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Fig. 16

Rohrserien und Druckkréfte zum Angleichen beim Schweien fiir
Rohre aus Polyethylen (PE 63, PE 80, PE 100, PE-HD), DIN 8074 (1)

d=RohrauBendurchmesser (2)
s=Wanddicke (3)

SDR=Verhiltnis AuBendurchmesser/Wanddicke (Standard Dimension Ratio) (4) SDR=D/s

S=Rohrserie (5) S=(D/s-1)/2

F1=(D-s)-s- 3,14 - Ps) (6) Ps (HDPE) = 0,15 N/mm?

d s SDR S F1 d s SDR S F1 d s SDR S F1
mm mm N mm mm N mm mm N
40 1.8 26 12,5 32 110 2,7 41 20 136 200 49 41 20 450
40 19 22 10,5 34 110 3.4 33 16 171 200 6,2 33 16 566
40 19 21 10 34 110 4,2 26 12,5 209 200 77 26 12,5 698
40 23 176 83 41 110 50 22 10,5 247 200 91 22 10,5 818,
40 24 17 8 43 110 53 21 10 261 200 96 21 10 861
40 30 136 6,3 52 110 63 176 83 308 200 11,4 176 83 1.013
40 37 11 5 63 110 6,6 17 8 322 200 11,9 17 8  1.055
40 45 9 4 75 110 81 136 6,3 389 200 14,7 136 63 1.283
40 55 74 32 89 110 10,0 11 5 471 200 18,2 11 5 1.559
40 6,7 6 25 105 110 12,3 9 4 566 200 22,4 9 4  1.874
50 1.8 33 16 41 110 151 74 3.2 675 200 274 74 32 2228
50 20 26 12,5 45 110 18,3 6 25 791 200 332 6 25 2609
50 23 22 10,5 52 125 3.1 41 20 178 225 55 41 20 569
50 24 21 10 54 125 3,9 33 16 223 225 6,9 33 16 709
50 29 176 83 64 1256 4.8 26 12,5 272 225 86 26 12,56 877,
50 30 17 8 66 125 57 22 10,5 320 225 10,3 22 10,5 1.042
50 3,7 13,6 63 81 125 6,0 21 10 336 225 10,8 21 10  1.090
50 46 11 5 98 125 71 176 83 394 225 128 176 83 1.280
50 56 9 4 117 125 7.4 17 8 410 225 134 17 8 1.336
50 69 74 32 140 125 92 136 63 502 225 16,6 136 6,3 1.630
50 83 6 25 163 125 11,4 11 5 610 225 20,5 1 5 1.975
63 1.8 41 20 52 125 14,0 9 4 732 225 252 9 4 2372
63 20 33 16 57 125 171 74 3.2 869 225 308 74 32 2818
63 25 26 12,5 71 125 20,8 6 25 1.021 225 374 6 25 3.306
63 29 22 10,5 82 140 3,5 41 20 225 250 6,2 41 20 712
63 30 21 10 85 140 4,3 33 16 275 250 7.7 33 16 879
63 36 176 83 101 140 54 26 125 342 250 9,6 26 12,5 1.087
63 38 17 8 106 140 6,4 22 10,5 403 250 11,4 22 10,5 1.282
63 47 136 63 129 140 6,7 21 10 421 250 11,9 21 10 1.335
63 58 11 5 156 140 80 176 83 498 250 142 176 83 1.578
63 7.1 9 4 187 140 83 17 8 515 250 14,8 17 8 1.640
63 86 74 32 220 140 10,3 136 6,3 629 250 184 136 6,3 2.008
63 10,56 6 25 260 140 12,7 11 5 762 250 22,7 1 5 243
7% 19 41 20 65 140 15,7 9 4 919 250 27,9 9 4 2920
7% 23 33 16 79 140 192 74 32 1.093 250 342 74 32 3.477
7% 29 26 12,5 99 140 23,3 6 25 1.281 250 41,6 6 25 4.085
7% 35 22 10,5 118 160 4,0 41 20 294 280 6,9 41 20 888
75 36 21 10 121 160 4,9 33 16 358 280 86 33 16  1.100
75 43 176 83 143 160 6,2 26 12,5 449 280 10,7 26 12,5 1.358
75 45 17 8 149 160 7,3 22 10,5 525 280 12,8 22 10,5 1.611
75 56 136 63 183 160 7.7 21 10 553 280 134 21 10 1.683
75 68 11 5 219 160 9,1 176 83 647 280 159 176 83 1.978
75 84 9 4 264 160 9,5 17 8 674 280 16,6 17 8 2.060
75 103 74 32 314 160 11,8 136 6,3 824 280 206 136 63 2518
75 12,5 6 25 368 160 14,6 11 5 1.000 280 254 11 5 3.047
90 22 41 20 91 160 17,9 9 4  1.198 280 31,3 9 4  3.668
90 28 33 16 115 160 249 74 32 1.585 280 383 74 32 4.361
90 35 26 12,5 143 160 26,6 6 25 1672 280 46,5 6 25 5116
90 4.1 22 10,5 166 180 4,4 41 20 364 315 7,7 41 20 1.115
90 43 21 10 174 180 55 33 16 452 315 97 33 16 1.395
9 51 176 83 204 180 6,9 26 12,5 563 315 121 26 12,5 1.727
90 54 17 8 215 180 8,2 22 10,5 664 315 14,4 22 10,5 2.039
90 6,7 136 63 263 180 8,6 21 10 694 315 15,0 21 10  2.120
90 872 11 5 316 180 10,2 176 873 816 315 17,9 176 83 2.506
90 10,1 9 4 380 180 10,7 17 8 853 315 18,7 17 8 26M
90 123 74 32 450 180 13,3 136 6,3 1.045 315 232 136 63 3.190
90 15,0 6 25 530 180 16,4 11 5 1.264 315 286 11 5 3.859
180 20,1 9 4 1514 315 35,2 9 4 4.640
180 246 74 32 1.801 315 431 74 32 5521

180 29,9 6 25 2115 315 52,3 6 25 6.473
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Originalbetriebsanleitung

Fig. 1-4
1 Stahlblechkasten/Transportkiste 20  Griff mit Tippschalter
fur Rohrauflageneinsétze und 21 Verschiebeschlitten
Spanneinséatze 22 Klemmhebel
2 Splintin Transportstellung 23 Steckdose
der Maschine 24 rote Netz-Kontrollleuchte
3 Rohrgestell 25 griineTemperatur-Kontrollleuchte
4 Spannpratze in Arbeitsstellung 26 Temperatur-Einstellschraube
der Maschine 27 Spanneinsatz
5 Heizelement-Stumpfschweillgerat 28 Sechskantschraube
6 Elektrischer Hobel 29 Rohrauflageneinsatz
7 Andrlckhebel 30 Rohrauflage
8 Schubfach 31 Klemmgriff
9 Verschluss 32 Zugknopf
10 Deichsel 33 Spannschraube
11 Bajonett-Verrieglung 34  Spannmutter
12 Verriegelungshebel 35 Spannexzenter
13 Innensechskantschraube 36 Spannhebel
14  Stiitze 37 Schild fiir Druckkraft
15 Fahrgestell 38 Zeiger
16 Handgriff 39 Klemmhebel/-griff
17 Halterung 40 Motorkappe
18  Griff 41  Schutzhaube

19 Spannvorrichtung

Allgemeine Sicherheitshinweise

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Versdumnisse bei der
Einhaltung der Sicherheitshinweise und Anweisungen kénnen elektrischen Schiag,
Brand und/oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Der in den Sicherheitshinweisen verwendete Begriff ,Elektrowerkzeug” bezieht sich
auf netzbetriebene Elektrowerkzeuge (mit Netzkabel).

1) Arbeitsplatzsicherheit

a) Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordnung und
unbeleuchtete Arbeitsbereiche kénnen zu Unféllen fiihren.

b) Arbeiten Sie mit dem Elektrowerkzeug nicht in explosionsgeféhrdeter
Umgebung, in der sich brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staube befinden.
Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die den Staub oder die Ddmpfe entziinden
kénnen.

c¢) Halten Sie Kinder und andere Personen wahrend der Benutzung des Elek-
trowerkzeuges fern. Bei Ablenkung kénnen Sie die Kontrolle iiber das Gerét
verlieren.

2) Elektrische Sicherheit

a) Der Anschlussstecker des Elektrowerkzeuges muss in die Steckdose
passen. Der Stecker darf in keiner Weise veréndert werden. Verwenden Sie
keine Adapterstecker gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen.
Unverédnderte Stecker und passende Steckdosen verringern das Risiko eines
elektrischen Schlages.

b) Vermeiden Sie Korperkontakt mit geerdeten Oberflichen, wie von Rohren,
Heizungen, Herden und Kiihlschranken. Es besteht ein erh6htes Risiko durch
elektrischen Schlag, wenn Ihr Kbrper geerdet ist.

c) Halten Sie Elektrowerkzeuge von Regen oder Nasse fern. Das Eindringen
von Wasser in ein Elektrowerkzeug erhéht das Risiko eines elekirischen Schlages.

d) Zweckentfremden Sie das Anschlusskabel nicht, um das Elektrowerkzeug
zu tragen, aufzuhangen oder um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen.
Halten Sie das Anschlusskabel fern von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder
sich bewegenden Geréteteilen. Beschédigte oder verwickelte Kabel erhéhen
das Risiko eines elektrischen Schlages.

e) Wenn Sie mit einem Elektrowerkzeug im Freien arbeiten, verwenden Sie
nur Verlangerungskabel, die auch fiir den AuBenbereich geeignet sind. Die
Anwendung eines fiir den Aulenbereich geeigneten Verldangerungskabels
verringert das Risiko eines elektrischen Schlages.

f) Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeuges in feuchter Umgebung nicht
vermeidbar ist, verwenden Sie einen Fehlerstromschutzschalter. Der Einsatz
eines Fehlerstromschutzschalters vermindert das Risiko eines elektrischen Schlages.

3) Sicherheit von Personen

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen Sie mit
Vernunft an die Arbeit mit einem Elektrowerkzeug. Benutzen Sie kein Elek-
trowerkzeug, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim
Gebrauch des Elektrowerkzeuges kann zu ernsthaften Verletzungen fiihren.

b) Tragen Sie personliche Schutzausriistung und immer eine Schutzbrille.
Das Tragen persénlicher Schutzausriistung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicher-
heitsschuhe, Schutzhelm oder Gehérschutz, je nach Art und Einsatz des Elek-
trowerkzeuges, verringert das Risiko von Verletzungen.

c) Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Vergewissern Sie
sich, dass das Elektrowerkzeug ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die
Stromversorgung anschlieBen, es aufnehmen oder tragen. Wenn Sie beim
Tragen des Elektrowerkzeuges den Finger am Schalter haben oder das Gerét
eingeschaltet an die Stromversorgung anschlie8en, kann dies zu Unféllen fiihren.

d) Entfernen Sie Einstellwerkzeuge oder Schraubenschliissel, bevor Sie das
Elektrowerkzeug einschalten. Ein Werkzeug oder Schliissel, der sich in einem
drehenden Geréteteil befindet, kann zu Verletzungen fiihren.

e) Vermeiden Sie eine abnormale Korperhaltung. Sorgen Sie fiir einen sicheren
Stand und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch kénnen Sie das
Elektrowerkzeug in unerwarteten Situationen besser kontrollieren.

f) Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder
Schmuck. Halten Sie Haare, Kleidung und Handschuhe fern von sich
bewegenden Teilen. Lockere Kleidung, Schmuck oder lange Haare kénnen von
sich bewegenden Teilen erfasst werden.

4) Verwendung und Behandlung des Elektrowerkzeugs

a) Uberlasten Sie das Gerit nicht. Verwenden Sie fiir Ihre Arbeit das dafiir
bestimmte Elektrowerkzeug. Mit dem passenden Elektrowerkzeug arbeiten
Sie besser und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

b) Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, dessen Schalter defekt ist. Ein Elek-
trowerkzeug, das sich nicht mehr ein- oder ausschalten Iasst, ist geféhrlich und
muss repariert werden.

c) Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, bevor Sie Gerateeinstellungen
vornehmen, Zubehorteile wechseln oder das Gerat weglegen. Diese Vorsichts-
malinahme verhindert den unbeabsichtigten Start des Elektrowerkzeuges.

d) Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge auferhalb der Reichweite von

Kindern auf. Lassen Sie Personen das Gerat nicht benutzen, die mit diesem

nicht vertraut sind oder diese Anweisungen nicht gelesen haben. Elektro-

werkzeuge sind geféhrlich, wenn sie von unerfahrenen Personen benutzt werden.

Pflegen Sie Elektrowerkzeuge mit Sorgfalt. Kontrollieren Sie, ob bewegliche

Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen, ob Teile gebrochen

oder so beschéadigt sind, dass die Funktion des Elektrowerkzeuges beein-

trachtigt ist. Lassen Sie beschadigte Teile vor dem Einsatz des Gerétes
reparieren. Viele Unfélle haben ihre Ursache in schlecht gewarteten Elektro-
werkzeugen.

f) Verwenden Sie Elektrowerkzeug, Zubehor, Einsatzwerkzeuge usw. entsprechend
diesen Anweisungen. Beriicksichtigen Sie dabei die Arbeitsbedingungen und
die auszufiihrende Tatigkeit. Der Gebrauch von Elektrowerkzeugen fiir andere
als die vorgesehenen Anwendungen kann zu geféhriichen Situationen fiihren.

g) Halten Sie Griffe trocken, sauber und frei von Ol und Fett. Rutschige Griffe
verhindern eine sichere Handhabung und Kontrolle des Elektrowerkzeuges in
unerwarteten Situationen.

e

~

5) Service

a) Lassen Sie Ihr Elektrowerkzeug nur von qualifiziertem Fachpersonal und
nur mit Original Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die
Sicherheit des Geréts erhalten bleibt.

Sicherheitshinweise fiir Heizelement-
StumpfschweiBmaschinen

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Versdumnisse bei der
Einhaltung der Sicherheitshinweise und Anweisungen kénnen elektrischen Schlag,
Brand und/oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fiir die Zukunft auf.

e Verwenden Sie die Maschine nicht wenn diese beschéadigt ist. Es besteht
Unfallgefahr.

e Beriihren Sie das Heizelement-StumpfschweiBgerat (5) nur am Handgriff
(16) bzw. am Griff (18), wenn dieses in einer Steckdose eingesteckt ist. Das
Heizelement, sowie die Metallteile zwischen dem Heizelement und dem Handgriff
aus Kunststoff erreichen Arbeitstemperaturen von bis zu 300°C. Beim Bertihren
dieser Teile werden schwere Brandverletzungen verursacht.

o Lassen Sie das Heizelement-StumpfschweiBgerat (5) nach dem Ausstecken
eine langere Zeit abkiihlen bevor Sie es an den Metallteilen beriihren. Beim
Bertihren der noch heilen Teile wéhrend der Abkiihlphase werden schwere
Brandverletzungen verursacht. Das Heizelement-Stumpfschweilgerét benétigt
eine langere Zeit nach dem Ausstecken bis dieses abgekuhlt ist.

e Achten Sie beim SchweiBfen mit lhren Handen auf geniigend Abstand
zwischen den Rohrenden und dem Heizelement-StumpfschweiBgerét (5)
oder verwenden Sie geeignete Schutzhandschuhe. Die zu schweienden
Rohre, Formstiicke und das Heizelement werden beim Schweifen heif8 und
kbnnen schwere Brandverletzungen verursachen. Die Schweilverbindung bleibt
auch nach Fertigstellung der Schweilverbindung fiir eine Iéngere Zeit sehr heils.

e Schiitzen Sie dritte Personen vor dem heien Heizelement-Stumpfschweil-
gerat (5) sowie vor den heiBen SchweiBverbindungen. Beim Beriihren der
heiBen Teile werden schwere Brandverletzungen verursacht.

e Beschleunigen Sie den Abkiihlvorgang des Heizelement-Stumpfschweil-
gerates (5) nicht, in dem Sie es in eine Fliissigkeit eintauchen. Es besteht
Verletzungsgefahr durch einen elektrischen Schlag und/oder durch plétzliches
herausspritzen der Fliissigkeit. Des Weiteren wird das Heizelement beschédigt.

o Legen Sie das Heizelement-StumpfschweiBgerat (5) nur in die Halterung
fiir die Werkbank (Zubehor) oder auf eine feuerhemmende Ablage, wenn
Sie das Heizelement-Stumpfschweilgerat als Handgerét benutzen. Beim
Ablegen des heiBen Heizelement-StumpfschweilBgerates auf einer nicht feuer-
hemmenden Ablage oder in der Ndhe von brennbarem Material, kann die
Unterlage beschéadigt werden und/oder es kann ein Brand entstehen.

e Halten Sie das heiRe Heizelement-StumpfschweiBgerat (5) fern von brenn-
baren Materialien. Es kann ein Brand entstehen.

e Halten Sie die Anschlussleitung fern von dem heifen Heizelement-Stumpf-
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schweiBgerat (5). Es besteht Verletzungsgefahr durch einen elektrischen Schiag.
Greifen Sie nicht in die umlaufenden Hobelmesser des elektrischen Hobels
(6). Es besteht Verletzungsgefahr.

Uberlasten Sie den elektrischen Hobel (6) nicht durch zu hohen Vorschub-
druck. Der elektrische Hobel wird dadurch beschédigt.

SchlieBen Sie das Elektrowerkzeug nur an einer Steckdose mit funktions-
fahigem Schutzkontakt an.

Verwenden Sie nur zugelassene und entsprechend gekennzeichnete Verlan-
gerungsleitungen mit ausreichendem Leitungsquerschnitt. Verwenden Sie
Verlédngerungsleitungen bis zu einer Lange von 10 m mit Leitungsquerschnitt
1,5 mm? von 10-30 m mit Leitungsquerschnitt von 2,5 mm?Z

Kontrollieren Sie die Anschlussleitungen des Elektrowerkzeuges und
Verlangerungsleitungen regelmaBig auf Beschadigung. Lassen Sie diese
bei Beschadigung von qualifiziertem Fachpersonal oder von einer autorisierten
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt erneuern.

