) Larghezza fessura a [mm]

Fig. 8
(1) Pressione N/mm2

(2) Pressione di adattamento
(3) Tempo di adattamento
(4) Pressione di riscaldamento
(5) Tempo di riscaldamento
(6) Tempo di scambio
(7) Pressione di collegamento
(8) Tempo d’aumento pressione
(9) Tempo di raffreddamento
(10) Tempo totale di collegamento
(11) Tempo

Fig. 9-13
(1) Forza premente in N

Fig. 14
(1) Spessore nominale parete mm2

fino a
(2) Adattamento

Altezza del bordo sul termoele-
mento al termine del tempo 
d’adattamento (valori minimi)
(Adattamento sotto pressione
0,15 N/mm2)

(3) Riscaldamento
Tempo di riscaldamento =̂10 x
spessore 
(Riscaldamento <=0,02 N/mm2)

(4) Scambio
Tempo max.

(5) Collegamento
(6) Tempo fino al raggiungimento

della massima pressione
(7) Tempo di raffreddamento sotto

pressione di collegamento
p = 0,15 N/mm2 ± 0,01
min. (valori min.)

Fig. 16,17
(1) Motore pialla
(2) Interruttore motore Acceso/On
(3) Interrottore di posizione

Posizione di lavoro

� Utilizzare l'apparecchio adatto
Non utilizzare apparecchi deboli per lavori pesanti. Non utilizzare l'apparecchio
per scopi per i quali non è stato previsto.

� Vestirsi in modo adeguato
Non indossare abiti larghi o gioielli. Essi potrebbero essere afferrati da parti
in movimento. Per lavori all'aria aperta si raccomanda di portare guanti in gom-
ma e scarpe non sdrucciolevoli. Con i capelli lunghi usare una reticella.

� Utilizzare equipaggiamento di protezione personale
Indossare occhiali di protezione. Indossare una protezione acustica per pro-
teggere dal rumore � 85 dB (A). Effettuando lavori che producono polvere,
usare una maschera.

� Evitare errati impieghi del cavo d'alimentazione
Non trasportare l'apparecchio per il cavo. Non utilizzare il cavo per estrarre la
spina dalla presa. Proteggere il cavo dal calore, dall'olio e da spigoli taglienti.

� Non toccare le parti in momento (rotanti)
� Bloccare il pezzo in lavorazione

Utilizzare dispositivi di bloccaggio o una morsa per fissare il pezzo in lavo-
razione. In questo modo questo è assicurato meglio che con la mano e si han-
no inoltre entrambe le mani libere per maneggiare l'apparecchio.

� Evitare posizioni malsicure
Tenersi in posizione sicura e mantenere sempre l'equilibrio.

� Curare attentamente gli utensili
Mantenere gli utensili affilati e puliti per poter lavorare meglio e con sicurezza.
Seguire le prescrizioni di manutenzione e le indicazioni per la sostituzione
degli utensili. Controllare regolarmente il cavo d'alimentazione dell'apparecchio
e farlo sostituire in caso di danni da un tecnico riconosciuto. Controllare i ca-
vi di prolungamento e sostituirli qualora risultassero danneggiati. Mantenere
le impugnature asciutte e prive di olio e grasso.

� Staccare la spina dalla presa
Prima di effettuare i lavori descritti sotto i punti “Messa in funzione” e
“Manutenzione”, prima di effettuare il cambio degli utensili e quando non si
utilizza l'apparecchio, staccare la spina dalla presa.

� Non lasciare sull'apparecchio chiavi di servizio
Prima dell'avviamento controllare che tutte le chiavi di servizio e gli utensili di
regolazione siano stati tolti.

� Evitare avviamenti accidentali
Durante il trasporto dell'apparecchio collegato alla rete non tenere il dito sul
grilletto interruttore. Assicurasi che l'interruttore sia spento quando si inseris-
ce la spina nella presa. Non ponticellare mai l'interruttore a pressione.

� Cavi di prolungamento all'aria aperta
All'aria aperta utilizzare solo cavi di prolungamenti autorizzati allo scopo e
contrassegnati corrispondentemente.

� Prestare attenzione
Fare attenzione a quello che si fa. Lavorare con consapevolezza. Non utili-
zzare l'apparecchio quando non si è concentrati.

� Controllare che l'apparecchio non sia danneggiato
Prima di ogni uso controllare i dispositivi di sicurezza dell'apparecchio o l'ef-
ficienza ed il perfetto funzionamento delle parti lievemente danneggiate. Con-
trollare il funzionamento delle parti mobili, che non siano bloccate, che non ci
siano alcune parti danneggiate. Tutte le parti devono essere montate corrett-
amente e tutte le altre condizioni che potrebbero influenzare il regolare fun-
zionamento dell'apparecchio siano ottimali. I pezzi o dispositivi di protezione
danneggiati devono essere riparati a regola d'arte o sostituiti da un'officina
autorizzata, in mancanza di altre indicazioni sulle istruzioni d'uso. Gli inter-
ruttori danneggiati devono essere sostituiti da un'officina di servizio assisten-
za ai clienti. Non utilizzare apparecchi nei quali l'interruttore non si può ac-
cendere e spegnere.

� Attenzione!
Per la propria sicurezza personale, per assicurare il funzionamento dell' ap-
parecchio secondo le norme, utilizzare solo accessori e ricambi originali. L'u-
so di altri utensili d'impiego e di altre parti di ricambio può causare un peri-
colo di ferimento.

� Fare riparare l'apparecchio da uno specialista (elettricista)
Questo apparecchio è conforme alle normative di sicurezza pertinenti. I lavori
di manutenzione e riparazione, in particolare interventi nella parte elettrica,
devono essere effettuati solo da specialisti o 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 è 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 l'impugnatura di plastica quando la spina della
termopiastra è inserita. Non toccare neppure il cordolo di saldatura e le zone
limitrofe del tubo di plastica né durante né dopo l'operazione di saldatura! Do-
po aver disinserito la spina è necessario un po' di tempo prima che l'appa-
recchio si sia raffreddato. Non accelerare il processo di raffreddamento me-
diante l'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 nell'avanzamento.
� 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.



2. Messa in funzione

2.1. 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 estremità dei tubi,
sollevare il telaio tubolare (3) dalla macchina ed appoggiarlo al contrario sul
pavimento in modo che le estremità dei tubi siano rivolte verso l'alto. La
macchina può ora essere montata dal di sopra sul telaio tubolare. Le estre-
mità 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 può 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 può 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
può anche venire fissata su un banco di lavoro.

Per proteggere il termoelemento durante il trasporto, è 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-

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. Capacità
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) 230 V 230 V 230 V 230 V
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
Classe d'isolamento per tutti gli apparecchi classe d'isolamento 1 (Conduttore di protezione)

1.4. Dimensioni
Trasporto L 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

I 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
I 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
h 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Pesi
Macchina 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Riduzioni delle morse e dei supporti 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informazioni sulla rumorosità
Valore d'emissione riferito al posto di lavoro 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A)

1.7. Vibrazioni
Valore effettivo ponderato dell'accelerazione 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2



freddamento avvenuto del termoelemento, altrimenti si distrugge il copri-
piastra e si danneggia l'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 la macchina, 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 può 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).

2.2. 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.

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

Attenzione! Afferrare l'apparecchio caldo solo sull'impugnatura (16)! Non
toccare mai il termoelemento né le parti in lamiera tra l'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 l'impugnatura (18 o 20) altrimenti il movimento viene fre-
nato dall'arresto di fine corsa.

2.4. Regolazione elettronica della temperatura
Sia la norma DIN 15960 che la DVS 2208 parte 1a 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 1a stabilisce che la differenza di temperatura, riferita al
regolare comportamento, deve essere di max. 3°C. Questa esattezza di re-
golazione non è 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 perciò utilizzate per saldature secondo la norma
DVS 2207.

In tutte le termopiastre per saldatura di testa REMS la temperatura è 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, cioè una tempe-
ratura registrata di 210°C (temperatura di saldatura per PE) oscillerà tra i
209°C ed i 211°C.

2.5. 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-
la rete il cavo di collegamento uscente da questa presa, la macchina è 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 è raggiunta, il regolatore di temperatura (termostato), montato nell'ap-
parecchio, blocca l'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 1a) l'operazione di saldatura può essere iniziata.

2.6. Scelta della temperatura di saldatura
La temperatura della termopiastra per saldatura di testa è 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 può 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 più piccoli bisogna cercare di raggiungere la tempe-
ratura massima, mentre per gli spessori più grandi la temperatura mini-
ma(DVS 2207 parte 1a).Influssi ambientali (estate/inverno) possono inoltre
rendere necessaria una correzione della temperatura. La temperatura del
termoelemento dovrebbe quindi essere controllata con un termometro elettri-
co a contatto per misurare la temperatura delle superfici. La temperatura
può eventualmente essere corretta girando la vite di registrazione tempera-

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

3. Funzionamento
3.1. 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).

3.2. Preparazioni per la saldatura
Se si lavora all'aperto, bisogna accertarsi che l'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 estremità del tubo opposte alla zona di saldatura. Estremità 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. I tubi possono essere tagliati col tagliatubi
REMS RAS (vedi 1. 1.).

3.3. 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
sia rivolta 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. I 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 estremità dei tubi devono sporgere verso il centro di 10-20 mm dalle ri-
duzioni delle morse e le morse per rendere possibile la piallatura.

I tubi o pezzi sagomati devono essere aggiustati in modo che le superfici sti-
ano una di fronte all'altra parallelamente, cioè 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, è 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.
Avvitare fortemente le viti di serraggio (33) a tubo ancora serrato. Le morse
devono afferrare fortemente le estremità dei tubi. Eventualmente aggiustare il
dado di serraggio (34) sotto l'eccentrico di serraggio (35) fino a quando la le-
va di serraggio (36) può essere chiusa esercitando forza.

3.4. Piallatura delle estremità dei tubi
Subito prima di iniziare la saldatura, bisogna piallare a piani paralleli le estre-
mità dei tubi da saldare. A questo scopo, portare la pialla elettrica (6) nella
zona di lavoro ed accenderla premendo l'interruttore sull'impugnatura (20).
Mentre la pialla gira, premere leggermente le estremità 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 estremità dei tubi. Dopo aver spostato indietro la
pialla, le estremità 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 più toccate prima della saldatura.

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

3.5. 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 1a) 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/mm2. La forza premente "F" vie-
ne calcolata dal prodotto della pressione di adattamento "p" e della super-
ficie deli tubi "A" (F=p·A), cioè le superfici dei tubi devono essere premute
con una pressione sempre maggiore quanto maggiore è la superficie del tu-
bo. Prendendo per esempio un tubo di Ø 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/mm2·1170 mm2 = 175 N. Sulla macchina è 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 può 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 estremità 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 è terminata quando si è 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 è 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 velocità 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, colonna 5). Con
la leva/manico di serraggio (39) la leva di pressione viene fissata durante il
periodo di raffreddamento.I 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 estremità deve essere presente un bordo doppio uniforme
su tutta la circonferenza del tubo. La formazione del bordo dà una prima in-
formazione sull'uniformità della saldatura. La dimensione "K" del bordo (fig.
15) deve essere sempre maggiore di 0, cioè 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 l'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 è 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
� Il termoelemento è sporco (vedi 4.2.)
� Il rivestimento antiaderente è danneggiato

6.3. Disturbo
La pialla elettrica non funziona

Causa
� La pialla non è 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 è pulita

Causa
� Pressione d'avanzamento troppo elevata
� Utensili di piallatura ottusi
� La cinghia trapezoidale scivola (vedi 4.2.)

6.5. Disturbo
I 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 nonchè 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 è riconosciuta solo se l’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 für Schweißtechnik
e.V., Düsseldorf)
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Fig. 1 hasta 4
1 Cajas para encajes de fijación y 

soporte de tubo
2 Pasador en posición de trans-

porte de la máquina
3 Bastidor tubular
4 Pasador en posición de trabajo

de la máquina
5 Aparato de soldar a tope con ter-

moelemento
6 Cepilladora eléctrico
7 Palanca de apriete
8 Cajón
9 Cierre

10 Barra de arrastre
11 Bloqueo de bayoneta
12 Palanca de bloqueo
13 Tornillo hexagonal interior
14 Apoyo
15 Bastidor móvil
16 Empuñadura
17 Soporte fijador
18 Mango
19 Dispositivo de fijación
20 Mango con pulsador
21 Carro de desplazamiento
22 Palanca de fricción
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 fijación
28 Tornillo hexagonal
29 Encaje de soporte de tubo
30 Soporte de tubo
31 Mango de fricción
32 Botón tractor
33 Tornillo de tensar
34 Tuerca de tensar
35 Excéntrico de fijación
36 Palanca de fijación
37 Placa para fuerza de presión
38 Aguja
39 Palanca/mango de fricción
40 Tapa de motor

Fig. 5
(1) Temperatura del termoelemento
(2) Límite superior
(3) Límite inferior
(4) Espesor de pared del tubo

Fig. 6
(1) Preparar
(2) Tubo
(3) Termoelemento
(4) Tubo
(5) Calentar
(6) Unión terminada
(7) Soldar a tope con termoelemen-

to

Fig. 7
(1) Diámetro exterior del tubo à (mm)
(2) Anchura de la rendija à (mm)

Fig. 8
(1) Presión
(2) Presión de asimilación
(3) Tiempo de asimilación
(4) Presión de calientamiento
(5) Tiempo de calientamiento
(6) Tiempo de cambio
(7) Presión de unión
(8) Tiempo de estructura de la

presión de unión
(9) Tiempo de enfriamiento
(10) Tiempo de unión total
(11) Tiempo

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

Fig. 14
(1) Espesor nominal de pared (mm)
(2) Asimilación

Altura del reborde en el 
termoelemento al término del 
tiempo de asimilación
(Valores mínimos)
(Asimilación bajo 0,15 N/mm2)

(3) Calientamiento
Tiempo de calientamiento =̂10 x
espesor de pared
(calentamiento�0,02 N/mm2

(4) Transformación Tiempo máximo
(5) Unión
(6) Tiempo hasta la aplicación total

de presión
(7) Tiempo de enfriamiento bajo pre-

sióndeunión p=0,15 N/mm2±0,01
min (Valores mínimos)

Fig. 16 hasta 17
(1) Motor de la cepilladora
(2) Interruptor puesta en marcha

del motor
(3) Interruptor de posición

Posicón de trabajo

¡Instrucciones básicas de seguridad!
¡Atención!  ¡Leer con atención antes de usar la 
máquina o instrumento!
En el uso de máquinas y de instrumentos y aparatos eléctricos – en lo sucesi-
vo sólo “máquinas” –, deberán tomarse las siguientes medidas básicas de se-
guridad para evitar el riesgo de electrocución, accidente eléctrico y quemadura.

Deberá leer y tener en cuenta estas instrucciones antes de utilizar la máquina
así como guardarlas debidamente.

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

� Mantenga en orden su área de trabajo
El desorden en el trabajo puede llevar a accidentes.

� Tenga en cuenta las condiciones de su entorno
No emplee la máquina bajo la lluvia, ni tampoco en entornos húmedos o mo-
jados. Asegúrese contar con suficiente iluminación. No use la máquina cer-
ca de materiales inflamables o gases.

� Protéjase del riesgo de electrocución
Evite el contacto con los objetos con toma de tierra, como tuberías, radiado-
res, quemadores y neveras. Si la máquina dispone de cable conductor con
protección, enchúfelo sólo con el contacto de protección. En obras y en áreas
de trabajo al aire libre o similares, usar la máquina sólo con red de 30 mA.

� Manténgalo fuera del alcance de los niños
No permita que otras personas toquen la máquina o el cable y manténgalas
alejadas del área de trabajo. Deje la máquina sólo a su personal instruido.
Los jóvenes podrán utilizarlo a partir de los 16 años, cuando sea con un ob-
jetivo de formación y bajo la supervisión de personal especializado.

� Guarde debidamente la máquina
Las máquinas que no se usen, deberán guardarse en lugar seco y elevado
o cerrado con llave, fuera del alcance de los niños.

� No sobrecargue la máquina
Trabaje mejor y más seguro en las tareas indicadas explícitamente para la
máquina. Reemplace a su debido tiempo las piezas o herramientas gastadas.
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� Use la máquina adecuada

No emplee máquinas de baja capacidad para tareas complejas. Use la má-
quina sólo para los fines que se describen.

� Lleve la ropa de trabajo apropiada
No lleve ropa holgada ni joyas, pues podrían 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. Recójase el pelo si lo lleva largo.

� Use el equipo especial de protección
Lleva gafas de protección. Protéjase los oídos contra ruidos de más de 85 dB
(A). Use máscara de protección en trabajos que levantan mucho polvo.

� Trate el cable con cuidado
Nunca lleve la máquina cogida por el cable. No desenchufe la máquina ti-
rando del cable. Proteja el cable del calor, aceites y superficies cortantes.

� Nunca toque las piezas en movimiento o rotación
� Mantenga fijo el objeto de trabajo

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

� Evite los movimientos bruscos
Permanezca siempre en posición 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 máquina y, en caso de de-
terioro, póngalo en manos de un experto reparador. Compruebe también los
alargadores y reemplácelos cuando estén dañados. Mantenga los mangos
secos, sin aceites o grasas.

� Desenchufe la máquina
Mantenga siempre la máquina desenchufada cuando no se usa, así como al
empezar o preparar las tareas de trabajo y al cambiar las herramientas.

� No se deje ninguna llave puesta
Antes de encender la máquina, aleje todas las llaves inglesas y demás in-
strumentos que haya podido usar para el ajuste.

� Evite el encendido involuntario
Cuando lleva una máquina conectada a la corriente. Antes de enchufar la má-
quina, asegúrese que el interruptor esté apagado. Nunca pase por encima
de interruptores táctiles sensibles.

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

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

� Verifique posibles deterioros de la máquina
Antes de usar la máquina, deberá comprobarse el correcto funcionamiento
de los sistemas de protección y de las piezas con ligeros deterioros. Verifique
si las piezas en movimiento funcionan si problemas y no se pegan o encal-
lan, así 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 máquina. Las piezas y sistemas de pro-
tección deteriorados deberán ser reparados o reemplazados en un taller es-
pecializado y autorizado, mientras las instrucciones de uso no indiquen algo
distinto. Los interruptores averiados deberán ser cambiados en un taller. No
use nunca máquina cuyos interruptores no funcionan.