Uberlassen Sie das Elektrowerkzeug nur unterwiesenen Personen. Jugend-
liche diirfen das Elektrowerkzeug nur betreiben, wenn sie (iber 16 Jahre alt sind,
dies zur Erreichung ihres Ausbildungszieles erforderlich ist und sie unter Aufsicht
eines Fachkundigen gestellt sind.

Kinder und Personen, die aufgrund ihrer physischen, sensorischen oder
geistigen Fahigkeiten oder ihrer Unerfahrenheit oder Unkenntnis nicht in
der Lage sind, das Elektrowerkzeug sicher zu bedienen, diirfen dieses

/A\VORSICHT

RIi@@@I

Elektrowerkzeug nicht ohne Aufsicht oder Anweisung durch eine verant-
wortliche Person benutzen. Andernfalls besteht die Gefahr von Fehlbedienung
und Verletzungen.

Symbolerklérung

Gefahrdung mit einem mittleren Risikograd, die bei Nichtbe-
achtung den Tod oder schwere Verletzungen (irreversibel) zur
Folge haben kénnte.

Gefahrdung mit einem niedrigen Risikograd, die bei Nichtbe-
achtung maRige Verletzungen (reversibel) zur Folge haben
kénnte.

HINWEIS Sachschaden, kein Sicherheitshinweis, keine Verletzungsgefahr.

Vor Inbetriebnahme Betriebsanleitung lesen
Elektrowerkzeug entspricht der Schutzklasse |
Umweltfreundliche Entsorgung

CE-Konformitatskennzeichnung

1.

Technische Daten

BestimmungsgeméRe Verwendung

REMS Heizelement-Stumpfschweifmaschinen SSM nur zum Schweilen von Kunststoffrohren und Formstlicken aus PB, PE, PP und PVDF verwenden.

Alle anderen Verwendungen sind nicht bestimmungsgemal und daher nicht zulassig.

11

1.2,

. Lieferumfang

REMS SSM 160 RS: Heizelement-Stumpfschweillmaschine, Heizelement-Stumpfschweilgerat, Schutzabdeckung fiir Heizelement, elektrische Hobeleinrichtung, 2
Spannstdcke mit je 2 Spanneinsatzen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 Rohrauflagen @ 160 mm mit Rohrauflagenein-
satzen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbeitsschliissel. Stahlblechkasten, Rohrgestell, Betriebsanleitung.

REMS SSM 160 KS:

Heizelement-Stumpfschweifmaschine, Heizelement-Stumpfschweillgeréat, Schutzabdeckung fiir Heizelement, elektrische Hobeleinrichtung, 2

Spannstdcke mit je 2 Spanneinsatzen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 Rohrauflagen @ 160 mm mit Rohrauflagenein-
satzen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbeitsschliissel, Stahlblechsockel mit eingebautem Schubfach, geschlossenes

Stahlblechuntergestell, Betriebsanleitung.
REMS SSM 250 KS:

Heizelement-StumpfschweiBmaschine, Heizelement-Stumpfschweilgerat, elektrische Hobeleinrichtung, Schnellspannvorrichtung mit je 2

Spannbacken und je 2 Spanneinsatzen @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 Rohrauflagen mit Rohrauflageneinsatzen @ 75, 90, 110, 125, 160,
200, 250 mm. Stahlblechsockel mit eingebautem Schubfach, Arbeitsschlissel, geschlossenes Stahlblechuntergestell, Betriebsanleitung.

REMS SSM 315 RF:

Heizelement-StumpfschweiRmaschine, Heizelement-Stumpfschweilgerat, elektrische Hobeleinrichtung, Schnellspannvorrichtung mit je 2

Spannbacken und je 2 Spanneinsatzen @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 Rohrauflagen mit Rohrauflageneinsétzen @ 90, 110, 125, 160,
200, 250 mm. Stahlblechsockel mit eingebautem Schubfach, Arbeitsschliissel, geschlossenes Stahlblechuntergestell, Betriebsanleitung.

Artikelnummern SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Heizelement-Stumpfschweillmaschine mit

Heizelement-Stumpfschweillgerat EE

(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung) 255020
Heizelement-Stumpfschweillmaschine mit

Heizelement-Stumpfschweillgerat EE

(einstellbare Temperatur, elektronische Regelung)

mit Spannstdcken fur Schragabgéngen 252026 252046 254025
Heizelement-Stumpfschweillgerat EE

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

Ablagestander SSG 280 250340

Halterung fir Werkbank MSG, SSG 110-180 250041 250041

Halterung fur Werkbank SSG 280 250341

Schutzhiille 250243 250243 250343

Hobelmesser 252103 252103 254103 255103
Spannvorrichtung rechts 252500 252500 254300 255300
Spannvorrichtung links 252501 252501 254310 255310
Spanneinsatz @ 40 252502 252502

Spanneinsatz @ 50 252503 252503

Spanneinsatz @ 56 252504 252504

Spanneinsatz @ 63 252505 252505

Spanneinsatz @ 75 252506 252506 254320

Spanneinsatz @ 90 252507 252507 254321 255320
Spanneinsatz @ 110 252508 252508 254322 255321
Spanneinsatz @ 125 252509 252509 254323 255322
Spanneinsatz @ 135 252510 252510

Spanneinsatz @ 140 252511 252511 254324 255323
Spanneinsatz @ 160 252512 252512 254325 255324
Spanneinsatz @ 180 254326 255325
Spanneinsatz @ 200 254327 255326
Spanneinsatz @ 225 254328 255327
Spanneinsatz @ 250 255328
Spanneinsatz @ 280 255329
Rohrauflage re/li 252350 252350 254350 255350
Rohrauflageneinsatz @ 40 252370 252370

Rohrauflageneinsatz @ 50 252371 252371

Rohrauflageneinsatz @ 56 252372 252372



deu

deu

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

Rohrauflageneinsatz @ 63

Rohrauflageneinsatz @ 75

Rohrauflageneinsatz @ 90

Rohrauflageneinsatz @ 110
Rohrauflageneinsatz @ 125
Rohrauflageneinsatz @ 135
Rohrauflageneinsatz @ 140
Rohrauflageneinsatz @ 160
Rohrauflageneinsatz @ 180
Rohrauflageneinsatz @ 200
Rohrauflageneinsatz @ 225
Rohrauflageneinsatz @ 250
Rohrauflageneinsatz @ 280

Rohrabschneider REMS RAS P 10-40
Rohrabschneider REMS RAS P 10-63
Rohrabschneider REMS RAS P 50-110
Rohrabschneider REMS RAS P 110-160
Rohranfasgerate REMS RAG P 16-110
Rohranfasgerate REMS RAG P 32-250
REMS CleanM

Arbeitsbereich
Rohrdurchmesser
Alle schweilRbaren Kunststoffe

290050
290000
290100
290200
292110
292210
140119

SSM 160 RS
252373
252374
252375
252376
252377
252515
252378

40-160 mm

fur Sanitérinstallation, Abflussrohre, Kaminsanierung, mit Schweilltemperaturen 180-290°C.

Elektrische Daten

Nennspannung (Netzspannung) 230V

Nennleistung, aufgenommen 1700 W

Heizelement-Stumpfschweillgerat 1200 W

Elektrischer Hobel 500 W

Nennfrequenz 50-60 Hz

Schutzklasse |

Abmessungen

Transport L 665 mm
B 520 mm
H 820 mm

Betrieb L 665 mm
B 610 mm
H 1210 mm

Gewichte

Maschine 47,7 kg

Spann-, Auflageneinsatze 17,2 kg

Larminformation

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert 85dB (A)

Vibrationen

Gewichteter Effektivwert der Beschleunigung 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Rohrschere REMS ROS P 35 291200
Rohrschere REMS ROS P 35 A 291220
Rohrschere REMS ROS P 42 PS 291000
Rohrschere REMS ROS P 42 291250
Rohrschere REMS ROS P 63 P 291270
Rohrschere REMS ROS P 75 291100
Materialauflage REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Der angegebene Schwingungsemissionswert wurde nach einem genormten Priifverfahren gemessen und kann zum Vergleich mit einem anderen Geréat verwendet
werden. Der angegebene Schwingungsemissionswert kann auch zu einer einleitenden Einschatzung der Aussetzung verwendet werden.
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Der Schwingungsemissionswert kann sich wahrend der tatséchlichen Benutzung des Geréates von dem Angabewert unterscheiden, abhéngig von der Art und Weise,
in der das Gerat verwendet wird. In Abhéngigkeit von den tatsachlichen Benutzungsbedingungen (Aussetzbetrieb) kann es erforderlich sein, Sicherheitsmalinahmen

zum Schutz der Bedienperson festzulegen.

Inbetriebnahme

. Transport und Aufstellen der Maschine

REMS SSM 160 RS

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 2
gezeigt. Die Spanneinsétze, die Rohrauflageneinsatze und ein Arbeitsschliissel
werden in einem separaten Stahlblechkasten (1) transportiert bzw. aufbewahrt.
Der Stahlblechkasten kann unterhalb der Maschine im Rohrgestell eingehangt
werden. Die Maschine wird mit 4 Spannpratzen (4) am Rohrgestell befestigt.
Zum Transport muss die Schutzhaube (41) beim Heizelement-Stumpfschweil3-
gerat (5) ausgehangt werden. Die Maschine kann auch auf einer Werkbank
befestigt werden.

Zum Schutz des Heizelementes beim Transport Schutzhille aus Kunststoff
verwenden (Zubehor). Die Schutzhiille ist unbedingt vor dem Aufheizen des
Heizelementes abzunehmen, bzw. zum Transport erst nach Abkihlung des
Heizelementes aufzustecken, da diese sonst zerstort und das Geréat beschadigt
wird.

REMS SSM 160 KS und REMS SSM 250 KS

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 3
gezeigt. Die Spanneinsatze, die Rohrauflageneinsatze und ein Arbeitsschliissel
werden in einem eingebauten Schubfach (8) im Stahlblechsockel transportiert
bzw. aufbewahrt. Zum Aufstellen der Maschine werden die 4 Verschliisse (9)
an der Unterseite des Transportkastens gedffnet. Der Transportkasten wird
hochgehoben und auf dem Boden abgestellt, sodass sich die Verschliisse am
Boden befinden. Die Maschine wird nun auf den Transportkasten gestellt.

/A\VORSICHT

Darauf achten, dass das Schubfach (8) nicht herausfllt. Die Maschine
wird in der rechteckigen Senke auf der Oberseite des Transportkastens zentriert.
Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfahren. Die Maschine kann auch
auf einer Werkbank befestigt werden.

Zum Schutz des Heizelementes beim Transport Schutzhiille aus Kunststoff
verwenden (Zubehor). Die Schutzhiille ist unbedingt vor dem Aufheizen des
Heizelementes abzunehmen, bzw. zum Transport erst nach Abkihlung des
Heizelementes aufzustecken, da diese sonst zerstort und das Gerat beschadigt
wird.

REMS SSM 315 RF

Die Maschine wird geliefert und transportiert bzw. aufgestellt wie in Fig. 4
gezeigt. Die Spanneinsatze, die Rohrauflageneinsatze und Arbeitsschilissel
werden in einer separaten Transportkiste (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)
6ffnen.

/\VORSICHT

Maschine dabei am Rahmen sicher festhalten! Maschine vorsichtig um die
Langsachse nach oben schwenken. Verriegelungshebel (12) wieder arretieren.
Zum Transport in umgekehrter Reihenfolge verfahren. Die Maschine kann auch
auf dem Fahrgestell benutzt werden indem das Rohrgestell nach Entfernen
der beiden gegeniiberliegenden Innensechskantschrauben (13) und Offnen
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des Verriegelungshebels (12) abgenommen wird. Zur Montage der Maschine
auf der Werkbank werden aufRer dem Rohrgestell auch die Stiitze (14) und das
Fahrgestell (15) abgeschraubt.

Elektrischer Anschluss

Netzspannung beachten! Vor Anschluss der Maschine priifen, ob die auf dem
Leistungsschild angegebene Spannung der Netzspannung entspricht. Auf
Baustellen, in feuchter Umgebung in Innen- und AufRenbereichen oder bei
vergleichbaren Aufstellarten, die Heizelement-StumpfschweiRmaschine nur
Uber einen Fehlerstrom-Schutzschalter (FI-Schalter) am Netz betreiben, der
die Energiezufuhr unterbricht, sobald der Ableitstrom zur Erde 30 mA fiir 200 ms
Uberschreitet. Das Heizelement-Stumpfschweillgeréat (5) hat eine eigene
Anschlussleitung. Deshalb ist auch die auf dem Leistungsschild des Heizelement-
Stumpfschweilgerétes angegebene Spannung auf Ubereinstimmung mit der
Netzspannung zu prifen. Nur Steckdosen/Verlangerungsleitungen mit funkti-
onsfahigem Schutzkontakt verwenden.

Positionieren des Heizelement-Stumpfschweigerates und des elektrischen
Hobels

Bei allen Maschinen ist das Heizelement-Stumpfschweillgerat (5) abnehmbar
und als handgefiihrtes Gerat zu verwenden. Bei den Maschinen REMS SSM
160 RS und REMS SSM 160 KS ist es mit dem Handgriff (16) in die Halterung
(17) eingesteckt, bei den Maschinen REMS SSM 250 KS und REMS SSM 315
RF ist es zusatzlich mit einem Stecker verriegelt.
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Beriihren Sie das Heizelement-StumpfschweiBgerat (5) nur am Handgriff
(16) bzw. am Griff (18) wenn dieses in einer Steckdose eingesteckt ist.
Das Heizelement, sowie die Metallteile zwischen dem Heizelement und dem
Griff aus Kunststoff erreichen Arbeitstemperaturen von bis zu 300°C. Beim
Berlhren dieser Teile werden schwere Brandverletzungen verursacht.

REMS SSM 160 RS
Das Heizelement-Stumpfschweillgerat (5) muss nach dem Transport der
Maschine nicht zentriert werden, da es bei Auslieferung bereits eingestellt ist.

REMS SSM 160 KS, 250 KS und SSM 315 RF

Das Heizelement-Stumpfschweilgeréat (5) muss nach dem Transport der
Maschine zentriert werden. Hierzu Klemmhebel (22) 16sen und die Halterung
(17) des Heizelement-Stumpfschweilgerates (5) auf dem Verschiebeschlitten
(21) bis zum Anschlag zuriickziehen. Klemmhebel (22) wieder anziehen.

Heizelement-Stumpfschweilgerat (5) und elektrischen Hobel (6) ausschwenken.
Heizelement-Stumpfschweilgerat (5) immer in Schutzhaube (40) ausschwenken
(Fig. 1). Bevor das Heizelement-Stumpfschweilgerat (5) und der elektrische
Hobel (6) seitlich bewegt werden, stets am Griff (18) bzw. (20) geringflgig
anheben, da sonst der Endanschlag bremst.

Elektronische Temperaturregelung

Die DVS 2208 Teil 1 schreibt vor, dass die Temperatur des Heizelementes
feinstufig einstellbar sein soll. Um auch die geforderte Temperaturkonstanz am
Heizelement zu gewahrleisten sind die Geréate mit einer Temperaturregelung
(Thermostat) ausgeristet. DVS 2208 Teil 1 schreibt vor, dass der Temperatu-
runterschied bezogen auf das Regelverhalten < 3°C betragen darf. Diese
Regelgenauigkeit ist praktisch nicht mit mechanischer sondern nur mit elekt-
ronischer Temperaturregelung zu erreichen. Heizelement-Stumpfschweilgeréte
mit fest eingestellter Temperatur bzw. mit mechanischer Temperaturregelung
diirfen deshalb nicht fur SchweiRungen gemaR DVS 2207 eingesetzt werden.

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

z.B. REMS SSG 180 EE: Einstellbare Temperatur, Elektronischer Thermostat,
regelt eingestellte Temperatur mit Toleranz + 1°C.

Vorwédrmen des Heizelement-StumpfschweiBgerates

Die Anschlussleitung des Heizelement-Stumpfschweilgerates wird in die auf
der hinteren Seite des Hobelgehauses befindliche Steckdose (23) eingesteck.
Wird die von dieser Steckdose abgehende Anschlussleitung am Netz ange-
schlossen ist die Maschine betriebsbereit und das Heizelement-Stumpfschweil-
gerét beginnt sich aufzuheizen. Es brennt die rote Netz-Kontrollleuchte (24)
und die griine Temperatur-Kontrollleuchte (25). Das Gerat benétigt ca. 10 min
zum Aufheizen. Ist die eingestellte Solltemperatur erreicht, schaltet der im Geréat
eingebaute Temperaturregler (Thermostat) die Stromzufuhr zum Heizelement
ab. Die rote Netz-Kontrollleuchte brennt weiter. Bei elektronischem Thermostat
(EE) blinkt die griine Temperatur-Kontrollleuchte und zeigt damit das standige
Ab- bzw. Einschalten der Stromzufuhr an. Nach friihestens weiteren 10 min
Wartezeit (DVS 2207 Teil 1) kann der Schweilvorgang beginnen.

Wahl der Schweiltemperatur

Die Temperatur des Heizelement-Stumpfschweillgerates ist auf die mittlere
SchweiRtemperatur fir PE-HD-Rohre voreingestellt (210°C). Abhangig vom
Rohrwerkstoff, sowie von der Rohrwanddicke kann eine Korrektur dieser
Schweitemperatur erforderlich sein. Diesbez(iglich sind die Hersteller-Infor-
mationen fiir Rohre bzw. Formstlicke zu beachten! Fig. 5 zeigt eine Richtwert-
kurve fir die Heizelementtemperaturen in Abhangigkeit von der Rohrwanddicke.
Grundsatzlich gilt, dass bei kleineren Wanddicken die obere und bei grofken
Wanddicken die untere Temperatur anzustreben ist (DVS 2207 Teil 1). AuRerdem

3.1.

3.2,

3.3.

3.4,

koénnen Umgebungseinfliisse (Sommer/Winter/Wind/Feuchtigkeit) Korrekturen
der Temperatur erforderlich machen. Dies erfolgt zum Beispiel mit einem
schnellanzeigenden Temperaturmessgerét fir Oberflachenmessungen mit
einer Auflageflache von ca. 10 mm. Gegebenenfalls kann die Temperatur durch
Drehen an der Temperatur-Einstellschraube (26) korrigiert werden. Wird die
Temperatur verstellt, so ist zu beachten, dass das Heizelement friihestens 10
min nach Erreichen der Solltemperatur eingesetzt werden darf.

Betrieb

Die Qualitat der Schweilverbindungen ist abhéngig von der Qualifikation der
SchweilRer, der Eignung der verwendeten Maschinen und Vorrichtungen sowie
der Einhaltung der Schweilrichtlinien. Die Schweilnaht kann durch zersto-
rungsfreie und/oder zerstérende Verfahren geprift werden. Die Schweilarbeiten
sind zu (iberwachen. Art und Umfang der Uberwachung muss zwischen den
Vertragspartnern vereinbart werden. Es wird empfohlen, die Verfahrensdaten
in Schweilprotokollen oder auf Datentrdgern zu dokumentieren. Im Rahmen
der Qualitatssicherung wird empfohlen, vor Aufnahme und wahrend der
SchweiRarbeiten unter den gegebenen Arbeitsbedingungen Probenéhte herzu-
stellen und zu priifen. Jeder Schweiler muss ausgebildet sein und einen
glltigen Qualifikationsnachweis besitzen. Das vorgesehene Anwendungsgebiet
kann fiir die Art der Qualifikation bestimmend sein.

Verfahrensbeschreibung

Beim Heizelement-Stumpfschweillen werden die Verbindungsflachen der zu
schweillenden Teile am Heizelement unter Druck angeglichen, anschlieRend
mit reduziertem Druck auf Schweilltemperatur erwérmt und nach Entfernung
des Heizelementes unter Druck zusammengefiigt (Fig. 6) und damit geschweif3t.

Vorbereitungen zum SchweiRlen

Wird im Freien gearbeitet, so ist sicherzustellen, dass die Schweilung nicht
durch ungiinstige Umgebungseinfliisse nachteilig beeinflusst wird. Bei schlechter
Witterung oder bei starker Sonneneinstrahlung ist die SchweiRstelle abzudecken,
gegebenenfalls ist ein Schweilzelt aufzustellen. Um unkontrollierte Abkiihlung
der Schweilistelle durch Luftzug zu vermeiden, sind die der Schweilstelle
entgegengesetzten Rohrenden zu verschlieBen. Unrunde Rohrenden sind vor
dem Schweiflen z.B. durch vorsichtiges Anwarmen mit einem Warmluftgerat
zu richten. Nur Rohre bzw. Rohre und Formstiicke gleichen Werkstoffes und
gleicher Wanddicke schweilen. Die Rohre werden mit dem Rohrabschneider
REMS RAS (Zubehdr, siehe 1.2.) oder mit Rohrtrennmaschine REMS Cento/
REMS DueCento getrennt.

Spannen der Rohre

Entsprechend dem Rohrdurchmesser sind die 4 Spanneinséatze (27) in die
Spannvorrichtungen (19) so einzusetzen, dass die gekropfte Seite der Spann-
einséatze zur Schweilstelle zeigt. Die Spanneinsétze werden mit den Sechs-
kantschrauben mittels mitgeliefertem Schllssel geklemmt. Ebenso sind die 2
Rohrauflageneinsatze (29) auf die Rohrauflage (30) zu montieren und mit
Sechskantschrauben (28) zu klemmen. Die Rohre bzw. Rohrleitungsteile sind
vor dem Einspannen in die Spannvorrichtung auszurichten. Gegebenenfalls
sind lange Rohre mit dem REMS Herkules 3B (Zubehér, siehe 1.2.) abzustiitzen.
Zur Auflage kurzer Rohrstlicke werden die Rohrauflagen (30) verschoben bzw.
um 180° gedreht. Hierzu Klemmgriff (31) Idsen und Rohrauflage verschieben
bzw. den Zugknopf (32) anheben und die Rohrauflage um die Achse des
Klemmgriffes (31) drehen. Die Rohrenden sollen 10 bis 20 mm (iber die Spann-
einsatze bzw. die Spannvorrichtungen zur Mitte (iberstehen, damit gehobelt
werden kann.

Die Rohre bzw. Formstiicke sind so auszurichten, dass die Flachen planparallel
zueinander stehen, d.h. die Rohrwandungen missen im Flgebereich uberein-
stimmen. Gegebenenfalls sind die Rohre bei gedffneter Spannung neu auszu-
richten und dabei auch zu drehen (unrundes Rohr?). Gelingt die Korrektur trotz
mehrmaliger Versuche nicht, ist eine Justierung der Spannvorrichtungen (19)
erforderlich. Hierzu werden die Spannschrauben (33) beider Spannvorrichtungen
geldst und es wird ein Rohr in beiden Spannvorrichtungen gespannt. Liegt das
Rohr nicht in den Spannvorrichtungen und auf den Rohrauflagen an, sind die
Spannvorrichtungen durch seitliches Klopfen zu zentrieren. AnschlieRend sind
die Spannschrauben (33) bei noch eingespanntem Rohr wieder anzuziehen.

Die Spannvorrichtungen missen die Rohrenden fest umschlieRen. Gegebe-
nenfalls muss die Spannmutter (34) unter dem Spannexzenter (35) solange
nachgestellt werden, bis der Spannhebel (36) mit Kraftaufwand geschlossen
werden muss.

Hobeln der Rohrenden

Unmittelbar vor dem Schweillen sind die zu schweillenden Rohrenden planzu-
hobeln. Hierzu wird der elektrische Hobel (6) in den Arbeitsbereich eingeschwenkt
und kann durch Betétigen des Tippschalters im Griff (20) eingeschaltet werden.
Wahrend der Hobel lauft, sind die Rohrenden mit dem Andriickhebel (7) maRig
gegen die Hobelscheiben zu driicken. Es ist solange zu hobeln, bis sich auf
beiden Seiten ein ununterbrochener Span bildet. Nun ist bei weiterhin einge-
schaltetem Hobel der Andriickhebel (7) langsam zu I6sen, damit kein Spanansatz
an den Rohrenden zuriickbleibt. Nach dem Ausschwenken des Hobels werden
die gehobelten Rohrenden probeweise zusammengefiigt um deren Planparal-
lelitét und axialen Versatz zu tberpriifen. Die Planparallelitat darf unter Angleich-
druck die in Fig. 7 angegebene Spaltbreite nicht tibersteigen, der Versatz an der
Rohraufenseite darf maximal 10% der Wanddicke betragen. Die gehobelten
Schweilflachen diirfen vor dem Schweilen nicht mehr beriihrt werden.

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

Verfahrensschritte beim Heizelement-Stumpfschweifen

Beim Heizelement-Stumpfschweilen werden die Flgeflachen durch ein Heiz-
element auf Schweiltemperatur erwdrmt und nach dem Entfernen des Heiz-
elementes unter Druck geschweilt. Vor jeder Schweillung ist die Heizelement-
temperatur im Arbeitsbereich des Heizelementes zu kontrollieren.
Gegebenenfalls ist die Heizelementtemperatur, wie in 2.6 beschrieben, zu
korrigieren. Ebenso ist vor jeder Schweilung das Heizelement mit nicht
faserndem Papier oder Tuch und technischem Alkohol zu reinigen. Insbeson-
dere diirfen keine Kunststoffreste auf der Beschichtung haften bleiben. Beim
Reinigen des Heizelementes ist unbedingt darauf zu achten, daR die antiad-
hésive Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung von Werk-
zeugen beschadigt wird.

Die Verfahrensschritte sind in Fig. 8 dargestellt.

Die Verwendung von Spiritus zur Reinigung des Heizelementes kann durch das
darin enthaltene Wasser zu einer Qualitdtsminderung der Schweilnaht fiihren.

3.5.1. Angleichen

Beim Angleichen werden die zu schweilenden Fiigeflachen solange an das
Heizelement gedriickt bis sich ein Umfangswulst gebildet hat. Wahrend des
Angleichens ist z.B. fiir PE ein Angleichdruck von 0,15 N/mm? (DVS 2207 Teil
1) aufzubringen.

Entsprechend den unterschiedlichen Rohrdurchmessern und den von der
erforderlichen Druckstufe abh&ngigen unterschiedlichen Wanddicken der Rohre
muss die Druckkraft berechnet werden, die an den Flgeflachen aufgebracht
werden muss um diesen Angleichdruck von 0,15 N/mm? zu erreichen. Die
Druckkraft F errechnet sich aus dem Produkt des Angleichdruckes p und der
Rohrflache A (F=p+A), d.h. die Rohrflachen miissen mit einer umso gréReren
Druckkraft zusammengedriickt werden je gréRer die Rohrflachen selbst sind.
So ergibt sich z.B. bei einem Rohr @ 110 mm, SDR 33 (s = 3,4 mm) eine
Rohrflache von 1140 mm? und damit eine erforderliche Druckkraft von F=0,15
N/mm?+ 1140 mm? = 170 N. An jeder Maschine ist auf einem Schild fiir Druck-
kraft (37) eine Tabelle angebracht, welche Rohre bis zu welcher Druckstufe
mit welcher Druckkraft mit dieser Maschine geschweillt werden kénnen. Die
Fig. 10 bis 13 zeigen diese Tabellen fir die Maschinen REMS SSM 160 RS,
REMS SSM 160KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Der jeweiligen
Tabelle (Fig. 9 bzw. 16) ist der Wert der erforderlichen Druckkraft zu entnehmen
und mit dem Andriickhebel (7) aufzubringen. Werden die Fiigeflachen mit dem
Andriickhebel belastet, kann am Zeiger (38) die erreichte Druckkraft abgelesen
werden.

Es ist vor dem Schweiflen zu priifen, ob die Spannvorrichtungen die Rohrstlicke
genligend fest spannen um mindestens die erforderliche Druckkraft aufnehmen
zu konnen. Hierzu sind die Rohrenden kalt zusammenzufahren und es ist
probeweise mindestens die ermittelte Druckkraft mit dem Andriickhebel (7)
aufzubringen. Halten die Spannvorrichtungen die Rohrteile nicht fest, miissen
die Spannmuttern (34) nachgestellt werden (siehe 3.4.).

Das Angleichen ist abgeschlossen, wenn sich um den gesamten Rohrumfang
ein Wulst gebildet hat, der wenigstens die in der Fig. 14, Spalte 2 angegebene
Héhe erreicht hat.

3.5.2. Anwarmen

Zum Anwarmen wird der Druck auf nahe Null abgesenkt. Die Anwarmzeit ist
in Fig. 14, Spalte 3 angegeben. Beim Anwarmen dringt die Warme in die zu
schweilenden Fiigeflachen ein und bringt diese auf Schweiltemperatur.

3.5.3. Umstellen

Nach dem Anwarmen sind die Fligeflachen vom Heizelement zu I6sen und das
Heizelement ist auszuschwenken, ohne die erwarmten Fligeflachen zu bertihren.
Die Fligeflachen sind danach schnell bis unmittelbar vor der Beriihrung zusam-
menzufahren. Die Umstellzeit darf die in Fig. 14, Spalte 4 angegebenen Zeiten
nicht Uberschreiten, da sonst die Fligeflachen unzulassig abkiihlen.

3.5.4. Fiigen und SchweiRen

Die Fugeflachen sollen bei Berlihrung mit einer Geschwindigkeit nahe Null
zusammentreffen. Der Fiigedruck soll nach DVS 2207 Teil 1 gleichmaRig
steigend bis zu 0,15 N/mm? aufgebracht werden und muss wahrend der
Abkihlzeit (Fig. 14, Spalte 5) aufrechterhalten werden. Mit dem Klemmhebel/-
griff (39) wird der Andriickhebel (7) wahrend der Abkiihlizeit festgestellt. Die
aufzubringenden Druckkrafte sind, wie unter 3.5.1. beschrieben, den Tabellen
Fig. 9 bzw. 16 zu entnehmen. Nach dem Fligen muss auf dem gesamten
Umfang ein gleichmaRiger Doppelwulst vorhanden sein. Die Ausbildung des
Wulstes gibt eine erste Orientierung Uber die GleichmaRigkeit der Schweilung.
Das MaR K des Wulstes (Fig. 15) muss immer groier als 0 sein, d.h. der Wulst
muss allseits Uber den Rohrumfang uberstehen.

3.5.5. Ausspannen der geschweiBten Verbindung
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Nach der Abkiihizeit wird vor dem Lésen der Spannvorrichtungen der Klemm-
hebel/-griff (39) gedffnet, wobei der Andriickhebel (7) festgehalten werden mug,
sodass sich der Fiigedruck langsam abbauen kann, ohne dass die Schweilnaht
beeintrachtigt wird. Danach werden die Spannhebel (36) gedffnet und die
geschweilte Rohrverbindung kann der Maschine entnommen werden. Schweil3-
naht ohne Beeinflussung abkihlen lassen! Abkihlvorgang der Schweifinaht
nicht durch Wasser, kalte Luft 0.4. beschleunigen! Zur Belastbarkeit siehe
Hersteller-Informationen fiir Rohre und Formstiicke!

Instandhaltung

A\ VORSICHT

Beriihren Sie das Heizelement-StumpfschweiBgerét (5) nur am Handgriff
(16) bzw. am Griff (18)! Das Heizelement, sowie die Metallteile zwischen dem
Heizelement und dem Handgriff erreichen Arbeitstemperaturen bis zu 300°C.
Beim Berlihren dieser Teile werden schwere Brandverletzungen verursacht.

Wartung

Vor Wartungsarbeiten Netzstecker ziehen!

Ist die Maschine starker Verschmutzung ausgesetzt, so sind die Holmen, auf
denen der bewegliche Schlitten bzw. das Heizelement-Stumpfschweillgerat
(5) und der elektrische Hobel (6) laufen, von Zeit zu Zeit zu saubern und
einzufetten.

Die antiadhasive Beschichtung des Heizelement-Stumpfschweilgerates (5)
ist vor jeder SchweilRung mit nicht faserndem Papier oder Tuch und technischem
Alkohol zu reinigen. Auf dem Heizelement haftende Riickstédnde von Kunststoff
sind umgehend mit nicht faserndem Papier oder Tuch und technischem Alkohol
zu entfernen. Dabei ist unbedingt darauf zu achten, dass die antiadhéasive
Beschichtung des Heizelementes nicht durch Verwendung von Werkzeugen
beschadigt wird. Die Verwendung von Spiritus zur Reinigung des Heizelemntes
kann durch das darin enthaltene Wasser zu einer Qualitdtsminderung der
Schweifnaht fihren.

Kunststoffteile (z. B. Gehause) nur mit dem Maschinenreiniger REMS CleanM
(Art.-Nr. 140119) oder milder Seife und feuchtem Tuch reinigen. Keine Haus-
haltsreiniger verwenden. Diese enthalten vielfach Chemikalien, die Kunststoff-
teile beschadigen konnten. Keinesfalls Benzin, Terpentindl, Verdiinnung oder
ahnliche Produkte zur Reinigung von Kunststoffteilen verwenden.

Darauf achten, dass Flussigkeiten niemals in das Innere der elektrischen Gerate
der Maschine gelangen.

Inspektion/Instandsetzung

Vor Instandsetzungs- und Reparaturarbeiten Netzstecker ziehen! Diese
Arbeiten dirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Das Getriebe des elektrischen Hobels lauft in einer Dauerfettfiillung und muss
deshalb nicht geschmiert werden. Der Motor des elektrischen Hobels hat
Kohlebirsten. Diese verschleiten und miissen deshalb von Zeit zu Zeit geprift
bzw. erneuert werden. Nur Original REMS Kohlebiirsten verwenden.

Verhalten bei Stérungen

. Storung: Heizelement-Stumpfschweilgerét (5) heizt nicht.

Ursache:
o Stecker von Heizelement-Stumpfschweil3gerét nicht in Steckdose

eingesteckt.
o Anschlussleitung defekt.
o Steckdose (23) defekt.
o Gerét defekt.

o Steckdose defekt.

Abhilfe:

o Stecker in die Steckdose (23) bzw. Anschlussleitung in Steckdose einstecken,
die mit der auf dem Leistungsschild angegebenen Netzspannung und
Schutzklasse entspricht, sowie Uber eine 30 mA-Fehlerstrom-Schutzeinrich-
tung (FI-Schalter) abgesichert ist.

o Anschlussleitung durch qualifiziertes Fachpersonal oder durch eine autorisierte
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt wechseln lassen.

o Steckdose (23) durch qualifiziertes Fachpersonal oder durch eine autorisierte
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt wechseln lassen.

e Gerat durch eine autorisierte REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt prifen/
instandsetzen lassen.

e Steckdose durch qualifiziertes Fachpersonal oder durch eine autorisierte
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt wechseln lassen.
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5.3.

Storung: Kunststoffreste bleiben am Heizelement-Stumpfschweillgerat (5) kleben.

Ursache: Abhilfe:

o Heizelement verschmutzt. o Heizelement reinigen, siehe 4.1.

o Antiadhasive Beschichtung beschadigt. e Beschadigtes Heizelement-Stumpfschweilgerat durch neues ersetzen.

e Schweiltemperatur falsch eingestellt. o Hersteller-Informationen der Rohre bzw. Formstlicke beachten. Temperatur an
der Temperatur-Einstellschraube (26) einstellen (siehe 2.6.).

Storung: Elektrischer Hobel (6) lauft nicht an.