� ¡Atención!
Para su seguridad y para garantizar un buen funcionamiento de la máquina,
utilice sólo recambios y accesorios originales. El empleo de otros instrumentos
o accesorios puede implicar riesgo de accidente.

� Deje la máquina en manos de expertos
Esta máquina cumple las pertinentes normas sobre seguridad. Cualquier tra-
bajo de reparación o puesta a punto, especialmente el contacto con elec-
tricidad, deberá llevarlo a cabo un experto o personal instruido, empleando
sólo recambios originales. En caso contrario, existe siempre riesgo de acci-
dente. No se permite, por motivos de seguridad, realizar ningún cambio en
la máquina.

Instrucciones especiales de seguridad

� El aparato de soldar a tope con termoelemento de la máquina, alcanza una
temperatura de trabajo de hasta 300°C. Por lo tanto, no tocar ni el termoele-
mento ni las piezas de chapa de acero entre el termoelemento y la empuña-
dura de plastico tan pronto como el aparato esté enchufado.

� ¡Tampoco tocar la costura de soldadura en el tubo de plastico ni sus alrede-
dores. Después de desenchufar, tarda cierto tiempo hasta que se enfria el
aparato. No acelerar el procedimiento sumergiendolo en líquido. El aparato
se dañaría.

� Tener cuidado de que el termoelemento caliente no tenga contacto con ma-
teriales inflamables.

� En caso de que se utilice el aparato de soldar a tope con termoelemento co-
mo aparato manual, solamente debe colocarse en los soportes previstos pa-
ra ello (bastidor, sujeción para el banco de trabajo) o sobre base de asiento
ignífuga.

� No tocar las herramientas rotativas de la cepilladora.
� No sobrecargar la cepilladora. No aplicar presión excesiva de avance.
� En caso de que se coloque o transporte el aparato de soldar a tope con ter-

moelemento, todavía caliente, en la caja metálica, hay que tener en cuenta,
a pesar de la base de asiento ignífuga, que el termoelemento caliente no ten-
ga contacto con material inflamable, sobre todo que no toque el cable de co-
nexión.

1. Características técnicas
1.1. Códigos SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

Máquina de soldar a tope con termoelemento con
aparato de soldar a tope con termoelemento EE
(temperatura ajustable, reglaje electrónico) 252020 252040 254020 255020



Códigos SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Aparato de soldar a tope con termolemento EE
(temperatura ajustable, reglaje electrónico) 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 fijación derecha 252300 252400 254300 255300
Dispositivo de fijación lzquierda 252310 252410 254310 255310

Encaje de fijación D 40 252320 252320
Encaje de fijación D 50 252321 252321
Encaje de fijación D 56 252322 252322
Encaje de fijación D 63 252323 252323
Encaje de fijación D 75 252324 252324 254320
Encaje de fijación D 90 252325 252325 254321 255320
Encaje de fijación D 110 252326 252326 254322 255321
Encaje de fijación D 125 252327 252327 254323 255322
Encaje de fijación D 140 252328 252328 254324 255323
Encaje de fijación D 160 254325 255324
Encaje de fijación D 180 254326 255325
Encaje de fijación D 200 254327 255326
Encaje de fijación D 225 254328 255327
Encaje de fijación D 250 255328
Encaje de fijación 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
Diámetro del tubo 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Todos los tubos de plástico para instalaciones
sanitarias, desadüe, reformas en chimeneas, con temperatura de soldadura 180-290°C.

1.3. Características eléctricas
Tensión nominal (tensión de red) 230 V 230 V 230 V 230 V
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 protección Todos los aparatos clase de protección 1 (conductor de protección)

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
Máquina 35 Kg 80 Kg 100 Kg 158 Kg
Encajes de sujeción y soporte 13,5 Kg 12,5 kg 15 Kg 64 Kg

1.6. Información sobre ruido
Valor de emisión relacionado
con el puesto de trabajo 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A)

1.7. Vibraciones
Valor efectivo de la aceleración 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2
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2. Puesta en marcha

2.1. Transporte y montaje de la máquina
REMS SSM 160 R
La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 2. Los encajes de fijación 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 máquina se tira de los 4 pasadores (2) de los
extremos del tubo, se levanta el bastidor tubular (3) de la máquina y se co-
locade tal forma en el suelo, que los extremos del tubo señalen hacia arriba.
Ahora se monta la máquina desde arriba sobre el bastidor tubular. Los ex-
tremos de las 4 patas tubulares sobresalen de los 4 taladros en el cuerpo de
la máquina 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 máquina en un banco de trabajo.

REMS SSM 160 K y REMS SSM 250 K
La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en
la fig. 3. Los encajes de fijación los encajes de soporte del tubo y una llave
de trabajos se transportan o se guardan en un cajón (8) montado en el zó-
calo de chapa de acero. Para el montaje de la máquina, 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 máquina encima de la caja de transporte.)
¡Atención! Tener cuidado de que no se caiga el cajón (8). Se centra la má-
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 má-
quina en un banco de trabajo.

Para la protección 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



transporte una vez enfriado el termoelemento, ya que en caso contrario sería
destruida y el aparato dañado.
REMS SSM 315 RF
La máquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 4. Los encajes de fijación, 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 máquina se quita la barra de arrastre (10) del bloque de bayoneta
(11) girándola. Girar la máquina sobre el eje trasversal (eje del soporte móvil),
de tal forma que el tren de rodaje señalice hacia arriba. Abrir la palanca de blo-
queo (12). ¡Atención! Con todo esto, sujetar de forma segura la máquina en
el marco. Girar la máquina con cuidado sobre su eje longitudinal hacia arriba.
Volver a bloquear la palanca de bloqueo (12). Para el transporte se procede
de forma inversa. También se utiliza la máquina sobre el bastidor móvil qui-
tando el bastidor tubular una vez retirados los tornillos de hexágono interior
(13) opuestos y abierta la palanca de bloqueo (12). Para el montaje de la má-
quina encima de un banco de trabajo, se desatornilla, a parte del bastidor tu-
bular, también el apoyo (14) y el bastidor móvil (15).

2.2. Conexión eléctrica
Antes de conectar la máquina, comprobar si la tensión indicada en la placa
de caracteristicas corresponde a la tensión de la red. El aparato de soldar
a tope con termoelemento (5) tiene un cable de conexión propio. Por lo tan-
to, también se debe comprobar la tensión indicada en la placa de carac-
terísticas del aparato de soldar a tope con termoelemento, con la tensión
de la red.

2.3. Posicionado del aparato de soldar a tope con termoelemento y de la
cepilladora eléctrica
En todas las máquinas, el aparato de soldar a tope con termoelemento es
desmontable y se puede utilizar como aparato a mano. En las máquinas
REMS SSM 160 R y REMS SSM 160 K, está encajado con la empuñadura
(16) en el soporte fijador (17); en las máquinas REMS SSM 250 K y REMS
SSM 315 RF, está además bloqueado con una clavija.
¡Atención! En estado caliente, coger el aparato solamente en la empuña-
dura (16). ¡Nunca tocar el termoelemento o las piezas de chapa entre la
empuñadura y el termoelemento! ¡Peligro de quemaduras!

El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) debe ser centrado de-
spués del transporte. Para ello soltar la palanca de fricción (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.

2.4. Reglaje electrónico 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 están 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 máximo de 3°C. Esta exac-
titud en el reglaje no se consigue en la práctica con un reglaje de tempera-
tura mecánxco, sino solamente con un reglaje electrónico. Por lo tanto, los
aparatos de soldar a tope con termoelemento con temperatura ajustada de
forma fija o con reglaje de temperatura mecánica, no deben ser utilizados
para soldaduras segün DVS 2207.

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

P.ej.: REMS SSG 180 EE: Temperatura ajustable, termostato electrónico,
regula la temperatura ajustada con una tolerancia de ±1°C, lo que significa
que una temperatura de 210°C (temperatura de soldar PE), oscilará entre
209°C y 211°C.

2.5. Pre-calentamiento del aparato de soldar a tope con termoelemento
Se enchufe el cable de conexión 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 conexión que sale de
este enchufe a la red, la máquina está 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 electrónico (EE), se enciende el piloto verde de
control de forma intermitente señalando el continuo encendido y apagado
de la entrada de corriente. Transcurridos 10 minutos de tiempo de espera
(DVS 220 parte1) se puede comenzar con el soldeo.

2.6. Elección de la temperatura de soldar
La temperatura del aparato de soldar con termoelemento está preajustad a
una temperatura media de soldar para tubos PE-HD (210°C). Dependien-
do del material del tubo, así como del espesor de pared, puede ser necesaria
una corrección de esta temperatura de soldar.¡Para ello se debe tener en
cuenta la información 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 válido, que
en casos de espesor de pared pequeños, se alcancen las temperaturas de
arriba, y, en caso de espesores de pared gruesos, los valores de abajo (DVS
2207 parte 1). Además,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-

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.

3. Funcionamiento

3.1. Descripción del procedimiento
Para el soldeo a tope con termoelemento, las superficies de unión de las
piezas a soldar son ajustadas bajo presión al termoelemento, a continua-
ción son calentadas, con presión reducida, a temperatura de soldar y una
vez apartado el termoelemento, son empalmadas bajo presión (fig. 6).

3.2. 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.).

3.3. Tensar los tubos
Se deben introducir, según el diámetro del tubo, los 4 encajes de fijación
(27) en los dispositivos de fijación (19), de tal forma que el lado acodado de
los encajes de fijación señale hacia la mitad. Los encajes de fijación 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), apretándolos con los tornillos hexa-
gonales (28). Se deben ajustar los tubos, o bien partes de tuberia, antes de
fijarlos en el dispositivo de fijación. 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 girándolos 180°,
para ello se afloja el mango de fricción (31) desplazando el soporte del tu-
bo, o bien levantando el botón tractor. (32) y girando el soporte del tubo sob-
re el eje del mango de fricción (31). Para que se puedan cepillar, los extre-
mos del tubo deben sobresalir unos 10 a 20 mm. Sobre los encajes de fija-
ción, o bien sobresalir hasta la mitad del dispositivo de fijación.

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 unión. En todo caso, hay
que alinear los tubos de sujeción abiertos y girarlos tubo oval. Si a pesar de
varios intentos no se consigue la correccion, es necesario un ajuste del dis-
positivo de fijación. Para ello, se aflojan los tornillos tensores (33) de los dos
dispositivos de fijación, y se fija un tubo en los dos dispositivos de fijación.
Si el tubo no tiene contacto en los dispositivos de fijación y sobre los so-
portes del tubo, se deben cehtrar los dispositivos de fijación mediante gol-
pes laterales. A continuación se vuelven a apretar los tornillos tensores (33)
con el tubo sujeto.

Los dispositivos de fijación 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 fijación (35) hasta que se tiene que cerrar con fuerza la palanca de
fijación (36).

3.4. 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 trabajo y se puede poner en marcha accionando el pulsador del mango
(20). Mientras funciona el cepillo se aprieta con moderación 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 presión de ajuste, la anchura de ren-
dija indicada en la Fig. 7, el corrimiento en los lados exteriores de rendija,
puede ser de un máximo 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 ningún 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.

3.5. Etapas del proceso de soldeo a tope con termoelemento
Al soldar a tope con termoelemento, se calientan las superficies de unión a
temperatura de soldeo y se sueldan bajo presión 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 está
descrito en 2.6. Igualmente, se debe limpiar el termoelemento antes de ca-
da soldadura con un papel o con un paño libre de fibra y con alcohol de que-
mar o alcohol tócnico. 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 dañado el recubrimiento antiadhesivo del termo-elemento por el uso
de herramientas.

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

3.5.1. Ajuste
Al efectuar el ajuste, se aprietan las superficies de unión a soldar contra el
termoelemento hasta que se haya formado un reborde de cincunferencia.
Se aplica durante el ajuste, p. ej. para PE, una presión de ajuste de 0,15
N/mm2 (DVS 2207 parte 1). Dependiendo de los diferentes diámetros de tu-
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bo, los diferentes espesores de pared del grado necesario de presión, se
debe calcular la fuerza de apriete que debe ser aplicada en las superficies
de unión para conseguir la presión de ajuste de 0,15 N/mm2. Se calcula la
fuerza de apriete F del producto de la presión 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 mayorsean las su-
perficiesdelostubos. Asíresulta,por ejemplo enelcaso de un tubo Ø110 mm,
PN 3,2 (s= 3,5 mm) una superficie de tubo de 1170 mm2 y por lo tanto una
fuerza de apriete necesaria de F=0,15 N/mm2·1170 mm2 = 175 N. En cada
máquina está bien indicado, en una tabla en la placa (37), qué tubos se pu-
eden soldar con esa máquina y hasta qué grado de presión y con fuerza
de presión. Las fig. 9 hasta 13 muestran tablas para las máquinas REMS
SSM 160 R, REMS SSM 160 K, REMS SSM 250 K, REMS SSM 315 RF.
Se escoge la fuerza de presión de la tabla respectiva para aplicarla con la
palanca de apriete (7). Si se presionan las superficies de unión 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 mínimo la fuerza de pre-
sión necesaria. Para ello se juntan los extremos del tubo en estado frío y
como prueba se aplica, con la palanca de apriete (7), como mínimo la fu-
erza de presión averiguada. Si los dispositivos de fijación no sujetan las pie-
zas de tubo, hay que reajustar los excéntricos de fijación (35) (vea 3.3).

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

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

3.5.3. Cambio
Después del calentamiento, se sueltan las superficies de unión del termo-
elemento y se gira hacia fuera el termoelemento sin tocar las superficies de
unión. Después se acercan rápido las superficies de unión 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 unión.

3.5.4. Ensamblaje
Al tocarse, las superficies de unión deben encontrarse con una velocidad
cercana a cero. Según DVS 2207 parte 1, la presión de unión debe ser apli-
cada subiendo uniformemente hasta 0,15 N/mm2, y debe ser mantenida du-
rante el tiempo de enfriamiento (Fig. 14, columna 5). Con la palanca/mango
de fricción (39) se fija la palanca de fijación durante el tiempo del enfria-
miento. Se escogen las fuerzas de presión 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 formación del
reborde da una primera orientación 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 unión soldada
Después del tiempo de enfriamiento se abre la palanca/mango de fricción
(39) antes del aflojamiento del dispositivo de fijación, con lo cual se debe
tener sujeta la palanca de fijación, para que pueda disminuir lentamente la
presión de unión sin que se perjudique la costura de soldar. Después se ab-
re el excéntrico de fijación (35) y se puede extraer de la máquina la unión
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 fría, aire frío 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-
paración! Estos trabajos solamente deben ser efectuados por personas espe-
cializadas o especialmente formadas.

4.1. Entretenimiento
Las máquinas 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 paño 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 dañado por la utilización de herra-
mientas.

El motor del cepillo eléctrico tiene escobillas. Éstas 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 atrás y se quitan ambas tapas de la carcasa del motor.

Si después de un tiempo prolongado de servicio se afloja la tensión 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 fijación con el motor en el sentido del re-
loj. Volver a fijar el excéntrico de fijación con el tornillo con pivote.

Si las máquinas están expuestas a ensuciamiento fuerte, se deben limpiar y
engrasar de vez en cuando las guítas sobre las cuales corre el carro móvil 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. Avería
El aparato de soldar a tope con termoelemento no se calienta

Causa
� El aparato de soldar a tope con termoelemento no está enchufado

en la caja de enchufe
� El cable de conexión está defectuoso
� La caja de enchufe está defectuosa
� El aparato está defectuoso

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

Causa
� El termoelemento está sucio (vea 4.2.)
� El recubrimiento antiadhesivo está dañado

6.3. Avería
El cepillo eléctrico no funciona

Causa
� El cepillo no está en posición de trabajo (interruptor final)
� El cable de conexión está defectuoso
� La caja de enchufe está defectuosa
� El aparato está defectuoso

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

Causa
� Presión de avance demasiado grande
� La herramienta del cepillo está sin filo
� Se desliza la correa trapecial (vea 4.2.)

6.5. Avería
Los tubos fijados no se alinean

Causa
� Los dispositivos de fijación no están ajustadas uno frente a otro (vea 3.2.)

7. Condiciones de garantía

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

EI tiempo de garantía es de 6 meses después de la entrega del aparato al usuario,
pero como máximo 12 meses después de la entrega al comerciante. El momento
de entrega deberá ser justificado mediante la documentación de venta. Todos
los defectos de funcionamiento surgidos dentro del periodo de garantía, los que
se deben justificadamente a defectos de fabricación o de material, serán sub-
sanados gratuitamente. En cambio, quedarán excluidos de la garantía todos los
daños ocasionados por desgaste natural, manejo indebido o uso inadecuado,
descuido de las prescripciones de servicio, empleo de medios de servicio ina-
decuados, carga excesiva, utilización para otra finalidad que la prescrita, inter-
vención propia o por parte de terceros u otros motivos que no le incumban a
REMS. 
Los servicios de garantía sólo deberán ser prestados por talleres autorizados
por REMS. Toda reclamación sólo será reconocida, si el aparato ha sido remitido
sin intervención previa y sin haber sido desmontado previamente, a un taller de
reparación autorizado por REMS.

Los gastos de transporte de ida y vuelta irán 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 = Asociación Alemana pa-
ra téchnicas de soldar, Düsseldorf).
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NLD NLD

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

� 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 � 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 het inschakelen, dat sleutels en instelgereedschappen 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
Let op 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
Vóór 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
Dit apparaat voldoet aan 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. Iedere eigen ve-
randering aan het apparaat is om veiligheidsredenen niet toegestaan.

Speciale veiligheidsvoorschriften

� Het verwarmingselement van de machine bereikt temperaturen tot 300°C.
Daarom, zodra het apparaat ingeschakeld is, mogen zowel het verwar-
mingselement als ook de stalen delen tussen verwarmingselement en kunst-
stof handgreep niet aangeraakt worden. Ook de lasnaad op de kunststof buis
en de direkte omgeving tijdens en na het lassen niet aanraken! Na het uitt-
rekken van de stekker duurt het nog een bepaalde tijd voordat het apparaat
afgekoeld is. Het afkoelingsproces mag niet versneld worden door onder-
dompeling in vloeistoffen. Het apparaat wordt hierdoor beschadigd.

� Let erop dat het hete verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in
aanraking komt.

� Indien het verwarmingselement handmatig gebruikt wordt, dan mag deze al-
leen in de hiervoor beschikbare houders (tafelstandaard, houder voor werk-
bank) of op een vuurvaste ondergrond weggezet worden.