Ursache: Abhilfe:

o Elektrischer Hobel nicht in Arbeitsstellung. o Elektrischen Hobel ganz einschwenken, damit Endschalter durch den Holm
gedriickt wird.

o Anschlussleitung defekt. e Anschlussleitung durch qualifiziertes Fachpersonal oder durch eine autorisierte
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt wechseln lassen.

o Abgenutzte Kohlebursten. e Kohlebiirsten durch qualifiziertes Fachpersonal oder durch eine autorisierte
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt wechseln lassen.

o Gerét defekt. e Gerét durch eine autorisierte REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt priifen/

instandsetzen lassen.

5.4. Storung: Elektrischer Hobel (6) bleibt stehen oder keine saubere Oberflache beim Hobeln.

Ursache: Abhilfe:

e Zu groRer Vorschubdruck. e Vorschubdruck reduzieren.

o Hobelmesser (Art.-Nr. 254103) stumpf. e Hobelmesser wechseln.

o Keilriemen des elektrischen Hobels rutscht durch. o Keilriemen des elektrischen Hobels durch qualifiziertes Fachpersonal oder
durch eine autorisierte REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt nachspannen
lassen.

5.5. Storung: Eingespannte Rohre fluchten nicht.

Ursache: Abhilfe:

e Justierung der Spannvorrichtungen (19) zueinander verstellt. e Spannvorrichtungen justieren (siehe 3.2.).

5.6. Storung: Angegebene Anwarmzeit kann nicht eingehalten werden um das Rohr bzw. Formstiick zum Schmelzen zu bringen bzw. diese schmelzen zu schnell.

Ursache: Abhilfe:

e Schweiltemperatur falsch eingestellt. o Hersteller-Informationen der Rohre bzw. Formstlicke sind zu beachten.
Temperatur an der Temperatur-Einstellschraube (26) einstellen (siehe 2.6.).

e Unglinstige Umgebungseinflisse (Sommer/Winter/Wind/ Feuchtigkeit). e Bei entsprechender Witterung Schweillstellen abdecken oder ein Schweillzelt
verwenden. Ggf. Temperatur des Heizelementes (5) durch Drehen an der
Temperatur-Einstellschraube (26) korrigieren (siehe 2.6.).

o Heizelement-Stumpfschweilgeréat defekt. e Durch eine autorisierte REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt priifen/
instandsetzen lassen.

6. Entsorgung 8. REMS Vertrags-Kundendienstwerkstéatten

Die Heizelement-StumpfschweiRmaschine darf nach Nutzungsende nicht tiber Firmeneigene Fachwerkstatt fir Reparaturen:

den Hausmiill entsorgt werden. Sie muss nach den gesetzlichen Vorschriften SERVICE-CENTER

ordnungsgemaf entsorgt werden. Neue Rommelshauser Stralle 4

. D-71332 Waiblingen
7. Hersteller-Garantie g

Telefon (07151) 56808-60
Telefax (07151) 56808-64

Wir holen Ihre Maschinen und Werkzeuge bei lhnen ab!
Nutzen Sie in der Bundesrepublik Deutschland unseren Abhol- und Bringservice.

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

Die Garantiezeit betragt 12 Monate nach Ubergabe des Neuproduktes an den

Erstverwender. Der Zeitpunkt der Ubergabe ist durch die Einsendung der
Original-Kaufunterlagen nachzuweisen, welche die Angaben des Kaufdatums
und der Produktbezeichnung enthalten missen. Alle innerhalb der Garantiezeit
auftretenden Funktionsfehler, die nachweisbar auf Fertigungs- oder Material-
fehler zurlickzufiihren sind, werden kostenlos beseitigt. Durch die Mangelbe-
seitigung wird die Garantiezeit fir das Produkt weder verlangert noch erneuert.
Schéden, die auf naturliche Abnutzung, unsachgeméRe Behandlung oder
Missbrauch, Missachtung von Betriebsvorschriften, ungeeignete Betriebsmittel,
libermé&Rige Beanspruchung, zweckfremde Verwendung, eigene oder fremde
Eingriffe oder andere Griinde, die REMS nicht zu vertreten hat, zurlickzufiihren
sind, sind von der Garantie ausgeschlossen.

Garantieleistungen durfen nur von einer autorisierten REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt erbracht werden. Beanstandungen werden nur anerkannt, wenn
das Produkt ohne vorherige Eingriffe in unzerlegtem Zustand einer autorisierten
REMS Vertrags-Kundendienstwerkstatt eingereicht wird. Ersetzte Produkte
und Teile gehen in das Eigentum von REMS (iber.

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

Die gesetzlichen Rechte des Verwenders, insbesondere seine Gewahrleis-
tungsanspriiche bei Méngeln gegeniiber dem Verk&ufer, werden durch diese
Garantie nicht eingeschrankt. Diese Hersteller-Garantie gilt nur fiir Neuprodukte,
welche in der Europaischen Union, in Norwegen oder in der Schweiz gekauft
und dort verwendet werden.

Fiir diese Garantie gilt deutsches Recht unter Ausschluss des Ubereinkommens
der Vereinten Nationen uber Vertrage lber den internationalen Warenkauf
(CISG).

Einfach anrufen unter Telefon (07151) 56808-60, oder Download des Abhol-
auftrages unter www.rems.de — Kontakt — Kundendienstwerkstatten —
Abholauftrag. Im Garantiefall ist dieser Service kostenlos.

Oder wenden Sie sich an eine andere autorisierte REMS Vertrags-Kunden-
dienstwerkstatt in Ihrer Nahe.

Teileverzeichnisse
Teileverzeichnisse sieche www.rems.de unter Downloads — Teileverzeichnisse.

P.S.: Verschiedene Figuren und Aussagen in dieser Betriebsanleitung sind den
DVS-Richtlinien 2207 und 2208 entnommen (DVS: Deutscher Verband fiir
Schweiftechnik e.V., Diisseldorf).
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Translation of the Original Instruction Manual

Fig. 1-4 Fig. 6

1 Steel case/transport box for pipe (1) Preparation
support inserts and clamping (2) Pipe
inserts (3) Heating unit

2 Split pin in transit position (4) Pipe

3 Tubular stand (5) Heating up

4 Clamping claw in machine (6) Completed joint
operating position (7) Heat welding (principle)

g II?utt.weléiirt\tg unit Fig. 7
acing Cutter . .
7 Jointing lever 8; g‘;’s vov:Jc;?hr gl?nTnit)er d (mm)
8 Drawer
18 'LRC))Ckbar Fig. 8
w (1) Pressure
11 Bayonet catch (2) Adapting pressure
15 'I&‘l)lglr‘]";%!:\)’ver (3) Adapting time
(4) Heating pressure
12 S\fhi’ﬁgd frame Eg; gﬁating timetl
. angeover time
16 Hand-grip (7) Joining pressure
17 Retainer (8) Joining pressure build-up time
18 Handle (9) Cooling time
19 Clamps , (10) Total joining time
20 Handle with rocker switch (1) Time
21 Sliding block
22 Clamping lever Fig. 9 and 16
23 Plug socket (1) Pipe series and pressing forces
24  Red power-on indicator lamp for adjusting when welding
25 Green temperature indicator lamp polyethylene pipes
26 Temperature adjusting screw (2) External pipe diameter d
27 Clamp insert (3) Wall thickness s
28 Hex. screw (4) Ratio external diameter/wall
29 Pipe support insert thickness SDR
30 Pipe support (5) Pipe series S
31 Clamping knob (6) Pressing force in N
32 Pull-knob .
33 Clamping screw Fig. 14
34 Clamping nut (1) Nominal wall thickness mm
35 Clamping cam (2) Adapting ,
36 Clamping lever Height of bulge. at hleatmg g[ement
37 Pressure data plate atend _of adapting time (minimum)
38  Pointer (Adapting at 0.15 N/mm?) mm
39 Clamping lever/handle (3) Heating )
40 Motor cover Heatlrjg time 210 x wazll thickness
41 Protection cover @ glheatlng <0.02 N/mm?)
angeover
Fig. 5 (5) Joining
(1) Heating element temperature (6) Time of application of max pressure
(2) Upper limit (7) Cooling off time under joining
(3) Lower limit pressure
(4) Pipe wall thickness p=0.15N/mm? £ 0.01

mins (minimum times)

General Power Tool Safety Warnings

Read all safety warnings and all instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for future reference.

The term "power tool" used in the safety notes refers to mains operated power tools
(with power cable).

1) Work area safety

a) Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.

b) Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the pres-
ence of flammable liquids, gases or dust. Power tools create sparks which
may ignite the dust or fumes.

c) Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distrac-
tions can cause you to lose control.

2) Electrical safety

a) Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way.
Do not use any adapter plugs with earthed (grounded) power tools. Unmod-
ified plugs and matching outlets will reduce risk of electric shock.

b) Avoid body contact with earthed or grounded surfaces, such as pipes,
radiators, ranges and refrigerators. There is an increased risk of electric shock
if your body is earthed or grounded.

c) Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power
tool will increase the risk of electric shock.

d) Do not misuse the connecting cable to carry or hang up the power tool or
to pull the plug out of the socket. Keep the connecting cable away from
heat, oil, sharp edges or moving tool parts. Damaged or knotted cables
increase the risk of electric shock.

e) When operating a power tool outdoors, use an extension cord suitable for

outdoor use. Use of a cord suitable for outdoor use reduces the risk of electric
shock.

f) If operating a power tool in a damp location is unavoidable, use a residual
current device (RCD) protected supply. Use of an RCD reduces the risk of
electric shock.

3) Personal safety

a) Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating
a power tool. Do not use a power tool while you are tired or under the influ-
ence of drugs, alcohol or medication. A moment of inattention while operating
power tools may result in serious personal injury.

b) Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective
equipment such as dust mask, non-skid safety shoes, hard hat, or hearing protec-
tion used for appropriate conditions will reduce personal injuries.

c) Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the off-position before
connecting to power source, picking up or carrying the tool. Carrying power
tools with your finger on the switch or energising power tools that have the switch
on invites accidents.

d) Remove any adjusting key or wrench before turning the power tool on. A
wrench or a key left attached to a rotating part of the power tool may result in
personal injury.

e) Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. This enables
better control of the power tool in unexpected situations.

f) Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery. Keep your hair,
clothing and gloves away from moving parts. Loose clothes, jewellery or long
hair can be caught in moving parts.

4) Power tool use and care

a) Do not force the power tool. Use the correct power tool for your application.
The correct power tool will do the job better and safer at the rate for which it was
designed.

b) Do not use the power tool if the switch does not turn it on and off. Any power
tool that cannot be controlled with the switch is dangerous and must be repaired.

c) Disconnect the plug from the power source before making any adjustments,
changing accessories, or storing power tools. Such preventive safety meas-
ures reduce the risk of starting the power tool accidentally.

d) Store idle power tools out of the reach of children and do not allow persons
unfamiliar with the power tool or these instructions to operate the power
tool. Power tools are dangerous in the hands of untrained users.

e) Maintain power tools. Check for misalignment or binding of moving parts,
breakage of parts and any other condition that may affect the power tool’s
operation. If damaged, have the power tool repaired before use. Many
accidents are caused by poorly maintained power tools.

f) Use power tools, accessories and insert tools etc. according to these
instructions. Take the working conditions and activity being performed into
consideration. The use of power tools for purposes for which they are not
intended can lead to dangerous situations.

g) Keep handles dry, clean and free from oil and grease. Slippery handles prevent
safe handling and control of the power tool in unexpected situations.

5) Service

a) Have your power tool serviced by a qualified repair person using only
identical replacement parts. This will ensure that the safety of the power tool
is maintained.

Safety instructions for heating element
butt welding machines

Read all safety warnings and all instructions. Failure to follow the warnings and
instructions may result in electric shock, fire and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for future reference.

e Do not use the machine if it is damaged. There is a danger of accident.

o Only touch the heating element butt welding unit (5) on the handle (16) or
the grip (18) when it is plugged into an outlet. The heating element as well
as the metal parts between the heating element and the plastic handle reach
operating temperatures of up to 300°C. Touching these parts can cause severe
burns.

o Let the heating element butt welding unit (5) cool down for a long time after
unplugging before touching the metal parts. Touching parts that are still hot
during the cooling phase can cause severe burns. The heating element butt
welding unit takes a long time to cool down after unplugging.

o Make sure that you keep your hands far enough away from the end of the
pipe and the heating element butt welding unit (5) or wear suitable gloves
when welding. The pipes and mouldings to be welded and the heating element
get hot during welding and can cause severe burns. The weld connection stays
very hot for a long time after completion.

e Protect third persons from the hot heating element butt welding unit (5)
and hot welded connections. Touching the hot parts causes severe burns.

e Do not accelerate the cooling process of the heating element butt welding
unit (5) by immersing it in liquid. There is a danger of injury from electric shock
and/or sudden spurting of the liquid. The heating element will also be damaged.

e Place the heating element butt welding unit (5) only in the bench support
(accessory) or on a fire-retardant base when you use the heating element
butt welding unit as a hand-held unit. Placing the hot heating element butt
welding unit on a base which is not fire-retardant or in the vicinity of inflammable
material can damage the surface and/or cause a fire.
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Keep the heating element butt welding unit (5) away from inflammable
materials. A fire could be caused.

Keep the connecting cable away from the hot heating element butt welding
unit (5). There is a risk of injury by electric shock.

Do not reach into the rotating blade of the facing cutter (6). There is a risk
of injury.

Do not overload the facing cutter (6) by too high thrust pressure. This will
damage the facing cutter.

Only connect the power tool to an outlet with a functioning protected earth.
Only use approved and appropriately marked extension leads with a suffi-
cient cable cross-section. Use extension leads up to a length of 10 m with
cable cross-section 1.5 mm? from 10—30 m with cable cross-section 2.5 mm?
Check the connecting cables of the power tool and extension leads regularly
for damage. Have these renewed by qualified experts or an authorised REMS
customer service workshop in case of damage.

Only allow trained persons to use the power tool. Apprentices may only use
the power tool when they are over 16, when this is necessary for their training
and when they are supervised by a trained operative.

Children and persons who, due to their physical, sensory or mental abilities
or lack of experience and knowledge are unable to operate the power tool

©
S

"
€

safely may not use this power tool without supervision or instruction by a
responsible person. Otherwise there is a risk of operating errors and injuries.

Explanation of symbols

Danger with a medium degree of risk which could result in
death or severe injury (irreversible) if not heeded.

A\ CAUTION Danger with a low degree of risk which could result in minor
injury (reversible) if not heeded.
NOTICE Material damage, no safety note! No danger of injury.

Read the operating manual before starting

Power tool complies with protection class |
Environmentally friendly disposal

CE conformity mark

1.

Technical data

Use for the intended purpose

Use REMS SSM heating element butt welding machines for welding plastic pipes and mouldings of PB, PE, PP and PVDF.

All
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other uses are not for the intended purpose and are therefore prohibited.

. Scope of Supply

REMS SSM 160 RS: Heating element butt welding machine, heating element butt welding unit, protective cover for heating element, facing cutter, 2 vices with 2
clamp inserts each @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 pipe rests @ 160 mm with pipe rest inserts & 40, 50, 56, 63, 75, 90,
110, 125, 135, 140 mm. Work key. Steel case, pipe rack, operating instructions.

REMS SSM 160 KS:

Heating element butt welding machine, heating element butt welding unit, protective cover for heating element, facing cutter, 2 vices with 2

clamp inserts each @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 pipe rests @ 160 mm with pipe rest inserts & 40, 50, 56, 63, 75, 90,
110, 125, 135, 140 mm. Operating key, sheet steel base with installed drawer, closed sheet steel underframe, operating instructions.

REMS SSM 250 KS:

Heating element butt welding machine, heating element butt welding unit, facing cutter, quick clamping device with 2 clamping jaws and 2 clamp

inserts each @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 pipe rests with pipe rest inserts @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Sheet steel base with
installed drawer, operating key, closed sheet steel underframe, operating instructions.

REMS SSM 315 RF:

Heating element butt welding machine, heating element butt welding unit, facing cutter, quick clamping device with 2 clamping jaws and 2 clamp

inserts each @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 pipe rests with pipe rest inserts @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Sheet steel base with
installed drawer, operating key, closed sheet steel underframe, operating instructions.

Article numbers SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Heating element — butt welding machine with

Heating element - butt welding unit EE

(adjustable temperature, electronic regulation) 255020
Heating element — butt welding machine with

Heating element — butt welding unit EE

(adjustable temperature, electronic regulation)

With clamping devices for angular branches 252026 252046 254025

Heating element - butt welding unit EE

(adjustable temperature, electronic regulation) 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

Bench support SSG 280 250341

Protection cover 250243 250243 250343

Facing cutter blade 252103 252103 254103 255103
Clamp right 252500 252500 254300 255300
Clamp left 252501 252501 254310 255310
Clamp insert set Dm 40 252502 252502

Clamp insert set Dm 50 252503 252503

Clamp insert set Dm 56 252504 252504

Clamp insert set Dm 63 252505 252505

Clamp insert set Dm 75 252506 252506 254320

Clamp insert set Dm 90 252507 252507 254321 255320
Clamp insert set Dm 110 252508 252508 254322 255321
Clamp insert set Dm 125 252509 252509 254323 255322
Clamp insert set Dm 135 252510 252510

Clamp insert set Dm 140 252511 252511 254324 255323
Clamp insert set Dm 160 252512 252512 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
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1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS

252376
252377
252515
252378

Pipe support insert set Dm 110
Pipe support insert set Dm 125
Pipe support insert set Dm 135
Pipe support insert set Dm 140
Pipe support insert set Dm 160
Pipe support insert set Dm 180
Pipe support insert set Dm 200
Pipe support insert set Dm 225
Pipe support insert set Dm 250
Pipe support insert set Dm 280

290050
290000
290100
290200
292110
292210
140119

Pipe cutter REMS RAS P 10-40

Pipe cutter REMS RAS P 10-63

Pipe cutter REMS RAS P 50-110

Pipe cutter REMS RAS P 110-160

Pipe chamfering tool REMS RAG P 16-110
Pipe chamfering tool REMS RAG P 32-250
REMS CleanM

Capacity
Pipe diameter
All weldable plastics

40-160 mm

for sanitary installation, drain pipes, chimney reconstruction,with welding temperatures 180-290°C.

Electric data

Rated voltage (mains,voltage) 230V

Rated power input 1700 W

Butt welding unit 1200 W

Electric facing cutter 500 W

Rated frequency 50-60 Hz

Protection class |

Dimensions

Transport L 665 mm
w 520 mm
H 820 mm

Operation L 665 mm
w 610 mm
H 1210 mm

Weight

Machine 47.7 kg

Clamp, support inserts 17.2kg

Noise information

Emission at workplace 85dB (A)

Vibrations

Weighted effective value of acceleration 2.5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Pipe shear REMS ROS P 35 291200
Pipe shear REMS ROS P 35 A 291220
Pipe shear REMS ROS P 42 PS 291000
Pipe shear REMS ROS P 42 291250
Pipe shear REMS ROS P 63 P 291270
Pipe shear REMS ROS P 75 291100
Material support REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98.5kg 134.0 kg 158.0 kg
12.0 kg 28.0 kg 51.0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2.5 m/s? 2.5m/s? 2.5 m/s?

The indicated weighted effective value of acceleration has been measured against standard test procedures and can be used by way of comparison with another
device. The indicated weighted effective value of acceleration can also be used as a preliminary evaluation of the exposure.

A\ CAUTION

The indicated weighted effective value of acceleration can differ during operation from the indicated value, dependent on the manner in which the device is used.
Dependent upon the actual conditions of use (periodic duty) it may be necessary to establish safety precautions for the protection of the operator.

Preparations for use

. Transporting and setting up the machine

REMS SSM 160 RS

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). The steel case can be hung up under the machine
on the stand. The machine is attached to the stand with 4 clamping claws (4).
In transport the protection cover (41) must unhinged from the butt welding unit
(5). The machine can also be attached to a workbench.

Use the plastic sleeve to protect the heating element during transport (acces-
sory). The protective sleeve must be removed before heating up the heating
element and must not be fitted for transport until the heating element has cooled
down otherwise it will be destroyed and the device will be damaged.

REMS SSM 160 KS and REMS SSM 250 KS

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
machine on the carrying case.

A\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 transport case. For transporting
purposes, proceed in the reverse order. The machine can be secured to a
workbench if required.

2.2,

Use the plastic sleeve to protect the heating element during transport (acces-
sory). The protective sleeve must be removed before heating up the heating
element and must not be fitted for transport until the heating element has cooled
down otherwise it will be destroyed and the device will be 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 transport box (1) .To set up the machine, release the tow bar (10)
from the bayonet catch (11) and remove. Rotate the machine about the trans-
verse axis (tubular stand axis) so that the wheel assembly is facing upwards.
Release locking lever (12).

/A\ 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 machine can be used on the transit
chassis if the tubular stand is removed by removing 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.

Electrical connection

Mains voltage present! Before connecting the machine, check whether the
voltage given on the rating plate corresponds to the mains voltage. On building
sites, in a wet environment, indoors and outdoors or under similar installation
conditions, only operate the heating element butt welding machine on the mains
with a fault current protection switch (FI switch) which interrupts the power
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23.

24,

2.5.

2.6.

supply as soon as the leakage current to earth exceeds 30 mA for 200 ms. The
heating element butt welding unit (5) has its own connecting cable. It must
therefore be checked that the voltage specified on the rating plate of the heating
element butt welding unit matches the mains voltage. Only use sockets/exten-
sion leads with a functioning protected earth contact.

Positioning the welder and facing cutter

The welding unit (5) can be removed from every model in this series and used
as a hand-operated machine. In the case of the REMS SSM 160 RS and REMS
SSM 160 KS, it is installed the mounting (17) by the hand-grip (16), while in
the case of the REMS SSM 250 KS and REMS SSM 315 REF, it is secured with
an additional plug.

A\ CAUTION

Only touch the heating element butt welding unit (5) on the handle (16)
or the grip (18) when it is plugged into an outlet. The heating element as
well as the metal parts between the heating element and the plastic handle
reach operating temperatures of up to 300°C. Touching these parts can cause
severe burns.

REMS SSM 160 RS
The heating element — butt welding unit (5) should not be centred after trans-
porting the machine, as this is already set when delivered.

REMS SSM 160 KS, 250 KS and REMS SSM 315 RF

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).

Swing out the heating element butt welding unit (5) and the facing cutter (6).
Always swing out the heating element butt welding unit (5) in the protective hood
(40) (Fig. 1). Before moving the welder (5) and facing cutter (6) sideways, slightly
raise the handle (18) or (20), otherwise the end-stop will apply a braking effect.

Electronic temperature control

DVS 2208 Part 1 prescribes that the temperature of the heating element must
be finely adjustable. The devices are equipped with a temperature control
(thermostat) to also ensure the required constant temperature on the heating
element. DVS 2208 Part 1 prescribes that the temperature difference in relation
to the control behaviour must be < 3°C. 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 temperature
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 supplied
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.

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 inter-
mittently, indicating the repeated switching on and off of the power supply. The
welding process can begin at the earliest after waiting another 10 minutes (DVS
2207 Part 1).

Selecting the correct welding temperature

The welder heating element is preadjusted to the average welding temperature
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 temperature for thick walls, as
far as possible (DVS 2207, Part 1). Ambient influences (Summer/Winter/wind/
humidity) may also necessitate temperature corrections. These are made for
example with a quick display temperature measuring instrument for surface
measurements with a contact surface of approx. 10 mm. The temperature can
be corrected if necessary by turning the temperature setting screw (26). If the
wrong temperature is set, please note that the heating element may only be
used 10 minutes after reaching the nominal temperature at the earliest.

Operation

The quality of the welded connections depends on the welder's qualification,
the suitability of the machines and devices used as well as the compliance with
welding regulations. The weld can be tested by non-destructive or destructive
methods. Welding work must be supervised. The type and scope of supervision
must be agreed between the contract parties. It is recommended to document
the procedure data in welding logs and on data media. Within the scope of
quality assurance, it is recommended to make and test sample welds under
the given working conditions before beginning and during the welding work.

3.1.

3.2,

3.3.

3.4.

3.5.

Every welder must be trained and have valid proof of qualification. The intended
area of application may be decisive for the type of qualification.

Description of process

In heating element butt welding, the connecting faces of the parts to be welded
are aligned under pressure on the heating element, then heated up with reduced
pressure to welding temperature and joined (Fig. 6) and therefore welded under
pressure after removing the heating element.

Preparations of welding

If the machine is used in the open air, care must be taken to ensure that welding
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. The pipes are cut with the REMS RAS pipe cutter (accessory,
see 1.2.) or REMS Cento/REMS DueCento pipe cutting machine.

Clamping the pipes

According to the pipe diameter, the 4 clamp inserts (27) must be inserted into
the clamping devices (19) so that the chamfered side of the clamp inserts is
facing the welding point. 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 3B (accessory, see 1.2.). 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 support 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 (19). 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. Then the clamping
screws (33) must be re-tightened with the pipe still clamped.

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

Planing the pipe ends

Immediately before welding, the pipe ends must be planed flat. For this purpose,
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 unbroken 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 thick-
ness. The planed faces must not be touched again before welding takes place.

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

Butt welding process

In the welding process, the joint faces are heated to welding temperature by a
heating element, then welded together under pressure after the heating element
has been withdrawn. Before each welding process, the temperature of the
heating element in the welding area should be checked. If necessary, it must
be adjusted as described in 2.6. The heating element must also be cleaned
with lint-free paper or cloth and technical alcohol before every welding process.
In particular, no remnant of plastic must be left adhering to the coating on the
heating element. Also in the cleaning 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.

The use of white spirit to clean the heating element can lead to a diminished
quality of the weld due to the water that it contains.

3.5.1. Adapting

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

Depending on the diameter and wall thickness of the pipe, the requisite degree
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of pressure must be calculated to ensure a pressure of 0.15 N/mm? at the joint
faces. Pressure F is calculated from the product of adapting pressure 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 SDR 33 (s=3.4mm)
gives a pipe face area of 1140 mm?and a requisite adapting pressure of F=0.15
N/mm?- 1140 mm2=170 N. A pressure data 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. 10 to 13 show these tables for the REMS SSM models 160 RS, 160 KS,
250 KS and 315 RF. Take the value of the requisite adapting pressure from the
respective table (Fig. 9 and 16) and apply with the jointing lever (7). When the
joint faces are pressed together by means of the jointing lever, the applied
pressure 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 minimum,
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 jointing lever
(7) on a trial basis. If the clamps do not hold the pipe sections securely, the
clamping cams (35) must be readjusted (see 3.4.).

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 circumfer-
ence of the pipe sections.

3.5.2. Heating

For the heating process, the pressure is reduced to almost zero. The heating
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 temper-
ature.

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 switchover time may
not exceed the times specified in Fig. 14, column 4 otherwise the joint faces
will cool down to impermissible temperatures.

3.5.4. Joining and welding

The joint faces must be barely moving when brought into contact with each
other. The contact pressure should be uniformly increased to 0.15 N/mm? (DVS
2207, Part 1) and must be maintained during the cooling-off period (Fig. 14,
column 5). The jointing lever (7) is secured with the clamping lever/knob (39)
during the cooling-off period. The requisite pressure, as described under 3.5.1.,
should be taken from the tables in Figs. 9 and 16. After the joint has been
completed, a uniform, double bulge must have formed around the entire
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

41.

4.2,

At the conclusion of the cooling-off period, the clamping lever/knob (39), by
which the jointing lever (7) is secured, must be released before the clamps are
opened, so that the contact pressure can be slowly relieved without adversely
affecting the welded seam. The clamping lever (36) 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.

Maintenance

A\ CAUTION

Only touch the heating element butt welding unit (5) on the handle (16)
or grip (18)! The heating element as well as the metal parts between the heating
element and the handle reach operating temperatures of up to 300°C. Touching
these parts can cause severe burns.

Maintenance

Pull out the mains plug before maintenance work!

If the machine is exposed to heavy contamination, the spars on which the
moving slides or the heating element butt welding unit (5) and facing cutter (6)
move must be cleaned and greased from time to time.

The anti-adhesive coating of the heating element butt welding unit (5) must be
cleaned with lint-free paper or cloth and technical alcohol before every welding
process. Plastic residue stuck to the heating element must be removed imme-
diately with lint-free paper or cloth and technical alcohol. Make absolutely certain
that the anti-adhesive coating of the heating element is not damaged by the
use of tools. The use of white spirit to clean the heating element can lead to a
diminished quality of the weld due to the water that it contains.

Clean plastic parts (e.g. housing) only with the REMS CleanM machine cleaner
(Art. No. 140119) or a mild soap and a damp cloth. Do not use household
cleaners These often contain chemicals which can damage the plastic parts.
Never use petrol, turpentine, thinner or similar products to clean plastic parts.

Make sure that liquids never get inside the electrical devices of the machine.

Inspection/repairs

Pull out the mains plug before carrying out maintenance or repair work!
This work may only be performed by qualified personnel.

The gear of the facing cutter runs in a life-long grease filling and therefore needs
no lubrication. The motor of the facing cutter has carbon brushes. These wear
and must therefore be checked and renewed from time to time. Only use
original REMS carbon brushes.

5.2,

5.3.

Behaviour in the event of faults

. Fault: Heating element butt welding unit (5) does not heat up.

Cause:
e Plug of the heating element butt welding unit not plugged into the outlet.

e Mains lead defective.

e Plug socket (23) defective.

e Device defective.

e Outlet defective.

Fault: Plastic residue sticks to the heating element butt welding unit (5).

Cause:

e Heating element soiled.
e Anti-adhesive coating damaged.
e \Wrong welding temperature set.

Fault: Electric facing cutter (6) does not start.
Cause:

e Electric facing cutter not in working position.
e Mains lead defective.

e Worn carbon brushes.

o Device defective.

Remedy:

o Plug the plug into the plug socket (23) or mains lead into an outlet which
matches the mains voltage and protection class specified on the rating plate
and is protected by a 30 mA fault current protection device (FI switch).

e Have the mains lead replaced by qualified personnel or an authorised REMS
customer service workshop.

e Have the plug socket (23) changed by qualified personnel or an authorised
REMS customer service workshop.

e Have the device checked/repaired by an authorised REMS customer service
workshop.

e Have the outlet changed by qualified personnel or an authorised REMS
customer service workshop.

Remedy:

o Clean the heating element, see 4.1.

o Replace damaged heating element butt welding unit with a new one.

e Observe manufacturer information of pipes and mouldings. Set the tempera-
ture at the temperature setting screw (26) (see 2.6.).

Remedy:

o Swing facing cutter in fully so that the limit switch is pressed by the spar.

e Have the mains lead replaced by qualified personnel or an authorised REMS
customer service workshop.

e Have the carbon brushes changed by qualified personnel or an authorised
REMS customer service workshop.

e Have the device checked/repaired by an authorised REMS customer service
workshop.
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5.5. Fault: Clamped pipes not in line.

5.6.

Cause:
e Clamping devices (19) adjustment out of alignment.

Remedy:
e Adjust clamping devices (see 3.2).

Fault: Specified heat-up time cannot be kept to start melting the pipe or moulding or they melt too quickly.

Cause:
o \Wrong welding temperature set.

e Unfavourable ambient influences (Summer/Winter/wind/humidity).

e Heating element butt welding unit defective.

Remedy:

e Manufacturer information of pipes and mouldings must be observed. Set the
temperature at the temperature setting screw (26) (see 2.6.).

e Cover welding points or use a welding tent if the weather demands it. Correct
the temperature of the heating element (5) by turning the temperature setting
screw (26) if necessary (see 2.6.).

e Have it checked/repaired by an authorised REMS customer service workshop.

Disposal

The heating element butt welding machine may not be thrown in the domestic
waste after use. It must be disposed of properly by law.

Manufacturer’s Warranty

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

The warranty period shall be 12 months from delivery of the new product to the
first user. The date of delivery shall be documented by the submission of the
original purchase documents, which must include the date of purchase and the
designation of the product. All functional defects occurring within the warranty
period, which are clearly the consequence of defects in production or materials,
will be remedied free of charge. The remedy of defects shall not extend or
renew the warranty period for the product. Damage attributable to natural wear
and tear, incorrect treatment or misuse, failure to observe the operational
instructions, unsuitable operating materials, excessive demand, use for unau-
thorized purposes, interventions by the customer or a third party or other
reasons, for which REMS is not responsible, shall be excluded from the warranty.

Services under the warranty may only be provided by customer service stations
authorized for this purpose by REMS. Complaints will only be accepted if the
product is returned to a customer service station authorized by REMS without
prior interference in an unassembled condition. Replaced products and parts
shall become the property of REMS.

The user shall be responsible for the cost of shipping and returning the product.

The legal rights of the user, in particular the right to make claims against the
seller under the warranty terms, shall not be affected. This manufacturer’s
warranty only applies for new products which are purchased in the European
Union, in Norway or in Switzerland.

This warranty is subject to German law with the exclusion of the United Nations
Convention on Contracts for the International Sales of Goods (CISG).

Spare parts lists

For spare parts lists, see www.rems.de — Downloads — Parts lists.

P.S.: Various figures and statements in this operating manual are taken from
the DVS directions 220 and 2208 (DVS: German Association of Welding Tech-
nology, Diisseldorf).
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Traduction de la notice d’utilisation originale

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Coffret métallique/caisse de (1) Préparation
transport pour segments d'appui  (2) Tube

(2
pour tubes et segments de serrage (3) Elément chauffant
2 Goupille en position transport (4) Tube
de la machine (5) Chauffage
3 Cadre tubulaire (6) Assemblage terminé
4 Goupille en position de travail .
de la machine Fig.7 »
5 Appareil 4 souder bout & bout (1) Diamétre extérieure du tube mm
par élément chauffant (2) Jeumm
6 Rabot électrique Fig. 8
7 Llevi.er de pression (1) Pression
8 Tiroir (2) Pression d’égalisation
9 Fermeture (verrou) (3) Temps d'égalisation
10 Timon . (4) Pression lors du chauffage
1" Venjowllage bapnnette (5) Temps de chauffage
12 nger de verrouillage (6) Temps d'escamotage
13 Vis 6 pans creuse (7) Pression de soudage
14 Bequille ) (8) Temps de soudage
15 Chassis (chariot) (9) Temps de refroidissement
16 Levier (10) Temps d’assemblage
17 Support
o (11) Temps
13 Bmgneef d Fig. 9 et 16
ispositifs de serrage ig. 9 et
20 Interrupteur a impulsion (1) Séries de tubes et forces de
21 Chariot (patin) de manoeuvre compression pour 'adaptation
22 Levier de blocage lors du soudage de tubes en
23 Prise de courant polyéthyléne
24 Voyant rouge de controle réseau  (2) Diamétre de tube extérieur d
25 \Voyant vert de controle (3) Epaisseur de paroi s
température (4) Rapport diametre extérieur/
26 Vis de réglage de la température épaisseur de paroi SDR
27 Segment de serrage (5) Série de tubes S
28 Vis 6 pans (6) Force de compression en N
29 Segment de support tube .
30 Support tube Fig. 14
31 Poignée de serrage (1) Epaisseur de paroi en mm
32 Bouton a tirer (2) Egalisation sous p=0,15 N/mm?
33 Vis de serrage hauteur du bourrelet avant début
34 Ecrou de serrage du chauffage (valeur mini) mm
35 Excentrique de serrage @) dc:igi?;gpeso'oz N/mm? durée
36 Levier de serrage !
37 Régle graduée pour force d'appui (4) Dt“(;f"; TZX' entLe fin du chauffage
gg ﬁiggille ignée de bl (5) gou?ialgjje Hsoucage
evier poignée de blocage e . o R
40 Protection moteur (6) S:EeerZSS‘iE‘Oﬁ application compléte
41 Grille de protection
I pr I (7) Refroidissement sous pression
Fig. 5 de soudage p=0,15 N/mm? + 0,01

Température de I'élément chauffant

Limite supérieure
Limite inférieure

(durée totale jusqu’a refroident
suffisant) min

Consignes générales de sécurité

Lire attentivement toutes les consignes de sécurité et instructions. Le non-
respect des consignes de sécurité et instructions peut entrainer un risque de décharge
électrique, de brilures et d’autres blessures graves.