� Niet in de draaiende vlakschaaf-gereedschappen grijpen-
� Vlakschaaf niet overbelasten. Geen overmatige aanzetdruk opvoeren.
� Indien het nog hete verwarmingselement in de stalen kist opgeborgen of ver-

voerd wordt, dan moet ondanks de vuurvaste inlage erop gelet worden, dat
het hete verwarmingselement niet met brandbaar materiaal in kontakt komt,
in het bijzonder niet de aansluitkabel aanraakt.

Fig. 1 tot 4
1 Kist voor buissteun-inlegschalen

en spanschalen
2 Splitpen bij transport van de

machine
3 Buizenframe
4 Splitpen bij ingebruikname van

de machine
5 Verwarmingselement
6 Elektrische schaaf
7 Aandrukhendel
8 Schuiflade
9 Sluiting

10 Disselboom
11 Bajonet-vergrendeling
12 Vergrendelingshendel
13 Inbusbout
14 Steun
15 Verrijdbaar onderstel
16 Handgreep
17 Houder
18 Handvat
19 Spanklemmen
20 Handvat met tipschakelaar
21 Verschuifsleuf
22 Klemhendel
23 Stopkontakt
24 Rode net-kontrolelampje
25 Groene temperatuur-kontrole-

lampje
26 Temperatuurstelschroef
27 Spanschaal
28 Zeskantschroef
29 Buissteuninlegschaal
30 Buissteun
31 Draaiknop
32 Trekknop
33 Spanbout
34 Spanmoer
35 Klemexcenter
36 Klemhendel
37 Plaat voor drukkracht
38 Naald-wijzer
39 Klemhendel/-greep
40 Motorkap

Fig. 5
(1) Verwarmingselement

temperatuur
(2) Bovengrens

(3) Ondergrens
(4) Buiswanddikte
Fig. 6
(1) Voorbereiden
(2) Buis
(3) Verwarmingselement
(4) Buis
(5) Doorwarmen
(6) Tot stand gekomen verbinding

Fig. 7
(1) Uitwendige buisdiameter d (mm)
(2) Spleetbreedte a (mm)

Fig. 8
(1) Druk N/mm2

(2) Opwarmdruk
(3) Opwarmtijd
(4) Doorwarmdruk
(5) Doorwarmtijd
(6) Omschakeltijd
(7) Lasdruk
(8) Lasdruk-opvoertijd
(9) Afkoeltijd
(10) Totale lastijd
(11) Tijd

Fig. 9 tot 13
(1) Drukkracht in N

Fig. 14
(1) Nominale wanddikte mm
(2) Aanzetten rilhoogte bij het ver-

warmingselement aan het einde
van de opwarmtijd (minimale
waarden)
(opwarmen onder 0,15 N/mm2)

(3) Doorwarmen =̂10 x wanddikte
(doorwarmen <= 0,02 N/mm2)

(4) Omschakelen maximale tijd
(5) Lassen
(6) Tijd tot volledige drukopvoer
(7) Afkoeltijd onder lasdruk

p= 0,15 N/mm2 ± 0,01
min (minimale waarden)

Fig. 16 tot 17
(1) Vlakschaaf motor
(2) Schakelaar motor aan
(3) Positieschakelaar werkpositie

Belangrijke veiligheidsaanwijzingen!
Let op! Vóór 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, vóórdat 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
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.

� Bescherm uzelf tegen elektrische schokken
Vermijd lichamelijk contact met geaarde delen, b.v. buizen, radiatoren, haarden,
koelkasten. Indien het apparaat voorzien is van aardingskabel, stekker alléén
aansluiten op stopcontact met aardingscontact. Op bouwplaatsen, in de open
lucht of in vergelijkbare omstandigheden het apparaat alleen via 30 mA-aard-
lekschakelaar op het net aansluiten.

� Houd kinderen op afstand
Laat andere personen het apparaat of de kabel niet aanraken. Houd andere
personen van uw werkplek vandaan. Geef het apparaat alleen in handen van
gekwalificeerd personeel. Jongeren mogen het apparaat alleen bedienen,
wanneer zij boven de 16 jaar zijn, wanneer dit noodzakelijk is voor het berei-
ken van hun opleidingsdoel en indien zij onder toezicht staan van een vak-
kundige.

� Bewaar uw elektrische apparaat op een veilige plek
Apparaten die niet gebruikt worden moeten op een droge, hooggelegen of af-
gesloten plaats, buiten het bereik van kinderen geplaatst resp. opgeborgen
worden.

� Voorkom overbelasting van uw elektrische apparaten
U werkt beter en veiliger in het aangegeven capaciteitsbereik. Vernieuw op
tijd versleten gereedschappen.



NLD NLD
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) 230 V 230 V 230 V 230 V
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 I (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 12,5 kg 15 Kg 64 Kg

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

1.7. Vibraties
Gemeten effektieve waarde van de versnelling 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Ingebruikname

2.1. 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 vóór
het opwarmen van het verwarmingselement afgenomen worden, resp. tij-
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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.

2.2. 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.

2.3. 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 SSM160R 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.

2.4. 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 geeïste 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.

2.5. 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
de in het apparaat ingebouwde 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.

2.6. 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. Werking

3.1. 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).

3.2. Voorbereidingen voor lassen
Indien buiten gewerkt wordt, dan moet vastgesteld worden of het lassen niet
door ongunstige omgevingsinvloeden nadelig beïnvloed wordt. Bij slecht
weer of bij veel zon moet de lasplaats afgedekt worden, zonodig moet een
lastent opgezet worden. Om ongekontroleerde afkoeling van het lasgedeelte
door tocht te vermijden, moeten aan overstaande zijden van de te lassen vl-
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.

3.3. 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 vóór 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 vl-
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.

3.4. 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.

3.5. 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/mm² (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/mm² te bereiken. De drukracht F wordt
berekend uit het produkt van de opwarmdruk p en de buisoppervlakte 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 Ø 110 mm, PN 3,2 (s=3,5 mm) geeft een buisoppervlakte van
1170 mm² en daarmee een noodzakelijke drukkracht van  F = 0,15 N/mm²·1170
mm² = 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/mm2 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 beïnvloeding 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. AansluitpIan
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 hqnleiding zijn afkomstig uit de
DVS-richtlijnen 2207 en 2208 (DVS : Deutscher Verband für Schweißtechnik e.V.
Düsseldorf).
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� Använd rätt enhet

Använd inte elt underdimensionerat verktyg att göra jobbet, dår det krävs ett
kraftigare verktyg. Använd inte heller enheten till ändamål som den inte år av-
sedd för.

� Bär rätt kläder
Bär inte löst siltanda kläder eller smycken. De kan fastna i rörliga delar. Gum-
mihandskar och halksäkra skor rekommenderas vid arbete utomhus. Använd
skyddsnåt för längt hår.

� Använd personlig skyddsutrustning
Använd skyddsglasögan. Använd hörselskydd för att skydda mot buller � 85
dB(A). Bär skyddsmask om arbetetsmomentet dammar.

� Skydda kabeln
Bär inte enheten i kabeln och ryck inte för att dra ut stickkontakten. Skydda
kabeln från stark värme, olja och skarpa kanter.

� Vidrör aldrig roterande delar med händerna
� Spänn fast arbetsstycket

Använd skruvtving eller -ståd för att hålla arbetsstycket. Det år säkrare än att
hålla med handen. Dessutom år då båda händerna fria för att manövrera en-
heten.

� Stå stadigt
Se till att stå stadigt och ha god balans under arbetets gång.

� Underhåll enheten noggrant
Håll verktygen skarpa och väl rengjorda för bra och säker användning. Följ
instruktionerna för service och byte av verktyg. Kontrollera med jåmna mel-
lanrum kablarna, vid ev skada, lät auktoriserad serviceverkstad reparera. Kon-
trollera även förlängningskablar och byt ut dem vid ev skador. Se till att hand-
tagen är torra, rena och fria från olja/fett.

� Koppla ur enhetens strömförsörjning
Dra alltid ur nätkontakten innan något servicearbete som beskrivs under “För-
beredelser före användning” och “Underhåll” päbörjas eller vid byte av verk-
tyg.

� Avlägsna verktygsnycklar m m
Innan verktyget startas, kontrollera att av verktygsnycklar eller justerings-
verktyg har avlägsnats innan enheten startas.

� Undvik oavsiktlig igångsättning
Bär inte inkopplad enhet med fingret på strömbrytaren. Se till att strömbryta-
ren är frånkopplad, når nåtanslutning sker. Koppla inte förbi strömstållaren.

� Förlängningsskablar för utomhusbruk
Vid arbete med enheten utomhus, använd endast förlängningskablar avsed-
da och märkta för detta ändamål.

� Var vaksam
Se upp med vad Du gör. Använd sunt förnuft. Arbeta inte med enheten, når
Du år trött.

� Kontroll av ev skador
Innan fortsatt användning av enhet, bör skyddsanordning eller annan del som
år skadad kontrolleras noggrant för att fastställa, om den kommer att funge-
ra som avsett. Kontrollera samtliga delar att dessa inte har skador som kan
påverka driften av enheten. Skyddsanordning, eller annan del som uppvisar
skada bör repareras eller bytas ut av auktoriserad serviceverkstad, såvida in-
te bruksanvisningen föreskriver annat. Likaså bör defekt strömbrytare bytas
ut vid aukt. serviceverkstad. Använd inte enheten, om strömbrytaren inte kopp-
lar till och från felfritt.

� OBS!
Använd av säkerhetsskål endast original reservdelar och tillbehör, för att säker-
ställa verktygets avsedda funktion. Användning av andra ån original tillbehör
kan innebära skaderisk.

� Låt aukt. serviceverkstad ombesörja reparation av enheten
Denna enhet överensstämmer med gällande säkerhetsbestämmelser. Un-
derhåll liksom reparationsarbete, speciellt vad gäller det elektriska systemet,
måste utföras av specialist eller person väl förtragen med maskinen. Original
reservdelar skall användas för att undvika skaderisk. Av säkerhetsskål får in-
ga egna ingrepp eller ändringar utföras på enheten.

Speciella säkerhetsråd

� Eftersom värmelementen uppnår temperaturer upp till 300°C, rör aldrig vär-
melementen eller metalldelarna mellan värmeelementet och plasthandtaget,
när apparaten är inkopplad. Rör inte svetssömmen på plaströren eller någon
del av rören nära svetssömmen på plaströren eller någon del av rören under
svetsningen eller efter svetsningen. Efter att apparaten har kopplats ur tar det
en viss tid för alla delar att svalna. Försök inte kyla av apparaten genom att
doppa den i vätska eller att hälla vätska på apparaten, detta kommer att ska-
da apparaten.

� När maskinen ställs åt sidan då den är varm, se till att den inte kommer i kon-
takt med något brännbart material.

� Om apparaten används som handhållen, lägg endast apparaten i dess ställ,
i bänkhållare eller på något eldtåligt material.

� Hålla alltid händer/fingrar borta från rörändskäraren när den är igång
� Överbelasta inte rörändskäraren. Lägg inte för stort tryck på den.
� Om apparaten packas ner när den fortfarande är varm måste man se till att

inget brännbart kan komma i kontakt med de varma ytorna, se särskilt upp
med nätsladden.

Fig. 1-4
1 Förvaringslåda för inlägg för rör

och
klämmor

2 Transportposition
3 Benställning
4 Driftsposition
5 Ändsvetsapparat
6 Rörändavskärare
7 Kontaktspak
8 Låda
9 Lås

10 Bärhandtag
11 Bajonettlås
12 Låshake
13 Allen skruv
14 Stöd
15 Hjulställning
16 Handtag
17 Återhållare
18 Handtag
19 Klämmor
20 Handtag med brytare
21 Glidblock
22 Klämmhandtag
23 Kontakt
24 Röd nätlampa
25 Grön temperaturlampa
26 Temperaturjusteringsskruv
27 Klämminlägg
28 Hex.skruv
29 Rörhållarinlägg
30 Rörhållare
31 Klämmknopp
32 Dragknopp
33 Klämmskruv
34 Klämmutter
35 Klämmkam
36 Klämmspak
37 Tryckskala
38 Visare
39 Klämmvred
40 Motorkåpa

Fig. 5
(1) Värmeelementets temperatur
(2) Övre gräns
(3) Nedre gräns
(4) Rörets väggtjocklek

Fig. 6
(1) Förberedelse
(2) Rör
(3 Värmeelement
(4) Rör
(5) Uppvärmning
(6) Färdig svets
(7) Svetsning (princip)

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

Fig. 8
(1) Tryck
(2) Anpassningstryck
(3) Värmetryck
(4) Svetstryck
(5) Anpassningstryck
(6) Värmetid
(7) Omställningstid
(8) Avsvalningstid
(9) Svetstryckets uppbyggnadstid
(10) Total svetstid
(11) Tid

Fig. 9-13
(1) Tryckkraft i N

Fig. 14
(1) Nominell väggtjocklek 
(2) Anpassning

Utbuktningens höjd vid värme-
elementet
vid slutet av anpassningstiden
(minimum)
(anpassning vid 0,15 N/mm2) mm

(3) Värme
Värmetid =̂10 x väggtjockleken
(värme � 0,02 N/mm2)

(4) Omställning 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) Avskärarmotor
(2) Motor strömbrytare
(3) Positionsbrytare arbetsställning

1. Tekniska data
1.1. Artikelnummer SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF

Ändsvetsmaskin med ändsvetsapparat EE
(justerbar temp.,elektrisk termostat) 252020 252040 254020 255020
Ändsvetsapparat EE (justerbar temp.,
elektrisk termostat) 250220 250220 250330 250420

Ställ MSG, SSG 110-180 250040 250040
Ställ SSG 280 250340
Bänkhållare MSG, SSG 110-180 250041 250041
Bänkhållare SSG 280 250341

Allmänna säkerhetsinstruktioner!

OBS! Läs noga igenom före användning!
Följ alltid gållande säkerhetsinstruktioner vid användning av maskiner, elektris-
ka verktyg och enheter – hädanefter benämnda “enheter” – för att minska olycks-
risken.

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

Använd enheten endast för det ändamål den år avsedd för och beakta de all-
männa säkerhets- och arbetarskyddsföreskrifterna.

� Håll god ordning på arbetsplatsen
Oordning kan innebära olycksrisk.

� Ta hänsyn till arbetsmiljön
Utsätt inte enheten fär väla i form av regn. Använd den inte i fuktiga eller väta
utrymmen. Sörj för god belysning. Undvik miljöer med brandfarliga vätskor el-
ler gaser i narheten.

� Skydd mot elchock
Undvik kroppskontakt med jordade ytor (t ex rör, radiatorer, spisar, kylskåp).
Om enheten levereras med jordad kabel, får stickkontakten endast anslutas
till jordat uttag. Ute på arbetsplatsen eller dämned jämförbar användning skall
enheten anslutas till strömförsörjning med 30 mA jordfelsbrytare.

� Förvara oåtkomligt för barn
Håll obehöriga borta från arbetsområdet. Verktyget bör endast användas av
utbildat personal. Praktikant får använda verktyget i utbildningssylte, om
han/hon är över 16 år men då under överinseende av en inskolad användare.

� Enheter som inte används bör förvaras säkert
Når enheten inte används, förvara den på torr plats, antingen inlåst eller högt
upp. oålkomligt för barn.

� Överbelasta aldrig enhet
Arbetet utförs bäst och säkrast med avsedd hastighet. Byt verktyg i god tid.
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Artikelnummer SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Plåtlåda 251820
Skyddsfodral 250243 250243 250343
Rörändskärare, el 252100 252110 254100 255100
Rörändskärare 252103 252103 254103 255103
Klämma höger 252300 252400 254300 255300
Klämma vänster 252310 252410 254310 255310

Klämminlägg Dm 40 252320 252320
Klämminlägg Dm 50 252321 252321
Klämminlägg Dm 56 252322 252322
Klämminlägg Dm 63 252323 252323
Klämminlägg Dm 75 252324 252324 254320
Klämminlägg Dm 90 252325 252325 254321 255320
Klämminlägg Dm 110 252326 252326 254322 255321
Klämminlägg Dm 125 252327 252327 254323 255322
Klämminlägg Dm 140 252328 252328 254324 255323
Klämminlägg Dm 160 254325 255324
Klämminlägg Dm 180 254326 255325
Klämminlägg Dm 200 254327 255326
Klämminlägg Dm 225 254328 255327
Klämminlägg Dm 250 255328
Klämminlägg Dm 280 255329

Rörhållare höger/vänster 252350 252350 254350 255350
Rörhållarinlägg Dm 40 252370 252370
Rörhållarinlägg Dm 50 252371 252371
Rörhållarinlägg Dm 56 252372 252372
Rörhållarinlägg Dm 63 252373 252373
Rörhållarinlägg Dm 75 252374 252374 254370
Rörhållarinlägg Dm 90 252375 252375 254371 254371
Rörhållarinlägg Dm 110 252376 252376 254372 254372
Rörhållarinlägg Dm 125 252377 252377 254373 254373
Rörhållarinlägg Dm 140 252378 252378 234374 254374
Rörhållarinlägg Dm 160 254375 254375
Rörhållarinlägg Dm 180 254376 254376
Rörhållarinlägg Dm 200 254377 254377
Rörhållarinlägg Dm 225 254378 254378
Rörhållarinlägg Dm 250 254379 254379
Rörhållarinlägg Dm 280 254379

Röravskärare REMS RAS P 10-40 290050 Rörkap REMS ROS P 35 291200
Röravskärare REMS RAS P 10-63 290000 Rörkap REMS ROS P 35A 291220
Röravskärare REMS RAS P 50-110 290100 Rörkap REMS ROS P 40 291000
Röravskärare REMS RAS P 110-160 290200 Rörkap REMS ROS P 42 291250
Röravfasare REMS RAG P 16-110 292110 Rörkap REMS ROS P 75 291100
Röravfasare REMS RAG P 32-250 292210 Rörstöd REMS Herkules 120100

1.2 Kapacitet
Rördiam 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
All svetsbar plast för sanitära installationer,
avlopsrör, skorstensrenovering, med svetstemperaturer mellan 180-290°C.