Conserver toutes les consignes de sécurité et instructions pour usage ultérieur.

Le terme « outil électrique » utilisé dans les consignes de sécurité se référe aux
outils électriques sur secteur (avec cable secteur).

1) Sécurité du poste de travail

a) Maintenir le poste de travail dans un état propre et bien éclairé. Le désordre
et un poste de travail non éclairé peuvent étre source d’accident.

b) Ne pas travailler avec I'outil électrique dans un milieu ou il existe un risque
d’explosion, notamment en présence de liquides, de gaz ou de poussiéres
inflammables. Les outils électriques produisent des étincelles qui peuvent mettre
le feu a la poussiére ou aux vapeurs.

c) Tenir les enfants et les tierces personnes a I’écart pendant I'utilisation de
I’outil électrique. Un utilisateur distrait risque de perdre le contréle de I'appareil.

2) Sécurité électrique

a) Lafiche male de I'outil électrique doit étre appropriée a la prise de courant.
La fiche male ne doit en aucun cas étre modifiée. Ne pas utiliser d’adaptateur
de fiche avec un outil électrique équipé d’une mise a la terre. Des fiches méles
non modifiées et des prises de courant appropriées réduisent le risque d’une
décharge électrique.

b) Eviter le contact avec des surfaces mises a la terre, telles que les tubes,
radiateurs, cuisiniéres et réfrigérateurs. Il y a un risque élevé de décharge
électrique lorsque le corps est en contact avec la terre.

c) Tenir I'outil électrique a I'abri de la pluie et de ’humidité. La pénétration
d’eau dans un outil électrique augmente le risque de décharge électrique.

d) Ne pas utiliser le cable de raccordement pour des fins auxquelles il n’a pas

été prévu, notamment pour porter I'outil électrique, I’accrocher ou le
débrancher en tirant sur la fiche male. Tenir le cable de raccordement a
I’abri de la chaleur, de 'huile, des arétes vives et des piéces en mouvement
de l'appareil. Les cables endommagés ou emmélés augmentent le risque de
décharge électrique.

e) Pour travailler avec I'outil électrique a I'extérieur, n’utiliser que des rallonges
dont 'usage est autorisé a I’extérieur. L'utilisation d’une rallonge appropriée
pour 'extérieur réduit le risque de décharge électrique.

f) Sil'utilisation de I'outil électrique en milieu humide est inévitable, utiliser
un déclencheur par courant de défaut. L utilisation d’'un déclencheur par courant
de défaut réduit le risque de décharge électrique.

3) Sécurité des personnes

a) Etre attentif, veiller a ce que I'on fait et se mettre au travail avec bon sens
si I'on utilise un outil électrique. Ne pas utiliser I'outil électrique en étant
fatigué ou en étant sous I'influence de drogues, d’alcools ou de médica-
ments. Lors de ['utilisation de l'outil électrique, un moment d’inattention peut
entrainer des blessures graves.

b) Porter des équipements de protection individuelle et toujours des lunettes
de protection. Le port d’équipements de protection individuelle, comme un
masque antipoussiére, des chaussures de sécurité anti-dérapantes, un casque
de protection ou une protection de I'ouie selon le type de ['utilisation de I'outil
électrique, réduit le risque de blessures.

c) Eviter toute mise en marche involontaire ou incontrélée. Vérifier que I'outil
électrique est arrété avant de le saisir, de le porter ou de le raccorder au
secteur. Ne jamais transporter un appareil électrique avec le doigt sur linterrupteur
ou brancher un appareil en marche au secteur (risque d’accidents).

d) Eloigner les outils de réglage et tournevis avant la mise en service de I'outil
électrique. Un outil ou une clé se trouvant dans une piéce en mouvement de
I'appareil peut entrainer des blessures.

e) Eviter toute position anormale du corps. Veiller a adopter une position siire
et a garder I’équilibre a tout moment. L'outil électrique peut alors étre mieux
contrélé dans des situations inattendues.

f) Porter des vétements appropriés. Ne pas porter de vétements amples ni
de bijoux. Ecarter les cheveux, les vétements et les gants des piéces en
mouvement. Les vétements amples, les bijoux et les cheveux longs risquent
d’étre happés par des piéces en mouvement.

4) Utilisation et traitement de I'outil électrique

a) Ne pas surcharger I'appareil. Utiliser I'outil électrique approprié au travail
effectué. Avec des outils électriques adéquats, le travail est meilleur et plus str
dans la plage d'utilisation indiquée.

b) Ne pas utiliser d’outil électrique dont I'interrupteur est défectueux. Un outil
électrique ne pouvant plus étre mis en marche ni arrété est dangereux et doit
impérativement étre réparé.

c) Retirer la fiche de la prise de courant avant d’effectuer des réglages sur
I’appareil, de changer des piéces ou de ranger I'appareil. Cette mesure de
sécurité empéche une mise en marche involontaire de l'outil électrique.

d) Tenir les outils électriques inutilisés hors de portée des enfants. Ne pas

confier 'appareil a des personnes qui ne sont pas familiarisées avec son

utilisation ou qui n’ont pas lu ces instructions. Les outils électriques sont
dangereux s'ils sont utilisés par des personnes sans expérience.

Prendre soin de I'outil électrique. Controler si les piéces en mouvement de

I’appareil fonctionnent impeccablement et ne coincent pas et si aucune

piéce n’est cassée ou endommagée de telle maniére a affecter le fonction-

nement de I'outil électrique. Avant I'utilisation de I'appareil, faire réparer
les pieces endommagées. De nombreux accidents sont dus a un défaut
d’entretien des outils électriques.

f) Utiliser I'outil électrique, les accessoires, les outils de rechange, etc.
conformément a ces instructions. Tenir compte des conditions de travail
et de la tache a réaliser. Ne pas utiliser les outils électriques pour accomplir
des taches différentes de celles pour lesquelles ils ont été congus. Cela risque
de provoquer des situations dangereuses.

g) Veiller a ce que les poignées soient séches, propres et exemptes d'huile
et de graisse. Des poignées glissantes empéchent la manipulation sdre et le
contréle de l'outil électrique dans les situations inattendues.

e

-

5) Service aprés-vente
a) Faire réparer I'outil électrique uniquement par des professionnels qualifiés
avec des piéces d’origines. Ceci permet de garantir la sécurité de I'appareil.

Consignes de sécurité pour machines a souder
bout a bout par élément chauffant

Lire attentivement toutes les consignes de sécurité et instructions. Le non-
respect des consignes de sécurité et instructions peut entrainer un risque de décharge
électrique, de brilures et d’autres blessures graves.

Conserver toutes les consignes de sécurité et instructions pour usage ultérieur.

o Ne pas utiliser la machine si elle est endommagée. Risque d'accident.

o Ne saisir I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) que par
les poignées (16) (18) lorsque celui-ci est branché a une prise. Les tempé-
ratures de I'élément chauffant et des pieces métalliques situées entre I'élément
chauffant et la poignée en plastique peuvent atteindre des températures de
300°C. Ne pas toucher ces pieces. Risque de brilures graves.

o Aprés avoir débranché I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant
(5), laisser celui-ci refroidir suffisamment longtemps avant de toucher les
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piéces métalliques. Pendant le refroidissement, le contact des pieces encore
chaudes cause de graves brilures. Aprés avoir été débranché, I'appareil a souder
bout a bout par élément chauffant met un certain temps pour refroidir.

Pendant le soudage, veiller a garder les mains a une distance suffisante
des extrémités de tube et de I'appareil a souder bout a bout par élément
chauffant ou utiliser des gants de protection appropriés. Les tubes et raccords
a souder et I'élément chauffant chauffent pendant le soudage et peuvent causer
des brilures graves. Lorsque la soudure est terminée, le raccord soudé reste
tres chaud pendant un certain temps.

Veiller a ce que I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5)
chaud et les raccords soudés chauds ne présentent pas de danger pour
des tierces personnes. Le contact des piéces chaudes cause de graves brilures.
Ne pas accélérer le refroidissement de I'appareil a souder bout a bout par élément
chauffant (5) en le plongeant dans un liquide. Risque de blessure par décharge
électrique et/ou par projection subite de liquide. De plus, cela endommage
I'élément chauffant.

Poser I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) uniquement
sur le support d'établi (accessoire) ou sur un support ignifuge si vous
utiliser I'appareil a la main. Lorsque I'appareil a souder bout a bout par élément
chauffant chaud est posé sur un support qui n'est pas ignifuge et/ou a proximité
de matériaux inflammables, le support risque d'étre endommagé et/ou il y a un
risque d'incendie.

Tenir I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) chaud a
I'écart des matériaux inflammables. Risque d'incendie.

Tenir le cable de raccordement a I'écart de I'appareil a souder bout a bout
par élément chauffant (5) chaud. Risque de blessure par décharge électrique.
Ne pas introduire les mains dans les lames de rabot en rotation du rabot
électrique (6). Risque de blessure.

Ne pas surcharger le rabot électrique (6) en appliquant une force d'avance
trop grande. Cela endommage le rabot électrique.

Brancher I'outil électrique uniquement a une prise de courant équipée d'un
conducteur de protection qui fonctionne.

N'utiliser que des rallonges autorisées et portant un marquage correspon-
dant. Les rallonges doivent avoir une section de cable suffisante. Utiliser

un céble d'une section de 1,5 mm? pour les rallonges d'une longueur inférieure
a 10 m, et un cable d'une section de 2,5 mm? pour les rallonges de 10 a 30 m.

o Vérifier régulierement que les cables de raccordement de I'outil électrique
et les rallonges ne sont pas endommagés. Faire remplacer les cables endom-
magés par des professionnels qualifiés ou par une station S.A.V. agrée sous
contrat avec REMS.

o Ne confier I'outil électrique qu’a des personnes ayant regu les instructions
nécessaires. L'utilisation de l'outil électrique est interdite aux jeunes de moins
de 16 ans, sauf si elle est nécessaire a leur formation professionnelle et qu'elle
a lieu sous surveillance d’une personne qualifiée.

e Les enfants et les personnes qui, en raison de leurs facultés physiques,
sensorielles ou mentales ou de leur manque d'expérience ou de connais-
sances, sont incapables d'utiliser I'outil électrique en toute sécurité ne sont
pas autorisés a utiliser cet outil sans surveillance ou sans instructions
d'une personne responsable de leur sécurité. L 'utilisation présente sinon un
risque d'erreur de manipulation et de blessures.

Explication des symboles

Danger de degré moyen pouvant entrainer des blessures
graves (irréversibles), voire mortelles en cas de non-respect
des consignes.

A\NATTENTION  Danger de degré faible pouvant entrainer de petites blessures

(réversibles) en cas de non-respect des consignes.

Danger pouvant entrainer des dommages matériels sans risque
de blessure (il ne s'agit pas d'une consigne de sécurité).

Lire la notice d'utilisation avant la mise en service

Outil électrique répondant aux exigences de la classe
de protection |

Elimination en respect de 'environnement

Marquage de conformité CE

1.
Uti

Caractéristiques techniques
lisation conforme

Machine a souder bout a bout par élément chauffant REMS SSM pour souder des tubes plastique et des raccords en PB, PE, PP et PVDF.
Toute autre utilisation est non conforme et donc interdite.
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. Fourniture

REMS SSM 160 RS : Machine a souder bout a bout par élément chauffant, appareil a souder bout a bout par élément chauffant, couvercle de protection de I'¢lément
chauffant, dispositif de rabotage électrique, 2 blocs de serrage avec 2 segments de serrage @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm.
2 supports pour tubes @ 160 mm avec segments d'appui pour tubes @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. CIé de serrage. Coffret

métallique, cadre tubulaire, notice d'utilisation.
REMS SSM 160 KS :

Machine a souder bout a bout par élément chauffant, appareil a souder bout a bout par élément chauffant, couvercle de protection de I'¢lément

chauffant, dispositif de rabotage électrique, 2 blocs de serrage avec 2 segments de serrage @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm.
2 supports pour tubes @ 160 mm avec segments d'appui pour tubes @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Clé de serrage, base en
téle d'acier avec tiroir intégré, caisson fermé en téle d'acier, notice d'utilisation.

REMS SSM 250 KS :

Machine a souder bout a bout par élément chauffant, appareil a souder bout a bout par élément chauffant, dispositif de rabotage électrique,

dispositif de serrage rapide avec 2 blocs de serrage et 2 segments de serrage @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 supports pour tubes avec
segments d'appui @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Base en t6le d'acier avec tiroir intégré, clé de serrage, caisson fermé en tole d'acier,

notice d'utilisation.
REMS SSM 315 RF :

Machine a souder bout a bout par élément chauffant, appareil a souder bout a bout par élément chauffant, dispositif de rabotage électrique,

dispositif de serrage rapide avec 2 machoires de serrage et 2 segments de serrage @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 supports pour tubes
avec segments d'appui @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Base en tdle d'acier avec tiroir intégré, clé de serrage, caisson fermé en tdle d'acier,

notice d'utilisation.

Références SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Machine a souder bout a bout par élément chauffant avec

élément chauffant EE pour soudage bout & bout

(température réglable, régulation électronique de la température) 255020
Machine a souder bout a bout par élément chauffant avec

élément chauffant EE pour soudage bout a bout

(température réglable, régulation électronique de la température)

Avec blocs de serrage pour départs obliques 252026 252046 254025

Elément chauffant EE pour soudage bout a bout

(température réglable, régulation 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

Housse de protection 250243 250243 250343

Lame de rabot 252103 252103 254103 255103
Dispositif de serrage droite 252500 252500 254300 255300
Dispositif de serrage gauche 252501 252501 254310 255310
Segment de serrage Dm 40 252502 252502

Segment de serrage Dm 50 252503 252503

Segment de serrage Dm 56 252504 252504

Segment de serrage Dm 63 252505 252505

Segment de serrage Dm 75 252506 252506 254320
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1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Segment de serrage Dm 90 252507
Segment de serrage Dm 110 252508
Segment de serrage Dm 125 252509
Segment de serrage Dm 135 252510
Segment de serrage Dm 140 252511
Segment de serrage Dm 160 252512
Segment de serrage Dm 180
Segment de serrage Dm 200
Segment de serrage Dm 225
Segment de serrage Dm 250
Segment de serrage Dm 280
Support tube droite/gauche 252350
Segment de support tube Dm 40 252370
Segment de support tube Dm 50 252371
Segment de support tube Dm 56 252372
Segment de support tube Dm 63 252373
Segment de support tube Dm 75 252374
Segment de support tube Dm 90 252375
Segment de support tube Dm 110 252376
Segment de support tube Dm 125 252377
Segment de support tube Dm 135 252515
Segment de support tube Dm 140 252378
Segment de support tube Dm 160
Segment de support tube Dm 180
Segment de support tube Dm 200
Segment de support tube Dm 225
Segment de support tube Dm 250
Segment de support tube Dm 280
Coupe tube REMS RAS P 10-40 290050
Coupe tube REMS RAS P 10-63 290000
Coupe tube REMS RAS P 50-110 290100
Coupe tube REMS RAS P 110-160 290200
Appareil a chanfreiner REMS RAG P 16-110 292110
Appareil a chanfreiner REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Domaine d’application
Diametre tubes 40-160 mm

Toutes matiéres plastiques soudables

pour l'installation sanitaire, les tuyaux d’écoulement, I'assainissement de cheminées, a température de soudage 180-290°C.

Caractéristiques électriques

Tension nominale, réseau 230V
Puissance nominale, absorbée 1700 W
Elément chauffant pour soudage bout a bout 1200 W
Rabot électrique 500 W
Fréquence nominale 50-60 Hz
Classe de protection |
Dimensions
Transport L 665 mm
| 520 mm
H 820 mm
En service L 665 mm
| 610 mm
H 1210 mm
Poids
Machine 47,7kg
Segments de serrage et d’appui 17,2 kg
Niveau sonore
Valeur émissive au poste de travail 85dB (A)
Vibrations
Valeur effective pondérée de de I'accélération 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Ciseau REMS ROS P 35 291200
Ciseau REMS ROS P 35A 291220
Ciseau REMS ROS P 42 PS 291000
Ciseau REMS ROS P 42 291250
Ciseau REMS ROS P 63 P 291270
Ciseau REMS ROS P 75 291100
Servante pour tubes REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | I
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Le niveau moyen de vibrations a été mesuré au moyen d’'un protocole d’essai normalisé et peut servir pour effectuer une comparaison avec un autre appareil. Le

niveau moyen de vibrations peut également étre utilisé pour I'évaluation de I'exposition.

A\ATTENTION

Le niveau moyen de vibrations est susceptible de varier en fonction des conditions d’utilisation de I'appareil. En fonction de I'utilisation effective (fonctionnement
intermittent), il peut étre nécessaire de prévoir des mesures spéciales de protection de I'utilisateur.

Mise en service

. Transport et installation de la machine

REMS SSM 160 RS

La machine est livrée et transportée puis montée selon fig. 2. Les segments
de serrage, d’appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés séparément
dans un coffret métallique (1). La caisse métallique peut étre accrochée dans
le cadre tubulaire de la machine. La machine est fixée sur le cadre tubulaire
par 4 goupilles (4). Pour le transport enlever la grille de protection (41) de
I'appareil a souder bout & bout par élément chauffant (5). La machine peut
également étre fixée sur un établi.

Utiliser la housse de protection en plastique (accessoire) pour protéger I'élément
chauffant pendant le transport. Pour ne pas endommager la housse de protec-
tion et I'appareil, enlever la housse de protection avant le chauffage de I'élément
chauffant et ne la remettre qu'apreés refroidissement de ce dernier.

REMS SSM 160 KS et REMS SSM 250 KS

La machine est livrée et transportée, puis montée selon fig. 3. Les segments
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 poser le caisson
par terre, de fagon a ce que les fermetures se trouvent a méme le sol. Poser,
apres cela, la machine sur le caisson.
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A\ATTENTION

Veiller a ce que le tiroir (8) ne sorte pas de son legement. Poser la machine
et la centrer sur le dessus du caisson de transport. Pour le transport procéder
en ordre contraire. La machine peut aussi étre montée sur un établi.

Utiliser la housse de protection en plastique (accessoire) pour protéger
I'élément chauffant pendant le transport. Pour ne pas endommager la housse
de protection et la I'appareil machine, enlever la housse de protection avant
le chauffage de I'élément chauffant et ne la remettre qu’apreés refroidissement
de ce dernier.

REMS SSM 315 RF

La machine est livrée et transportée, puis montée selon fig. 4. Les segments
de serrage d’appui pour tubes et une clé sont transportés et rangés dans une
caisse de transport (1). Pour installer la machine dévisser le timon (10) du
verrouillage a baionnette (11) et I'enlever. Retourner la machine complétement
sur son cadre, I'essieu avec roues tourné vers le haut. Déverrouiller le levier
de verrouillage (19).

A\ATTENTION

Assurer la machine sur le cadre! Faire pivoter la machine avec précautions
sur son axe. Rebloquer le levier de verrouillage (12). Pour le transport procéder
en ordre contraire. La machine peut aussi étre utilisée sur le chassis. Il suffit
de dévisser les deux vis 6 pans creuses (13) opposées, de déverrouiller le
levier de verrouillage (12) et de retirer ensuite le cadre tubulaire. Pour le montage
de la machine sur établi, il faut, en plus du cadre tubulaire, également dévisser
la béquille (14) et le chassis (15).

Branchement électrique

Tenir compte de la tension du réseau ! Avant de brancher la machine, véri-
fier que la tension indiquée sur la plaque signalétique correspond a celle du
réseau. Sur les chantiers, dans un environnement humide, a l'intérieur ou a
I'extérieur ou dans d'autres situations d'installation similaires, ne faire fonctionner
la machine a souder bout a bout par élément chauffant sur réseau qu'avec un
interrupteur différentiel qui coupe I'alimentation en énergie dées que le courant
de fuite qui passe a la terre dépasse 30 mA pendant 200 ms. L'appareil a
souder bout & bout par élément chauffant (5) est équipé d’un cable de raccor-
dement. Vérifier que la tension indiquée sur la plaque signalétique de I'appareil
de soudage bout a bout par élément chauffant correspond a la tension du
réseau. Utiliser uniquement des prises de courant et des rallonges dont le
contact de mise a la terre fonctionne.

Positionnement de la machine a souder bout a bout par élément
chauffant et du rabot électrique

Sur chaque type de machine, |'appareil a souder bout a bout par élément
chauffant (5) est démontable et utilisable en semi-automatique (commande
manuelle). Sur les types REMS SSM 160 RS et SSM 160 KS I'appareil est, avec
la poignée (16), emboité dans le support (17). Sur les types REMS SSM 250
KS et REMS SSM 315 RF I'appareil est en plus verrouillé dans un connecteur.

A\ATTENTION

Ne saisir I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) que
par les poignées (16) (18) lorsque celui-ci est branché a une prise. Les
températures de I'élément chauffant et des pieces métalliques situées entre
I'élément chauffant et la poignée en plastique peuvent atteindre des tempéra-
tures de 300 °C. Ne pas toucher ces pieces. Risque de brilures graves.

REMS SSM 160 RS
Il n'est pas nécessaire de centrer I'élément chauffant pour soudage bout a bout
apres le transport, le réglage étant déja effectué en usine.

REMS SSM 160 KS, 250 KS et REMS SSM 315 RF

L'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) doit &tre centré aprés
le transport de la machine. Pour cela, débloquer le levier de blocage (22) et
faire reculer le support (17) de I'appareil a souder (5) sur le patin de manoeuvre
(21) jusqu’a la butée. Bloquer le levier de blocage (22).

Faire pivoter I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) ainsi que
le rabot électrique (6) vers I'extérieur. L'appareil a souder bout a bout par
élément chauffant (5) doit toujours pivoter dans le capot de protection (40)
(fig. 1). Avant de bouger latéralement I'appareil (5) et le rabot (6), il faut soulever
|égérement la poignée (18) ou (20) pour éviter le freinage sur la butée.

Réglage électronique de la température

La directive DVS 2208, partie 1, spécifie que la régulation de la température
de I'élément chauffant doit étre a progression fine. Pour garantir la constance
de la température de I'élément chauffant, les appareils sont équipés d’un réglage
électronique (thermostat). La directive DVS 2208, partie 1, précise que la
différence de température relative a la variation de régulation doit étre inférieure
a 3°C. Cette précision n’est pratiquement pas accessible par réglage mécani-
quement, mais seulement par réglage électronique. Les appareils a souder
bout a bout par élément chauffant a réglage fixe de la température, ou selon
le cas, a réglage mécanique ne peuvent donc étre utilisés pour les soudages
selon DVS 2207.

La température est réglable sur tous les appareils a souder bout & bout par
élément chauffant de marque REMS. Tous sont livrés avec réglage électronique
de la température. Les appareils a souder bout a bout par élément chauffant
sont repérées sur la plaque signalétique da la fagon suivante:

2.5.

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

REMS SSG 180 EE: température réglable, thermostat électronique. Régule la
température préréglée avec tolérance + 1°C.

Préchauffage de I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant

Le cable d’alimentation de I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant
est a brancher dans la prise (23) située sur la face arriére du boitier du rabot.
En branchant le cable d’alimentation venant de cette prise au réseau, la machine
sera préte a 'emploi et |'appareil @ souder commence a chauffer. Le voyant
rouge du controle réseau (24) et voyant vert du contréle température (25),
s'allument. L'appareil nécessite d’environ 10 minutes pour chauffer. Dés que
la température de consigne est atteinte, le thermostat incorporé dans la 'appa-
reil coupe I'alimentation de courant de I'élément chauffant. Le voyant rouge du
controle réseau reste allumé. Dans le cas d’un thermostat électronique (EE),
le voyant vert du contréle température clignote et indique ainsi la coupure et
la mise sous tension de I'alimentation électrique. Le processus de soudage peut
démarrer au plus t6t apres 10 minutes supplémentaires (DVS 2207, partie 1).

Choix de la température de soudage

La température de I'appareil a souder bout a bout a élément chauffant est
préréglée (210°C) a la température moyenne de soudage pour tubes PE-HD.
Dépendant du matérial, ainsi que de I'épaisseur de paroi du tube, une correc-
tion de la température de soudage peut s'avérer nécessaire. A cet effet, il faut
respecter les indications du fabricant concernant les tubes et raccords. La figure
5 montre une courbe des valeurs indicatives pour les températures de I'élément
chauffant en fonction de I'épaisseur de la paroi du tube. Il est a noter qu'il faut
choisir les températures les plus élevées pour les tubes a parois minces et les
plus basses pour les tubes a parois épaisses (DVS 2207 partie 1). Selon les
conditions ambiantes (été, hiver, vent, humidité, etc.), il peut par ailleurs étre
nécessaire de corriger la température. Utiliser par exemple un appareil de
mesure de température a affichage rapide pour mesures de surface possédant
une surface de contact d'environ 10 mm. Le cas échéant, la température peut
étre corrigée sur la vis de réglage de la température (26). En cas de modifica-
tion du réglage de la température, ne mettre I'élément chauffant en service que
10 minutes aprés que la température de consigne soit atteinte.

Fonctionnement

La qualité des raccords soudés dépend de la qualification des soudeurs, de
I'adéquation des machines et équipements utilisés et du respect des directives
de soudage. Les soudures peuvent étre contrélées par des méthodes non
destructives et/ou destructives. Les travaux de soudage doivent étre surveillés.
La nature et I'ampleur des mesures de surveillance sont a convenir par les
contractants. Il est recommandé de relever les données de soudage dans des
procés-verbaux de soudage ou sur des supports de données. Dans le cadre
de l'assurance de la qualité, il est recommandé de réaliser des soudures d'essai
dans les conditions de travail réelles avant et pendant les travaux de soudage,
et d'en contréler la qualité. Chaque soudeur doit étre formé et posséder un
certificat de qualification valable. La nature de la qualification peut dépendre
du domaine d'application prévu.

Description du procédé de soudage

Pour le soudage bout a bout par élément chauffant, les surfaces de contact
des éléments a souder sont ajustées sous pression sur I'élément chauffant.
Elles sont ensuite chauffées a la température de soudage sous une pression
réduite, puis, une fois I'élément chauffant retiré, assemblées sous pression
(fig. 6).

Préparatifs pour le soudage

En cas de travaux a I'extérieur, il faut s'assurer que le soudage ne soit influencer
par de mauvaises conditions atmosphériques. Il est donc indispensable de
protéger la zone de soudure contre ces derniéres ainsi que contre les rayons
solaires. Le cas échéant, il faut prévoir le montage d’une tente. Afin d’éviter un
refroidissement incontr6lé par courant d'air a l'intérieur du tube, il faut obturer
les ouvertures situées a 'opposé du joint a souder. Les extrémités ovalisées
sont a redresser avant le soudage, par exemple par un léger réchauffage a
I'aide d’un appareil a air chaud. Ne souder que des tubes ou autres éléments
de tuyauteries de méme nature et de méme épaisseur de paroi. Couper les
tubes avec le coupe-tubes REMS RAS (accessoire, voir 1.2.) ou avec la machine
a couper les tubes REMS Cento/REMS DueCento.

Montage des tubes

Placer les 4 segments de serrage (27) correspondant au diametre du tube dans
les blocs de serrage (19) de telle fagon que le c6té coudé des segments soit
tourné vers la soudure. Les segments de serrage sont fixées avec les vis H
(28). Il en est de méme avec les deux segments de support (29) qui sont a
monter sur le support tube (30) et a fixer avec les vis 6 pans (28). Les tubes
ou autres éléments de tuyauteries sont a aligner avant leur montage dans le
dispositif de serrage. Pour les tubes longs il faut, le cas échéant, utiliser le
support Herkules 3B (accessoire, voir 1.2.). Pour I'appui des tubes courts les
supports tube (30) seront déplacés ou tournés a 180°.

Pour cela déserrer la poignée de serrage (31) et déplacer le support de tube
voire soulever le bouton a tirer (32) et faire pivoter le support de tube autour
de I'axe de la poignée (31). Pour permettre le rabotage, les extrémités doivent
déborder de I'extrémité du dispositif ou des éléments de serrage de 10 @ 20 mm
vers le centre. Ajuster les tubes ou éléments de tuyauteries au moment de leur
montage sur la machine de sorte que les surfaces a assembler soient correc-
tement alignées. Le cas échéant, il faut réaligner les tubes en les desserrant
et les tourner (tube ovale). Si, aprés plusieurs essais, la correction n’a pas

21



22

fra

fra

3.4

3.5.

réussie, un réajustement des dispositifs de serrage (19) est nécessaire. Pour
cela, il faut désserrer les vis de fixation (33) des 2 dispositifs de serrage monter
un morceau de tube non coupé dans les deux dispositifs de serrage a la fois.
Si le tube ne repose pas correctement dans les dispositifs de serrage et sur
les supports-tubes, il faut centrer les dispositifs de serrage. Resserrer les vis
de serrage (33) lorsque le tube est encore fixé.

Les dispositifs de serrage doivent serrer fortement les extrémités des tubes.
Le cas échéant, il faut rattraper le jeu avec 'écrou de serrage (34) situé sous
I'excentrique de serrage (35) jusqu’a ce que la fermeture du levier de serrage
(36) exige I'application d'une force importante.

Rabotage des extrémités des tubes

Les extrémités des tubes & souder doivent étre rabotées simultanément et
exactement paralléle juste avant le soudage. A cet effet, faire pivoter le rabot
électrique (6) dans I'espace de travail et le mettre en marche en actionnant
linterrupteur (20) monté dans la poignée. Le rabot étant en marche, pousser
modérément les extrémités des tubes contre les disques raboteurs a l'aide du
levier (7). Raboter jusqu’a obtention d’un copeau continu sur les 2 c6tés. Ensuite,
le rabot étant toujours en marche, désserrer doucement la pression du levier
(7) afin d’éviter tout épaulement sur les extrémités des tubes. Aprés avoir fait
pivoter le rabot vers I'extérieur contréler le parallélisme et 'alignement des
surfaces a souder en les appliquant I'une contre l'autre. Le parallélisme est
conforme si les deux surfaces appliquées I'une contre |'autre sous pression ne
laissent pas apparaitre un interstice d'une largeur supérieure aux valeurs
indiquées dans la fig. 7. L'alignement est conforme si I'écart entre les bords
extérieurs des tubes n'est pas supérieur a 0,1*s, c'est-a-dire 10 % de I'épaisseur
du tube. Les surfaces ainsi usinées ne doivent plus étre souillées, ni touchées
avant le soudage, sinon il faut recommencer la préparation.

Dans le cas de figure ot une extrémité d'un tube ou d'une piece de raccorde-
ment n'a pas besoin d'étre rabotée ou est déja suffisamment rabotée et que
l'autre extrémité doit encore étre rabotée, faire pivoter la butée située sur la
partie inférieure du dispositif de rabotage du coté de I'extrémité qui ne doit pas
étre rabotée.

Préparatifs pour le soudage

Le soudage bout a bout par élément chauffant consiste a chauffer les surfaces
de contact par I'élément chauffant a la température de soudage sous une
pression réduite, pour, une fois I'élément chauffant retiré, étre assemblées
sous pression. Avant le début du soudage, vérifier la température de soudage
sur I'élément chauffant. Le cas échéant, corriger la température de soudage
(voir 2.6.). Nettoyer I'élément chauffant avant chaque soudage avec un papier
ou chiffon non pelucheux et de I'alcool technique. Le revétement ne doit pas
étre détérioré et doit étre exempt de toute souillures. Lors du nettoyage de
I'élément chauffant, il faut donc veiller a ne pas détériorer le revétement anti-
adhésif.

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

Ne pas utiliser d'alcool & briler pour le nettoyage de I'élément chauffant, car
I'eau qu'il contient peut réduire la qualité de la soudure.

3.5.1. Ajustage

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

Selon les différences de diametres des tubes ainsi que les différences d'épais-
seur de paroi dépendant du palier de la pression nécessaire, il faut calculer la
force adéquate pour obtenir cette pression d’égalisation de 0,15 N/mm? sur les
surfaces a souder. La force F est calculée a partir du produit de la pression
d’égalisation p et de la surface du tube A (F=p-A), c'est-a-dire, que les surfaces
a souder sont a appliquer I'une contre I'autre avec d’autant plus de force que
la surface est grande. C’est ainsi que I'on obtient, par exemple, pour un tube
@ 110 mm, SDR 33 (S=3,4 mm) une surface de 1140 mm? et, de ce fait, une
force nécessaire de F=0,15 N/mm? x 1140 mm2=170 N.

Sur chaque machine est fixée une plaque (37) avec un tableau indiquant les
tubes pouvant étre soudés avec cette machine (jusqu’a quel palier de pression
avec quelle force). Les fig. 9 a 13 montrent ces tableaux pour les machines
REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM
315 RF. La force de pression requise a exercer a l'aide de la levier de pression
(7) figure dans le tableau correspondant (Fig. 9 et 16). La force de pression
exercée sur les surfaces a souder des tubes par la manipulation de la levier
de pression est indiquée sur le pointeur (38).

Avant de démarrer I'opération de soudage, il convient de s’assurer que les
tuyaux a souder sont bien maintenus dans les blocs de serrage, de maniére a
résister a la force de pression qui sera exercée. Avancer les extrémités a souder
des tubes non chauffées préalablement et tester le serrage en exercant au
minimum la force de pression requise pour 'opération de soudage. Si les tubes
ne sont pas totalement maintenus dans les corps de serrage, renouveler
I'opération de réglage des écrous de serrage (34) (cf. 3.4.).

Aprés le soudage, un bourrelet d'une hauteur minimum selon valeurs indiquées
dans la colonne 2 de la figure 14 doit se former sur toute la circonférence de
I'assemblage.

3.5.2. Chauffage

Pour le chauffage, réduire la pression proche de zéro. Le temps de chauffage
estindiqué fig. 14 colonne 3. La température pénétre dans les surfaces a souder
jusqu’a obtention de la température de soudure.

3.5.3. Préparation

Aprés le chauffage, les surfaces a assembler sont a séparer de I'élément
chauffant. Retirer ce dernier en le pivotant sans toucher les surfaces a assem-
bler. Ces surfaces sont ensuite a assembler rapidement. Ne pas dépasser le
temps de préparation indiqué dans la colonne 4 de la figure 14, afin d’éviter
un refroidissement non autorisé des surfaces a assembler.

3.5.4. Assemblage et soudage

Les surfaces a souder sont appliquées I'une contre I'autre a une vitesse proche
du zéro. Augmenter progressivement, selon DVS 2207 partie 1, la pression
d’égalisation jusqu'a 0,15 N/mm? et la maintenir durant le temps de refroidis-
sement (fig. 14 colonne 5). Bloquer le levier de pression avec la poignée (levier)
(39) de blocage pendant tout le temps de refroidissement. Les forces nécessaires
sont indiquées dans les tableaux fig. 9 et 16 tel que détaillé sous 3.5.1. Aprés
assemblage, un bourrelet double et uniforme doit exister sur toute la circonfé-
rence du tube. La formation du bourrelet donne une premiére indication la
régularité de la soudure. La cote K du bourrelet (fig. 15) doit étre partout
supérieure a 0, c'est-a-dire qu'il doit étre visible sur tout le pourtour du tube.

3.5.5. Débridage de ’'assemblage soudé

41.