1.3 Elektriska data
Volt 230 V 230 V 230 V 230 V
Watt 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Ändsvetsapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Rörändskärare 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

I 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 35 Kg 80 Kg 100 Kg 158 Kg
Tillbehör 13,5 Kg 12,5 kg 15 Kg 64 Kg

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

1.7. Vibrationer
Vägt effektivvärde för accelerationen 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Igångsättning

2.1. Transport och uppställning 
REMS SSM 160 R
Maskinen levereras och transporteras eller uppställd enligt fig. 2. Klämmor
och rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat plåt-
låda (1). För att montera maskinen, ta bort de fyra sprintarna (2) från rörens
ändar, lyft benställningen (3) från maskinen och placera den upp och ned
på golvet, så att rören ändar pekar uppåt. Maskinen kan nu monteras på
vaggan. Rörändarna sticker upp tillräckligt för att de fyra sprintarna (4) skall
kunna monteras tillbaka. Installera klämmhandtaget. Vid nedpackning gör
motsvarande i omvänd ordning. Maskinen kan monteras på en bänk om det-
ta är önskvärt.

REMS SSM 160 K och REMS SSM 250 K
Maskinen levereras och transporteras eller uppställd enligt fig. 3. Klämmor
och rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat låda
(8) i chassit. För att montera maskinen, lås upp de fyra låsen (9) i botten av
transportlådan. Lyft upp lådan och placera ned på golvet med låsen nedåt.
Placera nu maskinen på transportlådan. Observera!Försäkra Er om att lådan
(8) ej faller ur. Maskinen skall centreras i den rektangulära urtagningen i trans-

portlådan. Vid nedpackning gör motsvarande i omvänd ordning. Maskinen
kan monteras på en bänk om detta är önskvärt.

Observera! När Ni gör detta håll maskinen stadigt i dess ram. Rotera mas-
kinen försiktigt tillbaka och lås låsarmen (12). Vid nedpackning gör motsva-
rande i omvänd ordning. Maskinen kan monteras på en bänk om detta är
önskvärt. Maskinen kan användas på transportchassit om rörställningen tas
bort genom att ta bort de två motsittande allenskruvarna (3) och att släppa
på låsarmen (12). För att montera maskinen på en arbetsbänk, måste hål-
laren (14) och hjulställningen (15) demonterar förutom rörställningen.

REMS SSM 315 RF
Maskinen levereras och transporteras eller uppställd enligt fig. 4. Klämmor
och rörhållare och startnyckeln transporteras eller förvaras i en separat låda
(1). För att montera maskinen, lås upp bärhandtaget (10) från bajonettlåset
(11) och ta bort det. Rotera maskinen runt sin egen axel så att hjulställnin-
gen pekar uppåt. Släpp på låsarmen (12).

Ett plastskydd finns tillgängligt för att skydda värmeelementen under trans-
port. Detta måste alltid avlägsnas innan värmeelementet slås på och får hel-
ler inte monteras innan värmeelementet svalnat. Följs inte detta kommer
skyddet att förstöras och värmeelementet att skadas.
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2.2. Elektrisk anslutning

Ändsvetsapparaten måste anslutas till ett jordat uttag. Innan anslutning, se
till att uttaget har rätt spänning.

2.3. Inställning av svetsen och rörändskäraren
Ändsvetsapparaten kan avlägsnas från alla maskiner i denna serie och an-
vändas som en handhållen svets. När det gäller REMS SSM 160 R och
REMS SSM 160 K så är svetsen monterad i hållaren (17) med hjälp av hand-
taget (16). När det gäller REMS SSM 250 K och REMS SSM 315 RF så är
svetsen säkrad med ytterligare en sprint.

Observera! När apparaten är varm, håll endast i handtaget (16). Rör inte
värmelementet eller metalldelarna mellan handtaget och värmelementet, då
detta kan orsaka brännskador. När maskinen har transporterats måste svet-
sen (5) centreras. Släpp på Klämmhandtaget (22) och dra tillbaka återhål-
laren (17) på svetsen (15) och glidblocket (21) så långt det går. Återspänn
klämmhandtaget (22).

Sväng ut svetsen (5) och rörändskäraren (5). Innan Ni rör svetsen (5) och
rörändskäraren (6) i sidled, höj handtaget något (18) eller (20), annars kom-
mer ändstoppet att ha en bromsande effekt.

2.4. Elektrisk termostat
Enligt DIN15960 och DVS 2208, del 1, skall temperaturen kunna justeras i
fina steg. För att försäkra att apparaterna håller en jämn temperatur är de
utrustade med termostater. DVS 2208, del 1, specificerar en maximal tem-
peraturdifferens på 3°C mellan den inställda temperaturen och den verkliga
temperaturen. I praktiken kan denna noggrannhet ej uppnås mekaniskt, utan
endast med en elektrisk termostat. På grund av detta kan apparater med en
fast temperatur eller med mekaniska termostater ej användas för svetsning
enligt DVS2207.

Temperaturen kan justeras på alla REMS Ändsvetsapparater. Typen av ter-
mostat kan utläsas av kodbokstäverna på apparatens typskylt, enligt ned-
anstående exempel.

REMS SSG 180 EE: Justerbar temperatur (E), elektrisk termostat (E). Inställd
temperatur hålls inom ± 1°C dvs med en inställd temp. på 210°C (svetstemp.
för PE) så kommer temperaturen att variera inom 209°C och 211°C.

2.5. Förvärmning av ändsvetsapparaten.
Ändsvetsapparaten kopplas in till kontakten på baksidan på rörändskära-
rens kåpa. Så fort apparaten kopplas in börjar den värmas upp. Den röda
nätlampan (24) och den gröna temperaturlampan (25) börjar lysa. Det tar
ca 10 min. för apparaten att bli varm. När den inställda temperaturen upp-
nåtts slår termostaten av strömmen till värmeelementet. Den röda nätlam-
pan fortsätter att lysa. Om apparaten har elektrisk termostat (EE) kommer
den gröna lampan att blinka för att indikera termostatens på- och avslag. Ef-
ter 10 minuters ytterligare väntetid (DVS 2207, del 1) kan svetsarbetet påbör-
jas.

2.6. Val av korrekt svetstemperatur
Värmelementet är förinställt för den generella svetstemperaturen för PE-HD
rör (210°C). Beroende på rörets diameter och väggtjocklek, kan det bli nöd-
vändigt att justera denna temperatur. I så fall skall rörtillverkarens rekom-
mendationer följas. Fig. 5 visar en kurva som kan användas som riktlinje för
temperaturen beroende på rörens väggtjocklek. Principiellt så gäller högre
temperatur för tunna väggar och lägre temperatur för tjock väggar (DVS2207,
del 1). Dessutom kan klimatet  (vinter/sommar) göra det nödvändigt att ju-
stera temperaturen. Det är därför lämpligt att kontrollera värmeelementets
temperatur med en yt-termometer. Om det är nödvändigt, kan temperatu-
ren justeras med temperaturjusteringsskruven (26). Om detta görs, skall man
vänta 10 minuter tills rätt temperatur har uppnåtts. 

3. Användning

3.1. Beskrivning av arbetsgången
Ändsvetsprincipen är att kontaktytorna på de två rören passas samman un-
der tryck på varsin sida av värmeelementet, upphettas under lägre tryck till
rätt temperatur, och är svetsas sedan samman under tryck efter att värm-
elementet plockats bort (fig 6).

3.2. Förberedelser
Om apparaten skall användas utomhus, måste man se till att svetsningen
inte påverkas av väderförhållandena. I regn eller starkt solsken skall ar-
betsplatsen täckas. För att förhindra avkylning av rörändarna måste man
skärma av platsen mot drag och blåst. Icke runda rör måste justeras innan
svetsning kan ske. Endast rör av samma material och väggtjocklek kan svet-
sas ihop. Rör skall kapas med en REMS RAS röravskärare (se 1.1.).

3.3. Fastklämning av rör
Klämminlägg (27) motsvarande rördiametern skall installeras i klämmorna (19)
så att krökningen är vänt mot centrum. Inläggen säkras med hex skruvar (28)
och den nyckel som medföljer. De två rörhållarinläggen (29) installeras på
motsvarande sätt på rörhållarna (30) och fästs med hex skruvar. Rören eller
rördelarna skall justeras in klämmorna innan de spänns fast. Om nödvändigt,
kan långa rör stödjas med en REMS Herkules (se 1.1). För korta rör kan rör-
hållarna (30) justeras eller vridas 180°. För att göra detta , lossa på kläm-
knoppen (32) och ställ in rörhållaren, eller höj knoppen (32) och vrid rörhålla-
ren runt klämmknoppens axel (31). Rörändarna skall sticka ut 10-20 mm mot
mitten från klämmorna för att tillåta skärning av rörändarna.

Justera in rören eller bitarna så att ändarna är parallella, dvs rörväggarna
skall vara parallella i svetsen. Om det behövs, släpp på klämmorna och ju-
stera in rören (kontrollera att rören är runda). Om det ej går att justera in
rören behöver man justera in klämmorna. Lossa då klämmskruvarna (33)

på båda klämmorna och ett rör klämms fast i varje klämma. Om röret inte
vilar på inläggen och rörhållarna, slå lätt på sidorna för att justera in kläm-
morna. Medan rören fortfarande är fastklämda spänner man fast klämm-
skruvarna (33).

Klämmorna måste omsluta rörändarna helt. Om nödvändigt, justera in kläm-
muttern (34) under klämmkammen (35) så att klämmhandtaget (36) endast
kan stängs med viss kraft.

3.4. Förberedelser av rörändar
Innan svetsningen måste rörändarna skäras vinkelrätt och jämnt. Detta görs
genom att rörändskäraren (6) svängs fram och startas med brytaren i hand-
taget (20). När rörändskäraren är igång, förs rörändarna sakta mot skären
med hjälp av handtaget (7). Skärningen skall utföras tills en hel sträng svar-
vas av från bägge rören. Med rörändskäraren fortfarande igång, ta sakta bort
rören med hjälp av handtaget (7), så att inga flisor eller strängar finns kvar på
rörändarna. Efter att rörändskäraren svängts tillbaka bör man föra ihop rörän-
darna för att kontrollera planheten och justeringen. Under anpassningen får
springan mellan rörändarna inte överstiga måtten i fig. 7, annars kommer ut-
buktningen på rörens utsida att överstiga 10% av rörets väggtjocklek. De be-
arbetade rörändarna skall inte röras innan svetsningen.

Om ett rör på ena sidan inte kan/behöver planas mer, medan man behöver
plana på andra röret, kan stoppet på rörändskärarens undersida svängas
bort på den sida planingen är klar. 

3.5. De olika stegen i ändsvetsprocessen
I svetsprocessen upphettas svetsytorna till svetstemperatur av värmele-
mentet, och sammanfogas därefter under tryck efter att värmeelementet
avlägsnats. Före varje svets, bör värmeelementet temperatur kontrolleras.
Om nödvändigt kan man justera temperaturen enligt 2.6. Före varje svets
bör man också rengöra värmeelementet med papper/trasa och tvättsprit/in-
dustrisprit. Man bör också kontrollera att beläggningen på värmeelementet
inte är skadad. Iaktta försiktighet så att beläggningen på värmeelementet
inte skadas.

Processens olika steg visas i fig. 8.

3.5.1. Anpassning
Under anpassningen pressas rörändarna mot värmeelementet så att en ut-
buktning uppstår på rören. Under denna anpassning skall ett tryck på 0,15
N/mm2 appliceras för PE (DVS2207, del 1).

Beroende på rörets diameter och väggtjocklek, måste man beräkna rätt kraft
för att uppnå 0,15 N/mm2 på rörändarna. Trycket F är beräknat som produkten
av trycket p och rörändans area A (F=p·A), dvs ju större area desto högre tryck.
Tex ett rör med 110 mm diameter och PN 3,2 (s=3,5 mm) har en areapå 1170
mm2 och kräver ett anpassningstryck på F=0,15 N/mm2·1170 mm2 = 175 N. En
skala (37) finns på varje maskin som visar vilka rörtyper som kan svetsas, upp
till vilket tryck med den berörda maskinen.Fig.9 till 13 visar dessa tabeller för
REMS SSM 160 R, 160 K, 250 K och 315 RF. Det krävda trycket kan utläsas
från respektive tabell och appliceras med hjälp av handtaget (7). När rörändar
pressa samman med hjälp av detta handtag, kan man se det aktuella trycket
med hjälp av visaren (38).

Innan man svetsar måste man kontrollera att klämmorna håller rören till-
räckligt hårt för att klara det tryck under vilket svetsningen skall försiggå.
Kontrollera detta genom att föra samman rören med hjälp av handtaget (7)
upp till den nivå som är föreskriven. Om röret lossnar måste man justera in
klämmorna (35) (se 3.3.).

Anpassningen är färdig då en utbuktning med den höjd som visas i fig. 14,
kolumn 2, har uppstått runt hela rörets diameter.

3.5.2. Uppvärmning
För uppvärmning skall trycket minskas till nästan noll. Uppvärmningstiden
ges i fig. 14, kolumn 3. Under uppvärmningen sprids värmen i svetsytorna
och ökar den till den nödvändiga svetstemperaturen.

3.5.3. Omställning
Efter uppvärmningen skall rörändarna tas bort från värmeelementet, vilket
dras bort utan att vidröra rörändarna. Dessa förs omedelbart nära varand-
ra utan att de rör varandra. Den tillåtna tiden för detta ges i fig 14, kolumn 4.
Om tiden överskrids hinner rörändarna svalna och man får en undermålig
svets.

3.5.4. Svetsning
Rörändarna måste föras samman ytterst långsamt. Trycket skall sakta ökas
till 0,15 N/mm2 (DVS 2207, del 1) och måste hållas under avsvalningsperioden
(fig. 14, kolumn 5). Handtaget låses med hjälp av klämmhandtaget/knoppen
(37) under kylperioden. Det nödvändiga trycket, beskrivet under 3.5.1., skall
tas från fig. 9-13. Efter att svetsen är klar skall en jämn utbuktning synas runt
bägge rörändarna. Utbuktningens form ger en indikation på svetsen jämnhet.
Dimensionen K på utbuktningen (fig. 15) måste alltid vara större än 0, dvs den
måste bukta ut runt hela rörets diameter.

3.5.5. Losskoppling av färdigsvetsade rör
När avsvalningsperioden är slut, lossa på klämmhandtaget/knoppen (37),
samtidigt som Ni håller i handtaget så att trycket minskar långsamt. Om
trycket minskar för snabbt kan svetsen påverkas negativt. Klämmorna (35)
kan släppas och röret kan plockas bort från maskinen. Låt svetsen svalna
naturligt. Försök inte påskynda avsvalningen med vatten, kall luft eller dy-
likt. För hållfasthet, se rörtillverkarens uppgifter.
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4. Underhåll

Före något underhåll/reparationer utförs, koppla alltid ur apparaten. Kvalifi-
cerat underhåll och reparationer skall alltid utföras av fackpersoner.

4.1. Underhåll
REMS SSM apparater är helt underhållsfria. Växeln i den elektriska röränds-
käraren är inkapslat med fett och behöver ingen ytterligare smörjning.

4.2. Inspektion/reparationer
Värmeelementets beläggning skall rengöras med papper/trasa och tvätt-
sprit/industrisprit före varje svets. Eventuella plastbeläggningar på värme-
elementet skall tas bort på samma sätt. Var noggrann så att värmeelemen-
tets beläggning inte skadas.

Rörändskärarens motor är utrustad med kol. Dessa slits med tiden och må-
ste kontrolleras/bytas då och då. För att göra detta, lossa de fyra skruvarna
på motorkåpan (40) ca 3 mm, dra kåpan bakåt och ta bort de två skydden
från motorhuset.

Om rörändskärarens drivrem blir slak måste den spännas. För att göra det-
ta, lossa stiftet i huset till motorspindelns nivå och vrid försiktigt klämmkam-
men medurs. Sätt fast klämmkammen igen med stiftet.

Om maskinen blir igensatt av smuts, måste glidskenorna för glidblocken,
värmeelementen och rörändskäraren rengöras och fettas in.

5. Kopplingsschema

Ändsvetsapparat se fig. 16.
Elektrisk rörändskärare se fig. 17.

6. Felsökning

6.1. Problem
Apparaten blir inte varm

Orsak
� Apparaten är ej inkopplad till nätet
� Nätsladden är defekt
� Uttaget fungerar ej
� Apparaten är defekt

6.2. Problem
Plast fastnar på svetsverktygen

Orsak
� Värmeelementet är smutsigt (se 4.2.)
� Beläggningen är skadad

6.3. Problem
Den elektriska rörändskäraren fungerar ej

Orsak
� Rörändskäraren är inte i arbetsposition (lägesbrytare)
� Nätsladden är defekt
� Uttaget fungerar ej
� Apparaten är defekt

6.4. Problem
Rörändskäraren stannar eller ger inga plana ytor

Orsak
� För hårt tryck
� Slöa skär
� Drivremmen slirar (se 4.2.)

6.5. Problem
Rörändar är ej parallella

Orsak
� Klämmorna är inte injusterade (se 3.2.)

7. Garantibestämmelser

För ej tillåten användning och därigenom skadad PTFE-beläggning på värme-
elementen gäller inte garantin.

Garantin gäller 6 månader efter det att apparaten levererats till konsumenten,
dock högst 12 månader efter leverans till återförsäljaren. Leveransdatum skall
bekräftas med inköpsbeviset. Alla funktionsfel som uppstått inom garntitiden och
beror på produktions- eller materialfel åtgärdas kostnadsfritt. Skador på grund av
normal förslitning, felaktigt handhavande eller missbruk eller beroende på att drift-
sinstruktionerna inte följts, olämpligt drivmedel, överbelastning, användning för
icke avsett ändamål, egna eller obehöriga ingrepp eller andra orsaker, som REMS
inte har ansvar för, ingår inte i garantin.

Garantiarbeten får bara utföras av auktoriserad REMS serviceverkstad. Rekla-
mationer accepteras endast om apparaten lämnas till en autoriserad REMS
serviceverkstad utan att dessförinnan ingrepp gjorts och apparaten inte är isär-
tagen.

Användaren står för fraktkostnaderna fram och tillbaka.

P.S.:. Diverse figurer och utlåtande i denna instruktion är tagna från DVS direk-
tiv 2207 och 2208 ( DVS: Tyska Föreningen för Svetsteknik, Düsseldorf).
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Fig. 1-4

1 Kasse til underlag for rørinsatse-
rog til spændindsatser

2 Splint til maskinens transport-
stilling

3 Rørstativ
4 Splint i maskinens arbejdsstilling
5 Varmeelement-stumpsvejse-

apparat
6 Elektrisk høvl
7 Fremføringsarm
8 Skyderum
9 Lås

10 Vognstang
11 Bajonetlås
12 Låsearm
13 Indvendig sekskantskrue
14 Støtte
15 Kørestativ
16 Håndtag
17 Holder
18 Greb
19 Spændanordninger
20 Greb med vippekontakt
21 Skydeslæde
22 Klemarm
23 Stikkontakt
24 Rød net-kontrollampe
25 Grøn temperatur-kontrollampe
26 Temperatur-indstillingsskrue
27 Spændindsats
28 Sekskantskrue
29 Indsats til rørunderlag
30 Rørunderlag
31 Klemgreb
32 Trækknap
33 Spændskrue
34 Spændmøtrik
35 Spændekscenter
36 Spændarm
37 Skjold til trykkraft
38 Viser
39 Klemarm/-greb
40 Motortop

Fig. 5
(1) Varmeelementtemperatur
(2) Øvre grænse
(3) Nedre grænse
(4) Rørvæggens tykkelse

Fig. 6
(1) Forberedelse
(2) Rør
(3) Varmeelement 
(4) Rør
(5) Opvarmning
(6) Færdig forbindelse
(7) Varmeelementstumpsvejsning

(princip)

Fig. 7
(1) Rørets udvendige

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) Nedkølingstid
(10) Samlet fugetid
(11) Tid

Fig. 9-13
(1) Trykkraft i N

Fig. 14
(1) Nominel vægtykkelse
(2) Tilpasning vulstens højde efter

tilpasning (mindsteværdier)
(tilpasning under 0,15 N/mm2)

(3) Opvarmning
opvarmningstid =̂10 x vægtyk
kelse
(opvarmning ��0,02 N/mm2)

(4) Omstilling maksimaltid
(5) Fugning
(6) Tid til fuld trykydelse
(7) Nedkølingstid under fugetryk

p = 0,15 N/mm2 ± 0,01

Fig. 16,17
(1) Elektrisk høvl
(2) Kontakt/motor start
(3) Positionskontakt arbejdsstilling

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

� Pas på ikke at overbelaste de elektriske apparater
Man arbejder bedst og sikrest inden for det angivne ydelsesområde. Slidte
apparater bør derfor udskiftes i tide.

� Brug det rigtige apparat 
Brug aldrig apparater med lav ydelse til krævende opgaver. Maskinen må kun
bruges til det, den er beregnet til.

� Egnet arbejdstøj er påkrævet 
Undgå løsthængende tøj og smykker; det kan komme ind i de bevægelige de-
le. Ved arbejde udendørs anbefales gummihandsker og skridsikkert fodtøj.
Langt hår dækkes af et hårnet.

� Anvend personligt beskyttelsesudstyr 
Det anbefales at bære beskyttelsesbriller samt høreværn ved støj ��85 dB(A).
Bær maske for munden ved arbejde, der fremkalder støv.

� Anvend kun ledningen til det, den er beregnet til
Ledningen til strømforsyningen må ikke bruges til at bære maskinen.  Træk
ikke i ledningen for at få stikket ud af stikkontakten. Ledningen beskyttes mod
stærk varme, olie og skarpe kanter.

� Dele, der bevæger sig (roterer), må ikke berøres
� Emnet sikres 

Brug spændanordninger eller en skruestik til at holde emnet fast. Så er det
anbragt mere sikkert, end når det holdes med hånden, og man har begge
hænder til betjening af apparatet.

� Sørg for en god arbejdsstilling 
Sørg for at stå godt fast og for at holde balancen.

� Værktøjet skal passes omhyggeligt
Værktøjet holdes skarpt og rent, så der kan arbejdes bedre og mere sikkert.
Forskrifterne om pasning og udskiftning af værktøj skal følges. Ledningen kon-
trolleres jævnligt; hvis den er defekt, skal den udskiftes af en fagmand. For-
længerledningerne efterses jævnligt; hvis de er beskadiget, skiftes de ud. Gre-
bene holdes fri for olie og fedt.

� Træk stikket ud af stikkontakten  
Stikket tages ud ved alle opgaver, der er beskrevet i punkterne “opstart” og
“vedligeholdelse”, ved udskiftning af værktøj, samt når apparatet ikke er i brug.

� Undgå ufrivillig start
Hold ikke fingeren på afbryderkontakten, når du bærer et apparat, der er tils-
luttet strømnettet. Kontroller, at afbryderkontakten ikke er tændt, når stikket
sættes i stikkontakten. Vippekontakten må aldrig blokeres.

� Forlængerledninger ved udendørs brug 
Anvend kun forlængerledninger, der er godkendt til udendørs brug, og som
har et mærke, der viser det.

� Vær opmærksom 
Vær klar over, hvad du gør, og vær fornuftig, når du går i gang med arbejdet.
Brug ikke apparatet, hvis du er ukoncentreret.

� Apparatet skal efterses for eventuelle skader
Apparatet skal hver gang før brug omhyggeligt efterses for, at beskyttelses-
anordninger og let beskadigede dele fungerer perfekt og efter hensigten. Se
efter, om de bevægelige dele fungerer perfekt og ikke er i klemme eller dele
af dem er beskadiget. Alle dele skal være rigtigt monteret og opfylde alle be-
tingelser, før den perfekte drift af apparatet er sikret. Beskadigede beskyttel-
sesanordninger og dele skal repareres eller udskiftes af fagfolk på et god-
kendt værksted, hvis intet andet er anført i betjeningsvejledningen. Defekte
kontakter skal udskiftes på et service-værksted. Brug aldrig et apparat, hvor
afbryderkontakten ikke kan tændes og slukkes.

� NB! NB!
For at sikre den personlige sikkerhed og maskinens pålidelige funktion må
der kun anvendes originaltilbehør og originale reservedele. Brugen af andet
værktøj og andet tilbehør kan medføre fare for ulykker. 

� Lad en elektro-fagmand reparere apparatet
Dette apparat opfylder gældende sikkerhedsbestemmelser. Istandsættelses-
og reparationsopgaver, specielt hvad angår de elektriske dele, må kun udfø-
res af fagfolk og af uddannede personer. Der skal benyttes originale reser-
vedele – ellers kan det føre til ulykker for brugeren. Af sikkerhedsgrunde er
det ikke tilladt selv at ændre noget ved maskinen.

Særlige sikkerhedsbestemmelser

� Maskinens varmeelement-stumpsvejseapparat når en arbejdstemperatur på
op til 300°C. Derfor må hverken varmeelementet eller stålpladedelene mel-
lem varmeelement og kunststofhåndtaget berøres, når apparatet er tændt.
Heller ikke svejsesømmen ved kunststofrøret og dens omgivelser må berø-
res under og efter svejsningen! Det tager nogen tid, inden apparatet er af-
kølet, efter at det er slukket. Nedkølingsprocessen må ikke fremskyndes ved
at dyppe apparatet i væske, da apparatet vil tage skade af det.

� Man skal sørge for, at det opvarmede varmeelement ikke kommer i berøring
med brændbart materiale.

� Hvis varmeelement-stumpsvejseapparatet bruges med håndbetjening, må
det kun lægges i holdere, der er beregnet til det (aflæggestativ, holder på ar-
bejdsbænk) eller på et brændsikkert underlag.

� Rør ikke ved det roterende høvleværktøj.
� Høvlen må ikke overbelastes. Skab ikke for stort fremføringstryk.
� Hvis det stadig varme varmeelement-stumpsvejseapparat lægges eller trans-

porteres i en stålpladekasse, må man, selv om der er et brandsikkert indlæg,
sikre sig, at det opvarmede varmeelement ikke kommer i berøring med brænd-
bart materiale, herunder specielt med den elektriske ledning.

Generelle sikkerhedsbestemmelser!

NB! Læses før opstart!
I forbindelse med anvendelsen af maskiner, elektroværktøjer og elektriske ap-
parater – i det følgende “apparater” – skal følgende generelle sikkerhedsbe-
stemmelser følges til forebyggelse af elektrisk stød, ulykkes- og brandfare.

Sikkerhedsbestemmelserne skal læses og følges, før 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
Uorden kan være årsag til ulykker.

� Tag højde for forholdene i omgivelserne 
Makinen må ikke udsættes for regn og må ikke benyttes i fugtige eller våde
omgivelser. Sørg for god belysning. Anvend ikke apparatet i nærheden af
brændbare væsker eller gasser.

� Beskyttelse mod elektrisk stød 
Undgå kropskontakt med dele, der har jordforbindelse, f.eks. rør, radiatorer,
komfurer, køleskabe. Hvis apparatet har beskyttelsesleder, må stikket kun
sættes i stikkontakt med beskyttelseskontakt. På byggepladser, i det fri el. un-
der lignende forhold må maskinen kun tilsluttes strømnettet via et 30 mA-
fejlstrømsrelæ.

� Børn, må ikke være i nærheden
Andre personer må ikke berøre apparat eller ledning eller være i nærheden
af arbejdsområdet.  Kun uddannet personale må betjene maskinen. Unge må
kun betjene maskinen, hvis de er over 16 år, hvis det er et nødvendigt led i
deres uddannelse, og hvis de er under opsyn af en fagkyndig.

� Sørg for forsvarlig opbevaring af det elektriske apparat
Apparater, der ikke er i brug, bør opbevares på et tørt sted, højt oppe eller
aflåst, uden for børns rækkevidde.
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Artikelnumre SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Aflæggestativ MSG, SSG 110-180 250040 250040
Aflæggestativ SSG 280 250340
Holder til arbejdsbebænk MSG, SSG 110-180 250041 250041
Holder til arbejdsbebænk SSG 280 250341
Stålpladekasse 251820
Beskyttelseshylster 250243 250243 250343
Elektrisk høvl 252100 252110 254100 255100
Høvlværktøj 252103 252103 254103 255103
Spændanordning, højre 252300 252400 254300 255300
Spændanordning, venstre 252310 252410 254310 255310

Spændindsats Dm 40 252320 252320
Spændindsats Dm 50 252321 252321
Spændindsats Dm 56 252322 252322
Spændindsats Dm 63 252323 252323
Spændindsats Dm 75 252324 252324 254320
Spændindsats Dm 90 252325 252325 254321 255320
Spændindsats Dm 110 252326 252326 254322 255321
Spændindsats Dm 125 252327 252327 254323 255322
Spændindsats Dm 140 252328 252328 254324 255323
Spændindsats Dm 160 254325 255324
Spændindsats Dm 180 254326 255325
Spændindsats Dm 200 254327 255326
Spændindsats Dm 225 254328 255327
Spændindsats Dm 250 255328
Spændindsats Dm 280 255329

Rørunderlag hø/ve 252350 252350 254350 255350
Indsats til rørunderlag Dm 40 252370 252370
Indsats til rørunderlag Dm 50 252371 252371
Indsats til rørunderlag Dm 56 252372 252372
Indsats til rørunderlag Dm 63 252373 252373
Indsats til rørunderlag Dm 75 252374 252374 254370
Indsats til rørunderlag Dm 90 252375 252375 254371 254371
Indsats til rørunderlag Dm 110 252376 252376 254372 254372
Indsats til rørunderlag Dm 125 252377 252377 24373 254373
Indsats til rørunderlag Dm 140 252378 252378 254374 254374
Indsats til rørunderlag Dm 160 254375 254375
Indsats til rørunderlag Dm 180 254376 254376
Indsats til rørunderlag Dm 200 254377 254377
Indsats til rørunderlag Dm 225 254378 254378
Indsats til rørunderlag Dm 250 254379 254379
Indsats til rørunderlag Dm 280 255379

Rørskærere REMS RAS P 10-40 290050 Rørsakse REMS ROS P 35 291200
Rørskærere REMS RAS P 10-63 290000 Rørsakse REMS ROS P 35A 291220
Rørskærere REMS RAS P 50-110 290100 Rørsakse REMS ROS P 40 291000
Rørskærere REMS RAS P 110-160 290200 Rørsakse REMS ROS P 42 291250
Røraffaser REMS RAG P 16-110 292110 Rørsakse REMS ROS P 75 291100
Røraffaser REMS RAG P 32-250 292210 Rørafstivning REMS Herkules 120100

1.2. Arbejdsområde
Rørets diameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
All svejsbart plast til sanitærinstallationer,
afløbsrør, skorstenssanering med svejsetemperaturer 180-290°C.

1.3. Elektriske data
Nominel spænding (netspænding) 230 V 230 V 230 V 230 V
Nominel ydelse, optaget 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Varmeelement-stumpsvejseapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrisk høvl 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. Vægt
Maskine 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Spændindsatser, indsatser til underlag 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Støi
Emissionsværdien afhænger af arbejdspladsen 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibrationer
Vejet effektivværdi af hastighedsforøgelse 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Ibrugtagning
2.1. Transport og opstilling af maskinen

REMS SSM 160 R
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 2. Spændind-
satserne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og
opbevares i en separat stålkasse (1). Ved opstilling af maskinen trækkes der
i de 4 splinter ved rørets ender (2), rørstativet (3) løftes af maskinen og sæt-
tes ned på jorden med bunden i vejret, så rørets ender vender opad. Mas-
kinen monteres nu på rørstativet ovenfra. Enderne af de 4 rørfødder rager
så langt ud af borehullerne i maskinens hovedbestanddel, at de 4 splinter
(4) kan sættes på igen. Fremføringsarmen (7) monteres. Når maskinen skal
transportes, går man frem i omvendt rækkefølge. Maskinen kan også fast-
gøres til en arbejdsbænk.

REMS SSM 160 K og REMS SSM 250 K
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 3. Spændind-
satserne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og

opbevares i et indbygget skyderum i stålsoklen (8). Ved opstilling af maski-
nen åbnes de 4 lukkemekanismer (9) på undersiden af transportkassen.
Transportkassen løftes op og sættes på gulvet, sådan at lukkemekanismer-
ne vender ned mod gulvet. Maskinen stilles nu op på transportkassen. For-
sigtig! Sørg for, at skyderummet ikke falder (8) ud. Maskinen centreres i den
retvinklade sænkning på oversiden af kassen. Når maskinen skal transpor-
teres, går man frem i omvendt rækkefølge. Maskinen kan også fastgøres til
en arbejdsbænk.

For at beskytte varmeelementet under transport kan der leveres et beskyt-
telseshylster af kunststof. Det er meget vigtigt at fjerne beskyttelseshylstret,
inden opvarmning finder sted, og ved transport må det først sættes på, når
varmeelementet er helt afkølet. Ellers bliver hylstret ødelagt, og apparatet
bliver beskadiget.

REMS SSM 315 RF
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 4. Spændind-
satserne, indsatserne til rørunderlaget og en arbejdsnøgle transporteres og
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opbevares i en separat kasse (1). Ved opstilling af maskinen drejes vogn-
stangen (10) ud af bajonetlåsen og tages af. Maskinen drejes om tværaksen
(kørestativets akse), så hjulstativet vender opad. Låsearmen (12) åbnes.
Forsigtig! Hold godt fast i maskinens ramme imens. Maskinen drejes for-
sigtigt opad om leængdeaksen. Låsearmen (12) fastgøres igen. Når maski-
nen skal transporteres, går man frem i omvendt rækkefølge. Maskinen kan
også benyttes på kørestativet. Så tages rørstativet af, efter at man har fjer-
net de to indvendige sekskantskruer, der ligger overfor hinanden, (13), og
åbner låsearmen (12). Hvis maskinen skal monteres på en arbejdsbænk,
skal både rørstativet, støtten (14) og kørestativet (15) skrues af.

2.2. Elektrisk tilslutning
Før maskinen tilsluttes, kontrolleres det, at den spænding, der er angivet på
mærkepladen, svarer til netspændingen. Varmeelement-stumpsvejseappa-
ratet har en separat ledning til strømnettet. Det er derfor vigtigt, at det bliver
kontrolleret, om der er overensstemmelse.

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

Forsigtig! Når apparatet er opvarmet, må man kun røre ved håndtaget (16).
Varmeelementet eller metaldelene mellem håndtaget og varmeelementet
må aldrig berøres! Fare for forbrænding!

Varmeelement-stumpsvejseapparatet (5) skal centreres, når maskinen har
været flyttet. For at gøre det løsnes klemarmen (22) og varmeelement-svejse-
apparatets (5) holder (17) trækkes tilbage på skydeslæden (21), indtil den
falder i hak. Klemarmen (22) trækkes frem igen.

Varmeelement-svejseapparatet og den elektriske høvl (6) drejes ud til siden.
Før varmeelement-svejseapparatet (5) og den elektriske høvl (6) bevæges
ud til siden, skal man altid løfte lidt i grebet (18)/(20), da slutanslaget ellers
vil bremse.

2.4. Elektronisk regulering af temperaturen
Både DIN 15960 og DVS 2208 del 1 kræver, at varmeelementets tempera-
tur skal kunne f inindstilles. For at sikre den nødvendige, konstante tempe-
ratur i varmeelementet er apparatet udstyret med en temperaturregulering
(termostat).DSV 2208 del 1 kræver, at temperaturen højst må afvige 3°C fra
det beregnede. Denne nøjagtighed kan i praksis ikke opnås med mekanisk
regulering af temperaturen, men kun med elektronisk. Varmeelement-stumps-
vejseapparater med fast temperaturindstilling eller med mekanisk regulering
af temperaturen må derfor ikke bruges til svejsearbejder efter DSV 2207.

Temperaturen er indstillelig på alle REMS varmeelement-stumpsvejse-
apparater. Alle varmeelement-stumpsvejsemaskinerne leveres med elektro-
nisk regulering af temperaturen.Varmeelement-stumpsvejseapparaterne
betegnes på følgende måde på mærkepladerne.

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

2.5. Opvarmnlng af varmeelement-stumpsvejseapparatet
Varmeelement-stumpsvejseapparatets netledning sættes i den stikkontakt
(23), der sidder på bagsiden af høvlens hus. Hvis den ledning, der går fra
denne stikkontakt, tilsluttes strømnettet, er maskinen klar til brug og varme-
element-stumpsvejseapparatet begynder at blive varmt. Den røde net-kon-
trollampe (24) og den grønne temperatur-kontrollampe (25) lyser. Det tager
ca. 10 min., før apparatet er varmet op. Når den beregnede temperatur er
nået, slår den indbyggede termostat strømtilførslen til varmeelementet fra.
Den røde net-kontrollampe lyser stadigvæk. Hvis der er elektronisk regule-
ring af temperaturen (EE), blinker den grønne temperatur-kontrollampe og
markerer på den måde, at strømmen hele tiden slås til og fra. Eiter yderli-
gere 10 min. (DVS 2207 del 1) kan svejseprocessen begynde.

2.6. Valg af svejsetemperatur
Varmeelement-stumpsvejseapparatets temperatur er forudindstillet til mid-
deltemperaturen for PE-HD-rør (210°C). Afhængigt af det materiale, røret er
lavet af, og af rørvæggenes tykkelse kan det være nødvendigt at ændre tem-
peraturen.I den forbindelse må man være opmærksom på fabrikantens op-
lysninger om rør og formstykker! Figur 5 viser en kurve over varmeeleme-
tets temperaturer i forhold til rørets tykkelse. Som grundregel gælder det, at
temperaturerne foroven skal tilstræbes ved tyndere vægge, mens tempera-
turerne nederst i kurven skal bruges ved svejsning af tykkere rørvægge (DSV
2207 del 1). Derudover kan ydre faktorer (sommer/vinter) gøre det nødven-
digt at justere temperaturen. Derfor bør varmeelementets temperatur f. eks.
kontrolleres med et elektrisk apparat, der måler overfladetemperatur. Om
nødvendigt kan temperaturen justeres ved at dreje på temperatur-indstil-
lingsskruen (8). Hvis temperaturen ændres, skal man være opmærksom på,
at varmeelementet først må tages i brug 10 min. efter at den ønskede tem-
peratur er nået.

3. Drift
3.1. Beskrivelse af fremgangsmåde

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

3.2. Forberedelse til svejsningen
Hvis der arbejdes udendørs, skal man sikre sig, at svejseprocessen ikke

påvirkes af ugunstige ydre faktorer. Hvis det er dårligt vejr eller stærkt sols-
kin, skal svejsestedet afdækkes; om nødvendigt må der opstilles et svejsetelt.
For at ungå ukontrolleret afkøling på grund af trækluft, må man lukke de
rørender, der er modsat dem, der skal svejses. Rørender, der ikke er runde,
skal rettes til før svejsningen, f.eks. ved forsigtig opvarmning med et
varmluftapparat. Der må kun svejses rør eller rør og formstykker af samme
materiale og med samme vægtykkelse. Rørene skæres med rørskærer
REMS RAS (se 1.1.).

3.3. Opspænding af rørene
De 4 spænindsatser (27) sættes ind i spændanordningerne (19) svarende
til rørdiametren, så spændindsatsernes forkrøppede side peger ind mod mid-
ten. Spændindsatserne klemmes fast med sekskantskruerne (28) ved hjælp
af den medfølgende nøgle. Derudover skal de to indsatser til rørunderlaget
(29) monteres på rørunderlaget (30) og fastklemmes med sekskantskruer-
ne (28). Rørene eller rørdelene skal rettes ud, inden de spændes fast i spæn-
danordningen. Om nødvendigt understøttes lange rør med REMS Herkules
(se 1.1). Som underlag for korte rørstykker forskydes rørunderlagene (30)
eller drejes 180°. Det gøres ved at løsne klemgrebet (31) og forskyde rørun-
derlaget eller løfte trækknoppen (32) og dreje rørunderlaget om klemgrebets
akse (31). Rørenderne skal ligge 10-20 mm over spændindsatserne/spæn-
danordningerne, så der kan høvles.

Rørene/formstykkerne skal centreres sådan, at de ligger planparallelt for hin-
anden, dvs. rørvæggene skal passe sammen i fugeområdet. Om nødvendigt
må rørene centreres igen ved åbnet spænding, imens de drejes (urundt rør?)
Hvis rettelsen ikke vil lykkes, selv efter flere førsøg, er det nødvendigt at ju-
stere spændanordningerne. Det gøres ved at løsne spændskruerne (33) på
begge spændanordninger og spænde et rør fast i begge spændanordnin-
ger. Hvis røret ikke ligger plant i spændanordningerne og på rørunderlaget,
skal spændanordningerne centreres ved at banke fra siden. Herefter stram-
mes spændskruerne (33) op, mens røret endnu er fastspændt.

Spændanordningerne skal slutte tæt om rørenderne. Om nødvendigt må
spændmøtrikken (34) under spændekscentret (35) strammes, indtil man skal
lægge kræfter i for at låse spændarmen (36).

3.4. Afhøvling af rørenderne
Umiddelbart før svejsningen skal rørenderne høvles plane. Den elektriske
høvl (6) drejes ind i arbejdsområdet og tændes ved at trykke på vippe-
kontakten i grebet (20). Imens høvlen kører, skal rørenderne trykkes let imod
høvlpladen med fremføringsarmen (7). Der høvles, indtil der er dannet spån
på begge sider. Fremføringsarmen (7) løftes langsomt, mens høvlen endnu
kører, så der ikke er spånrester tilbage på rørenderne. Når høvlen er svin-
get ud til siden, sammenføjes de afhøvlede rørender forsøgsvis for at kon-
trollere deres planparalleIlitet og aksiale hageblad. Planparallelliteten må un-
der tilpasningstryk ikke overskride den spaltebredde, der er angivet i figur 7,
hagebladet på rørenes yderside må højst være 10% af vægtykkelsen. De
afhøvlede svejseflader må ikke berøres før svejsningen.

Hvis rør eller formstykke ikke skal høvles mere på den ene side, mens der
skal høvles på den anden side, svinges anslaget på undersiden af høvlhu-
set til den side, der ikke skal høvles mere.

3.5. Fremgangsmåde ved varmeelement-stumpsvejsning
Fugefladerne bringes til svejsetemperatur med et varmeelement, og svejses
derefter under tryk, når varmeelementet er fjernet. Varmeelementets tem-
peratur i arbejdsområdet kontrolleres før hver svejsning og korrigeres evt.
som beskrevet i 2.6. Desuden skal varmeelementet før hver svejsning renses
med fiberfrit papir eller stof med sprit eller med teknisk alkohol. Vær især
opmærksom på, at der ikke sidder rester af kunststof på belægningen. Når
varmeværktøjet renses, er det vigtigt at sørge for, at den antiadhæsive
belægning ikke beskadiges.

Fremgangsmåden er beskrevet i figur 8.

3.5.1. Tilpasning
De fugeflader, der skal svejses, trykkes mod varmeelementet, indtil der er
dannet en vulst. Under tilpasningen skal man for PE f.eks. op på et tilpasningstryk
på 0,15 N/mm2 (DSV 2207 del 1).

Den trykkraft, som skal skabes på fugefladerne for at opnå dette tilpasningstryk
på 0,15N/mm2, beregnes ud fra rørets diameter og ud fra rørvæggenes for-
skellige tykkelse, som afhænger af det nødvendige tryktrin. Trykkraften F be-
regnes som produktet af tilpasningstrykket p og rørfladerne A (F=p·A), dvs.
jo større rørfladerne selv er, jo større trykkraft skal der til at trykke dem sam-
men.F.eks.haret rør med Ø110mm,PN3,2 (s=3,5mm) en rørflade på 1170
mm2, og den kræver dermed en trykkraft på F=0,15 N/mm2·1170 mm2 =175
N. Hver maskine har på et skilt (37) en tabel over, hvilke rør 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 nødvendige
trykkraftværdi kan aflæses i den enkelte tabel, og man fremkalder den med
fremføringsarmen (7). Når fugefladerne belastes med fremføringsarmen,
kan trykkraften aflæses på viseren (38).

Før svejsningen påbegyndes, kontrolleres det,omspændanordningerne spæn-
der rørene tilstrækkeligt fast til, at de kan optage mindst den påkrævede
trykkraft. Det gøres ved at holde de kolde rørender mod hinanden, og et tryk,
der er mindst så stort som den beregnede trykkraft, skabes med frem-
føringsarmen (7). Hvis spændanordningerne ikke holder rørdelene fast, skal
spændekscentrene justeres (se 3.3).

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

3.5.2. Opvarmning
Under opvarmningen sænkes trykket til nær 0. Opvarmningstiden er angivet
i figur 14, spalte 3. Vedopvarmningen trænger der varme ind i de fugeflader,
der skal svejses, og får dem op på svejsetemperatur.
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3.5.3. Omstilling
Efter opvarmningen løsnes fugefladerne fra varmeelementet, og varmeele-
mentet svinges ud uden at berøre de opvarmede fugeflader. Derefter føres
fugefladerne hen mod hinanden, til de næsten rører ved hinanden. Omstil-
lingstiden må ikke overskride det, der er angivet i figur 14, spalte 4, da fu-
gefladerne ellers afkøles for meget.

3.5.4. Fugning
Fugefladerne skal støde sammen ved berøring med en hastighed nær nul.
Fugetrykket skal ifølge DVS 2207 del 1 stige jævnt, til det når 0,15 N/mm2.
Trykket skal bevares under afkølingsprocessen (figur 14, spalte 5). Frem-
føringsarmen fastholdes under afkølingen med klemarmen/-grebet (37). De
nødvendige trykkræfter kan ses i tabellerne, figur 9 til 13, som bekrevet i pkt.
3.5.1. Efter fugningen skal der være en dobbeltvulst hele vejen rundt. Vul-
stens form giver et første fingerpeg om, hvor regelmæssig svejsningen er.
Vulstens mål K (figur 15) skal altid være større end nul, dvs. at vulsten hele
vejen rundt skal rage ud over rørets periferi.

3.5.5. Afspænding af svejseforbindelsen
Efter nedkølingen åbnes klemarmen/-grebet (39), før spændanordningerne
løsnes. Fremføringsarmen holdes fast, så fugetrykket kan aftage langsomt
uden at svejsesømmen tager skade. Herefter åbnes spændekscentrene (35),
og den svejsede rørforbindelse kan tages ud af maskinen. Svejsesømmen
skal køle af uden nogen form for berøring! Nedkølingsprocessen må ikke
fremskyndes med vand, kold luft el. lign! Vedrørende belastningsevne, se
fabrikantens oplysninger om rør og formstykker!

4. Vedligeholdelse

Netstikket trækkes ud før istandsættelses- eller reparationsopgaver! Disse op-
gaver må kun udføres af fagfolk og uddannede personer.

4.1. Vedligeholdelse
Maskinerne i serien REMS SSM er fuldstændig vedligeholdelsesfri. Den
elektriske høvls drev løber i en permanent fedtfyldning og skal derfor ikke
smøres.

4.2. lnspektion/pasning
Varmeelementes antiadhæsative belægning skal før hver svejsning renses
med fiberfrit papir eller stof med sprit eller med teknisk alkohol. Kunststofrester
på varmeelementet skal omgående fjernes med fiberfrit papir eller stof med
sprit eller med teknisk alkohol. Det er meget vigtigt, at varmeelementets an-
tiadhæsative belægning ikke beskadiges.

Motoren i den elektriske høvl har kulbørster, der slides. De skal derfor kon-
trolleres og eventuelt skiftes ud med jævne mellemrum. Det gøres ved at
løsne de 4 skruer i motortoppen (40), trække denne bagud og tage de to
dæksler på motorhuset af.

Hvis høvldrevets kileremspænding slappes efter længere tids brug, skal ki-
leremmen strammes op. Det gøres ved at løsne stiftskruen i høvlens hus, til
den er på højde med motoraksen og derefter dreje spændekscentret med
motoren let med uret. Spændekscentret fastklemmes igen med stiftskruen.

Hvis maskinerne er meget snavsede, skal de tværdragere, hvor den bevæ-
gelige slæde, varmeelement-stumpsvejseapparatet og den elektriske høvl
løber, med jævne mellemrum renses og smøres ind i fedt.

5. Tilslutningsplan
Varmeelement-stumpsvejsapparat, se figur 16.
Elektrisk høvl, se figur 17.

6. Uregelmæssigheder i driften
6.1. Fejl

Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke varmt

Årsag
� Varmeelement-muffesvejseapparatet er ikke tilsluttet strømnettet
� Netledningen er defekt
� Stikkontakten er defekt
� Apparatet er defekt

6.2. Fejl
Kunststofrester bliver siddende på varmeværktøjet

Årsag
� Varmeelementet er snavset (se 4.2)
� Den antiadhæsive belægning er beskadiget.

6.3. Fejl
Elektrisk høvl starter ikke

Årsag
� Høvl ikke i arbejdsstilling (slutkontakt)
� Netledningen er defekt
� Stikkontakten er defekt
� Apparates er defekt

6.4. Fejl
Høvlen går i stå eller den høvlede overflade er ikke ren

Årsag
� For stort fremadtryk
� Høvlværktøjet er stumpt
� Kileremmen glider (se 4.2)

6.5. Fejl
De fastspændte rør flugter ikke

Årsag
� Justeringen af spændanordningerne indbyrdes er forkert (se 3.2)

7. Garantibetingelser

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

Der ydes garanti i henhold til den danske Købelov. Garantikravet skal kunne do-
kumenteres med fakturakopi med henvisning til serienummer på maskinen. Alle
forekommende funktionsfejl i garantiperioden – der bevisligt kan tilbageføres til
produktions- eller materialefejl, bliver gratis udbedret. Skader, der opstår ved na-
turligt slid – eller som kan føres tilbage til ukorrekt brug eller handling, ligegyl-
dighed overfor den udleverede betjeningsvejledning eller brug af uorginale slid-
dele, overbelastning af elektroværktøjet, uautoriserede indgreb eller andre grun-
de, som REMS ikke kan stå inde for – dækkes ikke af garantien.

Garantiydelser udføres udelukkende af REMS autoriserede elektroværksteder.
Garantikrav bliver kun anerkendt når el-værktøjet indsendes franko uden forud-
gående indgreb og i samlet stand. Bruger dækker returfragten. Eftertryk – også
i uddrag – må kun ske efter godkendelse fra REMS-WERK/REMS Danmark A/S.

Tegninger, mål og vægt samt yderligere data er uforbindende.

P.S.: Nogle figurer og formuleringer i denne betjeningsvejledning stammer fra
DVS-retningslinjerne (DVS: Deutscher Verband für Schweißtechnik e. V., Düs-
seldorf (Tysk forbund for svejseteknik.)).
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Instructiuni de operare în sigurantã!
Atentie! Cititi înainte de utilizare!
Cînd folositi scule electrice – în continuare numite ”masini” – trebuie sã respec-
tati întotdeauna regulile de bazã pentru prevenirea accidentãrilor, pentru a re-
duce riscurile de electrocutare, vãtãmãri corporale sau incendiu.

Cititi si urmati toate aceste instructiuni înainte de a porni masina. Pãstrati in-
structiunile.

Folositi masina numai în scopul în care a fost destinatã, tinînd cont de regulile
generale de prevenire a accidentelor si lucru în sigurantã.

� Pãstrati zona de lucru degajatã si curatã
Dezordinea duce la accidente.

� Atentie la mediul în care lucrati
Nu expuneti masina la ploaie; nu o folositi în locuri cu umezealã excesivã; asi-
gurati iluminarea corespunzãtoare a locului de muncã; nu folositi masini el-
ectrice în prezenta gazelor sau fluidelor inflamabile.

� Prevenirea electrocutãrii
Evitati atingerea suprafetelor împãmîntate (de exemplu: tevi, traverse metali-
ce, radiatoare, frigidere). Dacã masina este alimentatã printr-un cablu cu con-
ductor de protectie, stecherul trebuie cuplat la o prizã cu contact de protec-
tie. În ateliere, pe santier sau în alte amplasamente de lucru, masina trebuie
alimentatã numai prin prize cu întrerupãtor de protectie automat, diferential,
de 30 mA.

� Îndepãrtati copiii din zona de lucru
Îndepãrtati curiosii din zona de lucru. Nu permiteti atingerea masinii sau a ca-
blului de alimentare. Permiteti operarea numai de cãtre personal special ca-
lificat pentru acest echipament. Personalul necalificat poate utiliza masina nu-
mai peste vîrsta de 16 ani, în scopul învãtãrii, sub supravegherea unui in-
structor calificat.

� Depozitarea masinii trebuie fãcutã într-un loc uscat si sigur
Preferabil încuiatã sau plasatã la o înãltime la care nu pot avea acces copiii.

� Nu supra-încãrcati masina
Masina va lucra mai bine si mai sigur respectînd parametrii de lucru proiec-
tati. Înlocuiti capetele/sculele de lucru uzate, cît mai din timp.

� Folositi masina potrivitã pentru lucrarea în curs
Nu fortati masini de capacitate redusã pentru realizarea lucrãrilor ce necesitã
masini mai puternice. Nu folositi masina pentru scopuri cãrora nu le este desti-
natã.

� Îmbrãcati-vã adecvat
Nu purtati haine largi sau bijuterii. Acestea pot fi prinse de pãrtile în miscare.
Pãrul lung trebuie legat strîns. Pentru lucrul în exterior sunt recomandate mî-
nusi din cauciuc si încãltãminte anti-derapantã.

� Folositi echipamentul de protectie personalã
Ochelari, cãsti pentru urechi contra zgomotelor mai puternice de 85 dB(A),
mascã de praf - dacã este cazul.

� Nu transportati masina tinînd-o de cablul de alimentare
Pentru a o scoate din prizã, trageti de stecher si nu de cablu. Feriti cablul de
surse de cãldurã, de produse petroliere si de contactul cu muchii ascutite.

� Feriti-vã mîinile de pãrtile în miscare, în special de cele rotative.
� Fixati ferm piesele prelucrate în menghinã sau dispozitive similare

Este mai sigur decît sã le sustineti în mîini si în plus vã lasã mîinile libere pen-
tru a lucra cu masina.

� Pãstrati în timpul lucrului o pozitie comodã si stabilã a corpului.
� Acordati atentie si îngrijiti masina

Pentru mentinerea performantelor si pentru prevenirea accidentelor, asigura-
ti scule ascutite si curate. Pentru schimbarea sculelor si întretinere, urmati in-
structiunile masinii. Verificati periodic cablul de alimentare si eventualele pre-
lungitoare folosite. Dacã sunt deteriorate, adresati-vã unui tehnician pentru
reparatie sau înlocuire. Mentineti mînerul masinii uscat si curat, fãrã urme de
ulei sau vaselinã.

� Deconectati masina de la reteaua electricã înainte
De orice operatie descrisã în capitolele "Pregãtirea pentru lucru" si ”Întreti-
nere”, atunci cînd ati terminat lucrul, înainte de orice reparatie, înainte de
schimbarea vreunui accesoriu.

� Dupã schimbarea unor pãrti sau dupã unele reglaje
Înainte de a porni masina asigurati-vã cã au fost îndepãrtate toate cheile si
sculele cu care ati lucrat.

� Evitati actionarea accidentalã a masinii
Nu transportati masina apãsînd cu degetul pe întrerupãtor; înainte de cupla-
rea stecherului în prizã, asigurati-vã cã întrerupãtorul nu este actionat; nu sun-
tati întrerupãtorul.

� Cînd folositi masina în exterior
Folositi numai prelungitoare special proiectate pentru acest scop si marcate
corespunzãtor.

� Fiti atent în permanentã
Gînditi ceea ce faceti; nu actionati masina cînd sunteti obosit.

� Verificati periodic starea de bunã functionare a masinii si prezenta un-
or eventuale pãrti uzate sau defecte
Determinati dacã aceste pãrti îsi mai pot îndeplini functiile prevãzute sau tre-
buie schimbate. Verificati alinierea pãrtilor mobile, starea unitarã a ansam-
blului si orice alte elemente ce pot afecta functionarea corectã. Reparatiile tre-
buie executate de personal special calificat pentru aceastã masinã. Nu folo-
siti masina dacã întrerupãtorul de alimentare nu actioneazã pornit/oprit.

� Atentie!
Folositi numai piese de schimb si accesorii originale, pentru a asigura func-
tionarea corectã a masinii, din motive de sigurantã a exploatãrii. Folosirea un-
or pãrti neoriginale implicã riscul accidentãrii operatorului.

� Aceastã masinã îndeplineste normele specifice de sigurantã
Orice lucrare de întretinere sau reparatie, dar îndeosebi privitoare la sistemul
electric, trebuie executatã  numai de cãtre personal calificat si autorizat, folo-
sind piese de schimb originale. Orice modificare neautorizatã a masinii este
interzisã din motive de sigurantã a exploatãrii.

Instructiuni specifice de operare în sigurantã

� Întrucît elementul încãlzitor montat pe masinã poate atinge temperatura de 300°C,
nu atingeti acest element sau pãrtile metalice care  îl sustin. De asemenea, nu
atingeti cordonul de sudurã de pe teava din plastic sau zona din imediata apro-
piere, atît în timpul cît si imediat dupã sudurã. Dupã ce elementul încãlzitor a fost
deconectat, va dura cîtva timp pînã la rãcirea sa; nu încercati sã accelerati pro-
cesul de rãcire prin nici un mijloc, altfel veti deteriora elementul.

� Aveti grijã ca elementul încãlzitor sã nu vinã în contact, atunci cînd este cald, cu
materiale combustibile.

� Dacã elementul încãlzitor este demontat pentru a fi operat manual, acesta tre-
buie plasat pentru lucru numai pe suporti originali sau pe o baza ignifugã.

� Feriti-vã mîinile din zona fãtuitorului electric, cînd este în functiune.
� Nu supra-încãrcati fãtuitorul electric. Nu fortati înaintarea tevilor.
� Dacã depozitati masina sau o transportati imediat dupã lucru, aveti grijã ca ele-

mentul încãlzitor sã nu ajungã în contact cu materiale combustibile si, în mod
deosebit, cu cablul de alimentare electricã.

ROM ROM
Fig. 1-4
1 Cutie pentru pãstrarea 

accesoriilor
2 Splint în pozitia pentru transport
3 Cadru suport tubular
4 Splint în pozitia pentru lucru
5 Element încãlzitor
6 Fãtuitor electric
7 Levier de aplicare a presiunii
8 Sertar pentru accesorii
9 Dispozitiv de prindere 

carcasã-batiu
10 Mîner pentru tractiune
11 Cuplã baionetã
12 Levier de blocare
13 Surub cu cap imbus
14 Picior de sprijin
15 Cadru cu roti pentru transport
16 Mînerul elementului încãlzitor
17 Opritor
18 Levier de actionare element 

încãlzitor
19 Colier de prindere teavã
20 Levier de manipulare fãtuitor, 

cu actionare întrerupãtor
21 Sinã pentru pozitionarea 

încãlzitorului
22 Surub fluture pentru blocarea 

pozitiei încãlzitorului pe sinã
23 Priza pentru alimentarea 

elementului încãlzitor
24 Indicator LED rosu pentru 

"cuplat la retea"
25 Indicator LED verde pentru 

"functionare termostat"
26 Potentiometru pentru reglarea 

temperaturii termostatate
27 Semi-distantier adaptor pentru 

prindere diverse diametre
28 Surubul cuplajului colierului 

de fixare teavã
29 Distantier sustinãtor teavã pentru

diverse diametre
30 Bloc de sustinere a tevii
31 Surub fluture de fixare bloc suport
32 Bolt de ghidaj
33 Surub hexagonal pentru reglarea

alinierii sectiunilor tevilor
34 Piulita surubului 28
35 Cama cuplajului colierului de

fixare teavã
36 Levier de blocare a cuplajului 

colierului
37 Diagrama de presiuni
38 Scala cu indicator presiune
39 Surub fluture pentru blocarea 

batiului sub presiune
40 Carcasa motorului

Fig. 5
(1) Temperatura elementului încãlzitor
(2) Limita superioarã
(3) Limita inferioarã
(4) Grosimea peretelui tevii

Fig. 6
(1) Pregãtirea
(2) Teavã
(3) Element încãlzitor
(4) Teavã
(5) Încãlzirea
(6) Sudura finalizatã
(7) Principiul sudurii prin termo-fuziune

Fig. 7
(1) Diametrul exterior al tevii - d (mm)
(2) Neplaneitate maximã - a (mm)

Fig. 8
(1) Presiunea
(2) Presiunea pentru verificarea 

prinderii si alinierii
(3) Timpul de verificare a alinierii
(4) Presiunea pe elementul încãlzitor
(5) Durata încãlzirii
(6) Durata retragerii încãlzitorului
(7) Presiunea de jonctare
(8) Durata cresterii presiunii de 

jonctare
(9) Timp de rãcire
(10) Durata totalã a jonctãrii
(11) Timpul

Fig. 9-13
(1) Forta de jonctare în N

Fig. 14
(1) Grosimea nominalã a peretelui 

tevii - mm
(2) Înãltimea minimã a topiturii la 

contactul tevii cu încãlzitorul la 
sfîrsitul timpului de încãlzire - mm

(3) Încãlzirea
Durata încãlzirii =̂ 10 x grosimea 
peretelui (Încãlzirea sub 
presiune <= 0,02 N/mm2)

(4) Retragerea încãlzitorului
Timpul maxim

(5) Jonctarea
(6) Durata atingerii presiunii maxime
(7) Durata rãcirii sub presiune 

maximã p =0,15 N/mm2 ± 0,01
minute (minimum)

Fig. 16,17
(1) M 1 - Motorul fãtuitorului
(2) S 1 - Întrerupãtorul de pornire
(3) S 2 - Întrerupãtorul de sigurantã

pentru pozitia de lucru

1. Date Tehnice

1.1. Coduri de identificare si comandã SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Masinã de sudat cu element EE
(temperatura reglabilã, termostat electronic) 252020 252040 254020 255020
Element încãlzitor EE
(temperatura reglabilã, 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 comandã SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Suport pentru banc de lucru SSG 280 250341
Carcasã din otel 251820
Acoperitoare de protectie 250243 250243 250343
Fãtuitor electric 252100 252110 254100 255100
Cutit fãtuitor 252103 252103 254103 255103
Colier de prindere - dreapta 252300 252400 254300 255300
Colier de prindere - stînga 252310 252410 254310 255310

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 40 252320 252320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 50 252321 252321
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 56 252322 252322
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 63 252323 252323
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 75 252324 252324 254320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 90 252325 252325 254321 255320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 110 252326 252326 254322 255321
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 125 252327 252327 254323 255322
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 140 252328 252328 254324 255323
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 160 254325 255324
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 180 254326 255325
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 200 254327 255326
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 225 254328 255327
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 250 255328
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavã D 280 255329

Port distantier suport teavã stînga / dreapta 252350 252350 254350 255350
Distantiere suport teavã D 40 252370 252370
Distantiere suport teavã D 50 252371 252371
Distantiere suport teavã D 56 252372 252372
Distantiere suport teavã D 63 252373 252373
Distantiere suport teavã D 75 252374 252374 254370
Distantiere suport teavã D 90 252375 252375 254371 254371
Distantiere suport teavã D 110 252376 252376 254372 254372
Distantiere suport teavã D 125 252377 252377 254373 254373
Distantiere suport teavã D 140 252378 252378 254374 254374
Distantiere suport teavã D 160 254375 254375
Distantiere suport teavã D 180 254376 254376
Distantiere suport teavã D 200 254377 254377
Distantiere suport teavã D 225 254378 254378
Distantiere suport teavã D 250 254378 254379
Distantiere suport teavã D 280 255379

Tãietor cu rolã REMS RAS P 10-40 290050 Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 35 291200
Tãietor cu rolã REMS RAS P 10-63 290000 Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 35A 291220
Tãietor cu rolã REMS RAS P 50-110 290100 Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 40 291000
Tãietor cu rolã REMS RAS P 110-160 290200 Foarfecã pentru tevi REMS ROS P 42 291250
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 16-110 292110 Foarfecã 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 între 180 si 290°C.

1.3. Caracteristici electrice
Tensiune nominalã de alimentare 230 V 230 V 230 V 230 V
Putere nominalã absorbitã - total 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Elementul încãlzitor 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Fãtuitorul electric 500 W 500 W 500 W 500 W
Frecventa tensiunii de alimentare 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Clasa de protectie I I I I

1.4. Dimensiuni
La lucru: Lungime 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm

Lãtime 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Înãltime 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm

La transport: Lungime 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Lãtime 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Înãltime 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Greutate
Masina 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Coliere, distantiere-suport 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informatii despre zgomotul generat
Emisia la locul de muncã 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A) 85 db (A)

1.7. Vibratii
Valoarea efectivã ponderatã a acceleratiei 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2 2,5 m/s2

2. Pregãtirea pentru lucru

2.1. Transportul si montarea în pozitia de lucru

REMS SSM 160 R
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.2. Pozitia de
lucru este prezentatã în aceeasi figurã. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-
portate si pãstrate în caseta (1). Pentru a aduce masina în pozitia de lucru, se
trag cele patru splinturi de la capetele tevilor (2); cadrul (3) se rãstoarnã si de-
vine suport de lucru; masina se monteazã deasupra cadrului si se asigurã cu
splinturile (4); se monteazã levierul (7). Pentru pregãtirea de transport se reiau
operatiunile în ordine inversã. Dacã este cazul, masina poate fi solidarizatã pe
un banc de lucru stationar.

REMS SSM 160 K si SSM 250 K
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.3. Pozitia de
lucru este prezentatã în aceeasi figurã. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-
portate si pãstrate în sertarul (8), inserat în baza de otel. Se desfac cele 4 cle-
me de prindere (9) de la baza carcasei din otel; carcasa se ridicã si se pozitio-
neazã pe sol, cu clemele spre sol; masina se aseazã pe carcasã. ATENTIE!
Asigurati-vã cã sertarul (8) nu va cade în timpul manipulãrii. Dacã este cazul,
masina poate fi solidarizatã pe un banc de lucru stationar.

REMS SSM 315 RF
Masina este livratã si transportatã asa cum este prezentatã în Fig.4. Pozitia de
lucru este prezentatã în aceeasi figurã. Distantierele si cheia de lucru sunt trans-
portate si pãstrate în caseta (1). Pentru a aduce masina în pozitia de lucru se
elibereazã mînerul de transport (10) din prinderea baionetã (11) si se în-
depãrteazã. Rotiti întreg ansamblul astfel încît sã ajungã cu rotile în sus. Des-
faceti levierul (12). ATENTIE! În acest timp mentineti masina stabilã pe cadru.
Rotiti cu grijã masina în jurul axei longitudinale si reasigurati levierul (12). Pen-
tru pregãtirea de transport se reiau operatiunile în ordine inversã. Masina poa-
te fi solidarizatã pe un banc de lucru stationar dupã eliberarea de cadrul-su-
port. Optional este disponibilã o husã din plastic pentru protectia în timpul trans-
portului a elementului încãlzitor. Aceasta trebuie atasatã numai cînd elemen-
tul încãlzitor este rece si înlãturatã înaintea reîncãlzirii lui.

2.2. Conectarea la retea
Înaintea conectãrii la reteaua de alimentare, verificati dacã tensiunea specifi-
catã pe placa masinii corespunde cu tensiunea retelei. Discul încãlzitor (5) este
echipat cu stecher propriu, de aceea este necesar sã verificati tensiunea de pe
placa masinii pentru conformitate cu tensiunea retelei.

2.3. Pozitionarea elementului încãlzitor si a fãtuitorului
Unitatea de încãlzire (5) poate fi luatã de la oricare model din aceastã serie
si folositã ca un dispozitiv cu operare manualã. În cazul lui REMS SSM 110
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R, REMS SSM 160 R si REMS SSM 160 K, aceasta este instalatã în mon-
tura (17) cu ajutorul mînerului (16), iar la REMS SSM 250 K si REMS SSM
315 RF, este asiguratã suplimentar de un bolt cu sigurantã. ATENTIE! Cînd
elementul încãlzitor este fierbinte, mînuirea lui se face numai cu levierul (16).
Nu atingeti elementul încãlzitor sau piesele metalice dintre mînerul de prin-
dere si elementul încãlzitor, în caz contrar riscati sã vã ardeti. Dupã ce ma-
sina a fost transportatã, încãlzitorul (5) trebuie centrat. Pentru acest lucru,
slãbiti fluturele (22) si trageti în afarã montura (17) - ce culiseazã pe sina
(21) - a încãlzitorului (5) atît cît este posibil. Acum strîngeti fluturele (22). Re-
trageti încãlzitorul (5) si fãtuitorul (6).

Înaintea culisãrii încãlzitorul (5) si fãtuitorul (6) de o parte si de alta, ridicati
usor mînerul (18), respectiv (20), în caz contrar deplasarea va fi îngreunatã
de frecarea monturii lor pe sinã.

2.4. Controlul electronic al temperaturii
În concordantã cu DIN 15960 si DVS 2208, Partea 1, temperatura elemen-
tului încãlzitor trebuie sã poatã fi ajustatã în trepte fine. Pentru aceasta ele-
mentul încãlzitor trebuie sã fie echipat cu un termostat. Standardul DVS
2208, Partea 1, specificã o diferentã maximã de 3°C între temperatura pre-
selectatã si temperatura realã. În practicã, acest grad de precizie nu poate
fi realizat mecanic, ci numai de un termostat electronic. Din aceastã cauzã,
masinile de sudurã care functioneazã 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 ajustatã pe toate masinile de sudat REMS. Tipul ter-
mostatului folosit este înscris pe placa elementului încãlzitor printr-un cod
de litere, de exemplu:

REMS SSG 180 EE = "E"-temperaturã reglabilã. "E"-termostat electronic.
Precizia termostatãrii: ±1%, de exemplu la o temperaturã preselectatã de
210°C (temperatura de sudurã pentru PE), temperatura realã poate sã fluc-
tueze între 208°C si 212°C.

2.5. Preîncãlzirea
Conectorul încãlzitorului va fi introdus în priza (23) aflatã în spatele masinii
pe montura (17) a dispozitivului de fãtuit. Acum masina este pregatitã pen-
tru operare si elementul încãlzitor începe sã se încãlzeascã. Indicatorul (LED)
rosu (24) pentru functionare si indicatorul (LED) verde (25) pentru termost-
at se aprind. Masina necesitã aproximativ 10 minute pentru încãlzire. Îndatã
ce temperatura preselectatã este atinsã, termostatul încorporat deconec-
teazã elementul încãlzitor. Lampa indicatoare rosie rãmîne aprinsã. Dacã
un termostat electronic (EE) este instalat, indicatorul verde de temperaturã
este aprins intermitent, indicînd repetatele cuplãri si decuplãri ale tensiunii
de alimentare. Dupã cele 10 minute (DVS 2207, Partea 1) necesare stabili-
zãrii temperaturii, operatia de sudare poate începe.

2.6. Selectarea corectã a temperaturii de sudare
Încãlzirea elementului de sudurã este preajustatã la temperatura de suda-
re obisnuitã pentru tevile din PE-HD (polietilenã de mare densitate - 210°C).
Depinzînd de materialul tevii si de grosimea peretelui, este necesarã o aju-
stare a acestei temperaturi. În acest caz, tineti seama de recomandãrile pro-
ducãtorului de tevi sau fitinguri. Fig.5 contine un grafic referitor la tempera-
tura utilizatã pentru sudurã în functie de grosimea peretelui tevii. În princi-
pal, pe cît posibil, temperaturile înalte pot fi folosite pentru pereti subtiri iar
temperaturile joase pentru pereti grosi (DVS 2207, Partea 1). În completa-
re, influentele mediului (varã / iarnã) pot duce, dacã este necesar, la reaju-
starea temperaturii. Din aceastã cauzã, temperatura elementului încãlzitor
trebuie verificatã, de exemplu cu un termocuplu. Reajustarea temperaturii
se realizeazã rotind surubul de ajustare a temperaturii (26). În acest caz, tre-
buie reamintit cã elementul de încãlzire nu trebuie folosit aproximativ 10 mi-
nute dupã ce temperatura nou selectatã a fost atinsã.

3. Operare
3.1. Descrierea procesului

Pentru sudare cap la cap capetele celor douã tevi sunt încãlzite prin pre-
sarea simultanã - cu presiune micã - pe elementul încãlzitor, pînã la tem-
peratura de sudare si apoi, dupã retragerea încãlzitorului, cele douã capete
de teavã sunt cuplate sub presiune ridicatã (Fig.6).

3.2. Pregãtirea pentru sudare
Dacã masina este folositã în aer liber trebuie sã vã asigurati cã sudura nu
este afectatã de conditiile nefavorabile de mediu. Pe vreme rea sau soare
foarte puternic, zona de lucru trebuie acoperitã, dacã este necesar, cu o co-
pertinã. Pentru a preveni rãcirea necontrolatã a pozitiei de sudare datoritã
curentilor de aer de-a lungul tevii, capetele care nu se sudeazã trebuie astu-
pate. Capetele tevilor imperfecte trebuie rotunjite înaintea sudãrii, de ex-
emplu încãlzindu-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 tãiate cu dispozitivul de tãiat tevi REMS RAS
(vezi 1.1).

3.3. Prinderea tevilor
Montati în colierele de prindere (19) distantierele semicirculare (27) core-
spunzãtoare diametrului tevii. Prinderea lor este asiguratã cu suruburile (28)
ce vor fi strînse cu ajutorul cheii din setul de scule livrat. Cele douã supor-
turi (29) de sprijinire a tevilor trebuie montate similar pe suportii (30) si asi-
gurate cu suruburile de fixare. Segmentele de teavã trebuie aliniate în an-
samblul de prindere înainte de a fi strînse. Dacã este necesar, tevile lungi
pot fi sprijinite cu REMS Herkules (vezi 1.1). Pentru tevi scurte, suportii (30)
trebuie rotiti cu 180º. Pentru aceasta, slãbiti surubul cu rozetã (31) si repo-
zitionati suportul (30) sau, dacã suportul nu este util, trageti spre în sus bol-
tul de ghidare (32) si rotiti suportul (30) în jurul axei surubului (31). Pentru a
permite fãtuirea, capetele tevilor trebuie scoase 10÷20 mm în afara coliere-
lor de prindere, înainte de închiderea acestora. Aliniati tevile sau fitingurile
astfel încît fetele de sudat sã fie paralele între ele. Dacã este necesar, co-

lierele vor fi desfãcute si tevile rãsucite (verificati dacã au sau nu sectiune
rotundã). Dacã, dupã mai multe încercãri, alinierea se dovedeste insuficientã
este necesar sã se realizeze o reajustare a sistemului de prindere. Pentru
aceasta, suruburile hexagonale de strîngere (33) aflate la extremitãtile ba-
tiului masinii vor fi desurubate si trebuie prinsã o teavã (o singurã bucatã,
dreaptã) în ambele coliere. Alinierea se va restabili bãtînd usor batiul pînã
ce teava se va sprijini simultan pe distantierele fiecãrui colier si pe suportii
laterali. Cu teava încã prinsã, strîngeti suruburile hexagonale (33). Coliere-
le trebuie sã prindã cu fermitate capetele tevii. Dacã este necesar, strînge-
ti piulita (34) aflatã pe surubul (35) pînã ce levierul (36) nu poate fi închis
decît cu un oarecare efort.

3.4. Pregãtirea capetelor tevii
Imediat înaintea sudãrii capetele tevii trebuiesc fãtuite plan-paralel. Aceastã
operatiune se realizeazã cu dispozitivul electric de fãtuit (6), ce va fi bascu-
lat si adus în interiorul zonei de lucru cu ajutorul levierului (20) si apoi por-
nit de la butonul încorporat în acest levier. Cu fãtuitorul în functiune, cape-
tele tevii vor fi împinse usor simultan cãtre partea activã a fãtuitorului, cu aju-
torul levierului (7). Prelucrarea are loc pînã cînd din fiecare capãt de teavã
se obtine span continuu. Cu fãtuitorul încã în functiune, slãbiti usor levierul
(7) astfel încît pe capetele tevilor sã nu rãmînã span. Dupã ce fãtuitorul a
fost oprit si îndepãrtat, capetele tevilor trebuie aduse în contact pentru probã.
Verificati dacã fetele sunt paralele si dacã tevile sunt aliniate axial. La apli-
carea presiunii, neregularitãtile de paralelism dintre fete nu trebuie sã depã-
seascã dimensiunile specificate în Fig.7 iar abaterile axiale nu au voie sã
depãseascã 10% din grosimea peretelui. Suprafetele fãtuite nu mai trebuie
atinse pînã ce vor fi sudate. Dacã una din tevi nu trebuie deloc fãtuitã sau
nu mai poate fi fãtuitã iar capãtul celeilalte necesitã încã prelucrare, rotiti di-
stantierul metalic din partea inferioarã a carcasei fãtuitorului spre capãtul ce
nu mai trebuie prelucrat.

3.5. Procesul sudãrii
Pentru sudare cap la cap capetele celor douã tevi sunt încãlzite simultan cu
un  element încãlzitor pînã la temperatura de sudare si apoi cele douã ca-
pete de teavã sunt jonctate sub presiune. Înaintea fiecãrei operatiuni de su-
dare trebuie verificatã temperatura elementului de încãlzire în aria de su-
durã si, dacã este necesar, trebuie reajustatã  (vezi 2.6). De asemenea,
înaintea sudãrii, elementul de încãlzire trebuie curãtat cu o pînzã sau hîrtie
neaderentã si cu spirt sau alcool industrial. Trebuie deosebitã atentie ca su-
prafata specialã anti-adezivã a elementul încãlzitor sã nu fie zgîriatã cu vreo
sculã si pe întreaga suprafatã sã nu mai fie nici o urmã de material plastic
de la sudurile anterioare. Etapele procesului sunt prezentate în Fig.8.

3.5.1. Pregãtirea
Pentru încãlzire, fetele de îmbinat sunt presate usor pe elementul de încãl-
zire pînã cînd o umflãturã înconjurã fiecare circumferintã. 

Pentru sudare va fi mentinutã o fortã de jonctare corespunzãtoare; de ex-
emplu, pentru tevile din PE, conform DVS 2207, Partea 1 - p = 0.15 N/mm2.
Dependent de diametrul si de grosimea peretelui tevii, trebuie calculatã forta
necesarã  pentru a asigura o presiune de 0.15 N/mm2 pe suprafetele de îm-
binat. Forta F este produsul dintre presiunea necesarã pentru jonctare si
aria sectiunii tevii A: F = p x A. Tevile cu aria sectiunii mare, necesitã o fortã
mare. Astfel, o teavã de 110 mm diametru si PN 3.2 (grosimea peretelui s
= 3.5 mm) are aria suprafetei de material plastic (coroana circularã) de
9500 mm2 - 8330 mm2 = 1170 mm2 si necesitã o fortã de F = 0.15 N/mm2 x
1170 mm2 = 175 N. Fiecare masinã de sudat are atasatã o placã (37) con-
tinînd un tabel care aratã ce tevi pot fi sudate, pentru ce presiuni de lucru si
pînã la ce presiune de jonctare. Fig. 9÷13 prezintã aceste tabele pentru
REMS SSM modelele 110R, 160R, 160K, 250K si 315RF. Valoarea nece-
sarã a fortei trebuie cititã în tabelul respectiv si aplicatã cu levierul de jonc-
tare (7). Cînd fetele de îmbinat sunt presate împreunã cu ajutorul acestui le-
vier, presiunea aplicatã poate fi cititã pe scala cu indicator (38). Înainte ca
sudura sã înceapã, trebuie fãcutã o verificare la rece pentru a vã asigura cã
tevile sunt prinse ferm în coliere. Pentru aceasta, aduceti capetele tevilor în
contact si aplicati cel putin presiunea calculatã, cu ajutorul levierului (7). Dacã
distantierele semicirculare nu prind ferm tevile, colierele trebuie reajustate
(vezi 3.3).

Procesul încãlzirii se considerã încheiat cînd o umflãturã, ale cãrei dimen-
siuni aproximative sunt date în Fig.14, coloana 2, înconjurã complet cir-
cumferinta.

3.5.2. Încãlzirea
Pentru încãlzire presiunea necesarã este aproape zero. Timpul necesar în-
cãlzirii este dat în Fig.14, coloana 3. În timpul încãlzirii, cãldura penetreazã
treptat materialele de îmbinat, aducîndu-le pînã la temperatura necesarã fu-
ziunii.

3.5.3. Îndepãrtarea încãlzitorului
Dupã încãlzire, suprafetele ce urmeazã a fi îmbinate trebuie îndepãrtate de
pe elementul încãlzitor, care apoi este basculat în afara zonei de lucru. Ca-
petele încãlzite trebuie aduse rapid în pozitia de a se atinge. Durata acea-
stei operatiuni nu trebuie sã depãseascã limitele din Fig.14, coloana 4, alt-
fel suprafetele de îmbinat se vor rãci sub valoarea temperaturii de lucru.

3.5.4. Îmbinarea
Fetele încãlzite trebuie cuplate lent. Presiunea de contact trebuie sã fie cre-
scutã uniform la valoarea de 0.15 N/mm2 (DVS 2207, Partea 1) si trebuie
mentinutã pe perioada rãcirii (Fig.14, coloana 5). Levierul (7) este blocat cu
ajutorul surubului (37) în timpul rãcirii. Presiunea de lucru necesarã, descrisã
la paragraful 3.5.1, trebuie cititã din tabelul masinii (Fig. 9÷13). Dupã rea-
lizarea sudurii, o dublã umflãturã uniformã trebuie sã se formeze împrejurul
întregii circumferinte. Forma umflãturii dã o primã imagine asupra unifor-
mitãtii sudurii. Dimensiunea K a umflãturii (Fig.15) trebuie sã fie întotdeau-
na mai mare ca zero.

3.5.5. Eliberarea tevii sudate
La terminarea perioadei de rãcire, surubul (39) care asigurã blocarea levie-
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rului (7), trebuie deblocat înaintea deschiderii colierelor, astfel încît presiun-
ea de jonctare sã fie eliminatã treptat, pentru a nu produce efecte adverse
asupra cordonului de sudurã. Colierele (35) pot fi apoi desfãcute si teava
sudatã îndepãrtatã de pe masinã. Zona sudurii trebuie sã fie lãsatã sã se
rãceascã natural, fãrã a încerca accelerarea cu apã, aer rece, etc.

3.5.6. Fisa de sudurã
Completati formularul DVS (Fig.16) cu parametrii de lucru.

4. Întretinerea

Înaintea oricãrei operatiuni de întretinere sau reparatie, deconectati masina de
la retea. Operatiunile de aceastã naturã trebuie executate numai de personal ca-
lificat.

4.1. Întretinerea curentã
Masinile REMS SSM nu necesitã întretinere curentã. Angrenajul mecanic
al fãtuitorului electric este lubrifiat si etansat din fabricã, deci nu necesitã în-
tretinere.

4.2. Inspectie periodicã / Reparatii
Stratul antiadeziv al elementului încãlzitor trebuie curãtat înaintea fiecãrui
proces de sudurã cu material textil sau hîrtie neaderentã si spirt sau alcool
industrial. Orice urmã de material plastic rãmasã pe elementul de încãlzire
trebuie îndepãrtatã prin stergere cu alcool. În procesul curãtãrii trebuie avut
grijã ca stratul antiadeziv al elementului încãlzitor sã nu fie zgîriat cu vreo
sculã.

Motorul dispozitivului de fãtuire este echipat cu perii de cãrbune. Acestea
sunt supuse la uzurã si trebuie deci inspectate si înlocuite cînd este cazul.
Pentru aceasta, slãbiti cele patru suruburi de pe capacul (40) al motorului -
dar nu mai mult de 3 mm, trageti capacul la limita lor si scoateti cele douã
cãpãcele de deasupra cãrbunilor.

Dupã o lungã perioadã de folosire, cureaua fãtuitorului se poate slãbi si tre-
buie retensionatã. Pentru aceasta slãbiti pana excentricului din interiorul car-
casei, la nivelul axului motor, rotiti usor excentricul în sens orar si reasigu-
rati cu pana.

Dacã masina lucreazã în conditii grele de mediu, este necesarã curãtarea
si re-gresarea periodicã a barelor pe care culiseazã batiul si a barei pe ca-
re culiseazã elementul încãlzitor si fãtuitorul.

5. Schema de conexiuni electrice

Pentru elementul încãlzitor vezi Fig. 16.
Pentru fãtuitorul electric vezi Fig. 17.

6. Posibile probleme si cauzele lor
6.1. Problema

Elementul încãlzitor nu se încãlzeste.

Cauze posibile
� Încãlzitorul nu este cuplat la tensiune.
� Cablul de alimentare este defect.
� Priza de alimentare este defectã.
� Încãlzitorul este defect.

6.2. Problema
Resturi de plastic lipite pe elementul de încãlzire.

Cauze posibile
� Elementul încãlzitor este murdar (vezi 4.2).
� Stratul antiadeziv este distrus.

6.3. Problema
Dispozitivul electric de fãtuit nu functioneazã.

Cauze posibile
� Fãtuitorul nu este în pozitia de lucru si actioneazã întrerupãtorul de 

protectie.
� Cablul de alimentare este defect.
� Priza de alimentare este defectã.
� Fãtuitorul este defect.

6.4. Problema
Fãtuitorul se opreste sau fãtuirea este nesatisfãcãtoare.

Cauze posibile
� Tevile sunt apãsate prea puternic.
� Cutitele de fãtuire sunt tocite.
� Cureaua este slabã sau uzatã si alunecã.

6.5. Problema
Tevile prinse nu se aliniazã.

Cauze posibile
� Alinierea colierelor si suportilor este incorectã (vezi 3.2).

7. Conditii de garantie

Nu se acordã garantie pentru deteriorarea suprafetelor antiadezive din teflon ale
elementului încãlzitor datorate folosirii sau întretinerii incorecte.

Toate sculele REMS, manuale sau masini electrice, sunt garantate 6 luni de la
data vânzãrii cãtre client. Data cumpãrãrii trebuie doveditã cu actul original (fac-
tura). Orice defect de material sau de fabricatie prezentat în termenul de garan-
tie va fi reparat gratuit. Sunt excluse de la garantie: uzura normalã, defectele da-
torate nerespectãrii instructiunilor de exploatare, folosirii unor accesorii neorigi-
nale, prelucrãrii unor materiale necorespunzãtoare, supra-încãrcãrii sau folosirii
în alt scop decât cel specificat de producãtor; sunt excluse de asemenea masi-
nile si sculele ce au suferit interventii neautorizate pentru întretinere sau repara-
tii. Utilizatorul are obligatia sã înceteze exploatarea masinii/sculei imediat ce con-
statã anomalii în functionare.

Serviciile de asigurare a garantiei sunt numai de competenta unitãtilor service
autorizate REMS. Reclamatiile în garantie sunt luate în considerare numai dacã
masinile/sculele ajung în unitatea service autorizatã fãrã vreo interventie ante-
rioarã neautorizatã.

Costurile de expeditie la service si cele de retur sunt în sarcina utilizatorului.

NOTÃ: Diverse tabele si diagrame din acest manual au fost preluate din norma-
tivul DVS Partea 220 si Partea 2208.
DVS = Asociatia Germanã pentru Tehnologia Sudurii, Düsseldorf.



deu EG-Konformitätserklärung
REMS-WERK erklärt 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 conformità 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 Declaración CE de conformidad
REMS-WERK declara que las máquinas 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.
nld 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-försäkran om överensstämmelse
REMS-WERK försäkrar härmed att de i denna bruksanvisning beskrivna maskinerna överensstämmer med direktiven 98/37/EG, 89/336/EEC och 73/23/EEC. Följande normer tillämpas: 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-konformitetserklæring
REMS-WERK erklærer herved at maskinen som er beskrevet i denne bruksanvisningen, oppfyller bestemmelsene i direktivene 98/37/EC, 89/336/EEC og 73/23/EEC. Følgende 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-konformitetserklæring
REMS-WERK erklærer 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. Følgelig an-
vendes følgende 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 täten, että tässä käyttöohjeessa 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 Declaração de conformidade CE
REMS-WERK declara que as máquinas descritas neste manual de instruções estão 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 zgodności EWG
Firma REMS oświadcza, że maszyny opisane w niniejszej instrukcji użytkowania zgodne są z warunkami wytycznych 98/37/EG, 89/336/EWG oraz 73/23/EWG. Zastosowane zostały następujące 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-Prohlášení o shodě
REMS-WERK tímto prohlašuje, že se stroje/přístroje popsané v tomto návodu k použití shodují s ustanoveními směrnic EU 98/37/EG, 89/336/EWG a 73/23/EWG. Odpovídajícím způsobem byly pou-
žity následující 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-vyhlásenie o zhode
ZÁVOD REMS-WERK týmto vyhlasuje, že strojea príslroje popísané v tomto prevádzkovom návode sú konformné s ustanoveniami smerníc 98/37/ES, 89/336/EHS a 73/23/EHS. V súlade s tým sa
aplikujú nasledujúce 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-hasonlósági bizonylat
A REMS-WERK ÜZEM ezennel kijelenti, hogy az ezen üzemeltetési útmutatóban leírt gépek megfelelnek a 98/37/ES, 89/336/EHS és 73/23/EHS irányzatok követelményeinek. Ezzel összhangban
alkamazandóak a következő szabványok: 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 Izjava 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. Odgovarajuće se primjenjuju sljedeće 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 določbami smernic 98/37/EG, 89/336/EWG in 73/23/EWG . Odgovarjajoče so bile uporabljane sledeče 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 Declaraţie de conformitate CE
REMS-WERK declară prin prezenta că maţinile descrise în aceste instrucţiuni de funcţionare sunt conforme cu dispoziţiile directivelor 98/37/CE, 89/336/CEE ţi 73/23/CEE. Următoarele norme sunt
aplicate corespunzător: 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 Совместимость по EG
Настоящим фирма REMS-WERK заявляет, что станки и машины, описанные в настоящей инструкции по эксплуатации, совместимы с положениями инструкций 98/37/EG, 89/336/EWG и
73/23/EWG. Применяются соответственно следующие стандарты: 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.
grc Δήλωση Συμμόρφωσης ΕΚ
Η REMS-WERK δηλώνει με το παρόν, ότι οι μηχανές που περιγράφονται στις παρούσες οδηγίες χρήσης συμμορφώνονται προς τις διατάξεις των οδηγιών 98/37/ΕΚ, 89/336/ΕΟΚ και 73/23/ΕΟΚ.
Εφαρμόζονται αντίστοιχα τα ακόλουθα πρότυπα: 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.
tur Avrupa birliði - Uyumluluk beyaný
REMS-Werk bu kullanma kýlavuzunda tarif edilen makinelerin 98/37/EG, 89/336/EWG ve 73/23/EWG þartlarýna uygun olduðunu beyan etmektedir. Belirtilen Norm’lar kullanýlmaktadýr: 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 Декларация за съответствие на ЕС
Заводите REMS, декларират, че описаните в тази инструкция за експлоатация продукти съответстват на европейските постановления на директиви 98/37/EG, 89/336/EWG и 73/23/EWG.
Последващите стандарти са съответни на: 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.
lit EB atitikties deklaracija
REMS-WERK pareiðkia, kad ðioje naudojimo instrukcijoje apraðyti árenginiai atitinka direktyvø 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 atbilstîbas deklarâcija 
REMS-WERK ar šo deklarç, ka instrukcijâ aprakstîtie izstrâdâjumi atbilst Eiropas direktîvâm 98/37/EG, 89/336/EWG un 73/23/EWG. Tika pielietotas atbilstoðâs 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 Föll und Söhne GmbH
Maschinen- und Werkzeugfabrik
D-71332 Waiblingen Dipl.-Ing. Hermann Weiß