4.2,

Apres le temps de refroidissement, il faut, avant le desserrage des dispositifs
de serrage, ouvrir le levier (poignée) de blocage (39) tout en resserrant la levier
de pression (7) pour permettre la détente lente de la pression d'égalisation,
sans affecter la soudure. Ensuite, ouvrir le levier de serrage (36) et retirer
I'assemblage soudé de la machine. Laisser refroidir sans intervention. Ne pas
accelérer le processus de refroidissement par I'utilisation d’agents réfrigérants.
Pour les contraintes, voir les indications du fabricant!

Entretien

A\ ATTENTION

Saisir I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) uniquement
par les poignées (16) (18) ! Les températures de I'élément chauffant et des
pieces métalliques situées entre I'élément chauffant et la poignée peuvent
atteindre des températures de 300°C. Ne pas toucher ces pieces. Risque de
brllures graves.

Entretien

Débrancher la fiche secteur avant les travaux d'entretien !

Sila machine s'encrasse fortement, nettoyer et lubrifier de temps en temps les
rails de roulement du chariot, de I'appareil a souder bout & bout par élément
chauffant (5) et du rabot électrique (6).

Avant chaque soudage, nettoyer le revétement antiadhésif de I'appareil a souder
bout a bout par élément chauffant (5) avec un papier ou chiffon non pelucheux
et de 'alcool technique. Eliminer immédiatement les résidus de plastique restant
sur I'élément chauffant avec un papier ou chiffon non pelucheux et de I'alcool
technique. Eviter de détériorer le revétement antiadhésif de 'élément chauffant
avec un objet quelconque. Ne pas utiliser d'alcool a brdler pour le nettoyage
de I'élément chauffant, car I'eau qu'il contient peut réduire la qualité de la
soudure.

Pour nettoyer les pieces en matiéres plastiques (boitiers, etc.), utiliser unique-
ment le nettoyant pour machines REMS CleanM (code 140119), ou du savon
doux et un chiffon humide. Ne pas utiliser de produits nettoyants ménagers.
Ceux-ci contiennent souvent des produits chimiques pouvant détériorer les
piéces en matiéres plastiques. N'utiliser en aucun cas de I'essence, de I'huile
de térébenthine, des diluants ou d'autres produits similaires pour nettoyer les
piéces en matiéres plastiques.

Veiller a ce qu'aucun liquide ne pénetre dans les appareils électriques de la
machine.

Inspection/Remise en état

Retirer la fiche secteur avant toute intervention de maintenance et de
réparation ! Ces travaux doivent impérativement étre exécutés par des profes-
sionnels qualifiés.

L'engrenage a graissage permanent du rabot électrique n'exige aucune lubri-
fication. Le moteur électrique du rabot est équipé de balais de charbon. Ceux-ci
s'usent et doivent étre controlés, voire remplacés périodiquement. Utiliser
uniquement des balais de charbon REMS d'origine.
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5. Marche a suivre en cas de défauts

5.1. Défaut : L'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5) ne chauffe pas.

Cause : Remeéde :
e L'appareil a souder bout a bout par élément chauffant n’est pas branché e Brancher la fiche a la prise de courant (23) ou brancher le cable de
ala prise. raccordement & une prise de courant correspondant a la tension réseau et a

la classe de protection indiquées sur la plaque signalétique et possédant un
interrupteur différentiel de 30 mA.

e Le cable de raccordement est défectueux. e Faire remplacer le cable de raccordement par des professionnels qualifiés
ou par une station S.A.V. agrée REMS.

e La prise de courant (23) est défectueuse. e Faire remplacer la prise de courant (23) par des professionnels qualifiés ou
par une station S.A.V. agrée REMS.

o L'appareil est défectueux. o Faire examiner/réparer I'appareil par une station S.A.V. agrée REMS.

e La prise de courant est défectueuse. e Faire remplacer la prise de courant par des professionnels qualifiés ou par

une station S.A.V. agrée REMS.

5.2. Défaut : Des résidus de plastique restent collés sur I'appareil a souder bout a bout par élément chauffant (5).

Cause : Remede :

e L'élément chauffant est encrassé. o Nettoyer I'élément chauffant (voir 4.1).

o Le revétement antiadhésif est endommagé. e Remplacer l'appareil a souder bout a bout par élément chauffant endommagé
par un appareil neuf.

e Le réglage de la température de soudage est incorrect. e Respecter les indications du fabricant des tubes et des raccords. Régler la

température en tournant la vis de réglage de la température (26) (voir 2.6.).

5.3. Défaut : Le rabot électrique (6) ne se met pas en marche.

Cause : Reméde :

e |e rabot électrique n'est pas en position de travail. o Faire pivoter entiérement le rabot électrique vers l'intérieur de maniére a ce
que le montant appuie sur l'interrupteur de fin de course.

e Le cable de raccordement est défectueux. e Faire remplacer le cable de raccordement par des professionnels qualifiés ou
par une station S.A.V. agrée REMS.

e |es balais de charbon sont usés. e Faire remplacer les balais de charbon par des professionnels qualifiés ou par
une station S.A.V. agrée REMS.

e L'appareil est défectueux. e Faire examiner/réparer I'appareil par une station S.A.V. agrée REMS.

5.4. Défaut : Le rabot électrique (6) s'arréte ou la surface rabotée est de mauvaise qualité.

Cause : Remeéde :

e La force d'avance est trop élevée. e Réduire la force d'avance.

e Lalame de rabot (code 254103) est émoussée. e Remplacer la lame de rabot.

e La courroie du rabot électrique glisse. e Faire tendre la courroie du rabot électrique par des professionnels qualifiés

ou par une station S.A.V. agrée REMS.

5.5. Défaut : Les tubes fixés ne sont pas alignés.
Cause : Remeéde :
e |'ajustage des dispositifs de serrage (19) est déréglé. o Ajuster les dispositifs de serrage (voir 3.2.).

5.6. Défaut : Le temps de chauffage indiqué ne suffit pas pour faire fondre le tube/le raccord, ou ceux-ci fondent trop rapidement.

Cause : Remeéde :
e Le réglage de la température de soudage est incorrect. e Respecter les indications du fabricant des tubes et des raccords. Régler la
température en tournant la vis de réglage de la température (26) (voir 2.6.).
e Les conditions ambiantes (été, hiver, vent, humidité, etc.) sont o Siles conditions I'exigent, recouvrir les zones de soudage ou utiliser une tente
défavorables. de soudage. Corriger éventuellement la température de I'élément chauffant (5)
en tournant la vis de réglage de la température (26) (voir 2.6.).
e L'appareil a souder bout a bout par élément chauffant est défectueux. e Faire examiner/réparer par une station S.A.V. agrée REMS.
6. E|imination Cette garantie ne modifie pas les droits juridiques de I'utilisateur, en particulier
) o . . son droit a des prestations de garantie du revendeur en cas de défauts. Cette
Ne pas jeter la machine & souder bout & bout par élément chauffant dans les garantie du fabricant n’est valable que pour les produits neufs achetés et utilisés
ordures ménagéres lorsqu'elle est hors d'usage. Elle doit étre éliminée confor- dans I'Union européenne, en Norvége ou en Suisse.

mément aux dispositions légales. . . . o . .
P 9 Cette garantie est soumise au droit allemand, a I'exclusion de la Convention

des Nations Unies sur les contrats de vente internationale de marchandises

7. Garantie du fabricant (CISG).
Toute détérioration du revétement PTFE de élément de chauffe dlie mauvais
traitement est exclue de la garantie. 8. Listes de piéces
Le délai de garantie est de 12 mois & compter de la date de délivrance et de Listes de piéces: voir www.rems.de — Télécharger — Vues éclatées.

prise en charge du produit neuf par le premier utilisateur. La date de délivrance
est a justifier par 'envoi des documents d’achat originaux qui doivent contenir
les renseignements concernant la date d’achat et la désignation du produit.
Tous les défauts de fonctionnement qui se présentent pendant le délai de
garantie et qui sont dus a des vices de fabrication ou de matériel sont remis
en état gratuitement. Le délai de garantie du produit n’est ni prolongé ni renou-
velé aprés la remise en état. Sont exclus de la garantie tous les dommages
consécutifs a 'usure normale, a I'emploi et au traitement non appropriés, au
non-respect des instructions d’emploi, & des moyens d’exploitation inadéquats,
a un emploi forcé, a une utilisation non conforme, a des interventions de I'uti-
lisateur ou de tierces personnes ou a d’autres causes n'incombant pas a la
responsabilité de REMS.

Les prestations sous garantie ne peuvent étre effectuées que par des SAV
agréés REMS. Les appels en garantie ne sont reconnus que si le produit est
renvoyé au SAV agréé REMS en état non démonté et sans interventions
préalables. Les produits et les pieces remplacés redeviennent la propriété de
REMS.

Les frais d’envoi et de retour sont a la charge de l'utilisateur.

P.S.: Diverses figures et déclarations représentées dans cette instruction de
service ont été issues des directives de la DVS 2207 et 2208 (DVS: German
Association of Welding Technology, Dusseldorf).
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Traduzione delle istruzioni d’uso originali

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Cassetta metallica/di trasporto per (1) Preparazione
riduzioni supporti e morse (2) Tubo
2 Posizionamento copiglia per il (3) Termoelemento
trasporto della macchina (4) Tubo
3 Telaio tubolare (5) Riscaldamento
4 Staffa di serraggio in posizione di (6) Collegamento finito
lavoro della macchina (7) Principio saldatura di testa

Termopiastra per saldatura di testa
Pialla elettrica
Leva di pressione

5
6 T
7
8 Cassetto scorrevole
9
10

9
) Diametro esterno del tubo d [mm]
) Larghezza fessura a [mm]

Chiusura

Fig. 8
Manico di traino 9

Pressione N/mm?
Pressione di adattamento
Tempo di adattamento

11 Chiusura a baionetta 8;

12 Leva di bloccaggio 3)

13 Vite a testa esagonale interna (4) Pressione di riscaldamento

14 Piede d'appoggio (5) Tempo di riscaldamento

15 Telaio carrellato (6) Tempo di scambio

16 Impugnatura (7) Pressione di collegamento
(8)
9)
(10
(11

17 Supporto Tempo d’aumento pressione
18 Manico Tempo di raffreddamento
19 Morse ) ) Tempo totale di collegamento
20 Impugnatura con interruttore a ) Tempo
pressione
21 Pezzo scorrevole Fig.9e 16
22 Leva di fissaggio (1) Serie di tubi e forze di spinta per la
23 Presa compensazione durante la
24 Spia luminosa di controllo rete saldatura per tubi di polietilene
(rossa) (2) Diametro esterno del tubo d
25 Spia luminosa di controllo (3) Spessore della parete s
temperatura (verde) (4) Rapporto diametro esterno/

26 Vite di registrazione temperatura
27 Riduzione morsa (
28 Vite esagonale intema (
29 Riduzione per supporto tubo

spessore della parete SDR
5) Serie ditubi S
6) Forza di spintain N

30 Supporto per tubo Fig. 14 .
31 Manopola di serraggio (1) Spessore nominale parete mm
32 Fermo (2) Adattamento

Altezza del bordo sul termoele-
mento al termine del tempo
d’adattamento (valori minimi)
(Adattamento sotto pressione

33 Vite di serraggio

34 Dado di serraggio

35 Eccentrico di serraggio
36 Leva di serraggio

7 Tabella per forza premente 0,15 N/mm?)
38 Indigato‘r)e 7 prome @) Riscalda_m_ento A
39 Impugnatura leva di serraggio Tempo di riscaldamento =10 x
40 Calotta motore spessore s
41 Coperchio di protezione (Riscaldamento < 0,02 N/mm?)

(4) Scambio

Fig. 5 Tempo max.
(1) Temperatura del termoelemento  (5) Collegamento
(2) Limite massimo (6) Tempo fino al raggiungimento
(3) Limite minimo della massima pressione
(4) Spessore parete del tubo (7) Tempo di raffreddamento sotto

pressione di collegamento
p =0,15 N/mm?2 £ 0,01 min.
(valori min.)

Avvertimenti generali

Leggere tutte le indicazioni di sicurezza e le istruzioni. La mancata osservanza
delle indicazioni di sicurezza e delle istruzioni possono causare folgorazione elettrica,
incendi e/o gravi lesioni.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni per I'uso futuro.

Il termine "elettroutensile” utilizzato nelle avvertenze di sicurezza si riferisce ad
utensili elettrici alimentati dalla rete (con cavo di rete).

1) Sicurezza sul posto di lavoro

a) Tenere pulito e ben illuminato il posto di lavoro. /I disordine ed un posto di
lavoro poco illuminato possono causare incidenti.

b) Non lavorare con I'elettroutensile in ambienti con pericolo di esplosioni,
dove si trovano liquidi, gas o polveri infiammabili. Gli elettroutensili generano
scintille che possono incendiare polvere o vapore.

c) Tenere lontano i bambini ed altre persone durante I'utilizzo dell’elettrou-
tensile. In caso di distrazioni si pud perdere il controllo dell'apparecchio.

2) Sicurezza elettrica

a) Laspina elettrica dell’elettroutensile deve entrare esattamente nella presa.
La spina elettrica non deve essere modificata in nessun modo. Non utilizzare
adattatori per elettroutensili con messa a terra. Spine non modificate e prese
adeguate diminuiscono il rischio di folgorazione elettrica.

b) Evitare il contatto con oggetti con messa a terra, come tubi, radiatori, forni
e frigoriferi. Il rischio di folgorazione elettrica aumenta se l'utente si trova su un
pavimento di materiale conduttore.

c) Tenere l'elettroutensile al riparo dalla pioggia e dall’umidita. L'infiltrazione
di acqua in un elettroutensile aumenta il rischio di folgorazione elettrica.

d) Non usare il cavo di collegamento per uno scopo diverso da quello previsto,
per trasportare I'elettroutensile, per appenderlo o per estrarre la spina dalla
presa. Tenere il cavo di collegamento lontano da calore, olio, spigoli taglienti
o oggetti in movimento. Cavi danneggiati o aggrovigliati aumentano il rischio
di folgorazione elettrica.

e) Se silavora con un elettroutensile all’aperto, usare esclusivamente cavi di
prolunga adatti anche per I'impiego all’aperto. L utilizzo di un cavo di prolunga
adatto per I'impiego all’aperto riduce il rischio di folgorazione elettrica.

f) Se non si puo evitare di utilizzare I’elettroutensile in un ambiente umido,
utilizzare un interruttore di sicurezza per correnti di guasto (salvavita).
L'impiego di un interruttore di sicurezza per correnti di guasto riduce il rischio di
folgorazione elettrica.

3) Sicurezza delle persone

a) Lavorare con Ielettroutensile prestando attenzione e con consapevolezza.
Non utilizzare I'elettroutensile quando si & stanchi o sotto I'effetto di sostanze
stupefacenti, alcool o medicinali. Un momento di deconcentrazione durante
l'impiego dell’elettroutensile pud causare gravi lesioni.

b) Indossare un equipaggiamento di protezione personale e sempre occhiali
di protezione. L'equipaggiamento di protezione personale, ad esempio maschera
parapolvere, scarpe di sicurezza non sdrucciolevoli, casco di protezione e prote-
zione degli organi dell'udito, a seconda del tipo e dellimpiego dell’elettroutensile,
riduce il rischio di lesioni.

c) Evitare I'avviamento accidentale. Verificare che I'elettroutensile sia spento
prima di collegarlo all'alimentazione elettrica e/o alla batteria, di prenderlo
o di trasportarlo. Se durante il trasporto dell'elettroutensile si preme acciden-
talmente l'interruttore o si collega I'apparecchio acceso alla rete elettrica, si
possono causare incidenti.

d) Rimuovere utensili di regolazione o chiavi prima di accendere I’elettrou-
tensile. Un utensile o una chiave che si trova in una parte in rotazione dell’ap-
parecchio pud causare lesioni.

e) Evitare una postura anomala del corpo. Assicurarsi di essere in una posi-
zione stabile e mantenere sempre I’equilibrio. In questo modo é possibile
tenere meglio sotto controllo I'attrezzo in situazioni impreviste.

f) Vestirsiin modo adeguato. Non indossare indumenti larghi o gioielli. Tenere
lontano i capelli, gli indumenti ed i guanti da parti in movimento. Indumenti
larghi, gioielli o capelli lunghi possono essere impigliarsi nelle parti in movimento.

4) Utilizzo e trattamento dell’elettroutensile

a) Non sovraccaricare I'apparecchio. Utilizzare I’elettroutensile adatto per il
tipo di lavoro specifico. Con l'elettroutensile adeguato si lavora meglio e in
modo piu sicuro nel campo nominale di potenza.

b) Non utilizzare elettroutensili con interruttore difettoso. Un elettroutensile
che non si spegne o non si accende piu € pericoloso e deve essere riparato.

c) Staccare la spina dalla presa prima di regolare I'apparecchio, cambiare
accessori o mettere via I'apparecchio. Questa misura di sicurezza evita un
avviamento accidentale dell'elettroutensile.

d) Conservare gli elettroutensili non in uso al di fuori dalla portata dei bambini.
Non consentire che I'apparecchio sia utilizzato da persone non pratiche o
che non hanno letto queste istruzioni. Gli elettroutensili sono pericolosi se
utilizzati da persone inesperte.

e) Curare attentamente I’elettroutensile. Controllare che le parti mobili funzio-
nino correttamente, non siano bloccate o rotte e non siano cosi danneggiate
da impedire un corretto funzionamento dell’elettroutensile. Prima dell’uti-
lizzo dell’apparecchio far riparare le parti danneggiate. La manutenzione
scorretta degli elettroutensili € una della cause principali di incidenti.

f) Utilizzare gli elettroutensili, gli accessori, gli utensili di impiego ecc. confor-
memente a queste istruzioni. Tenere presenti le condizioni di lavoro ed il
tipo di lavoro da eseguire. L utilizzo di elettroutensili per scopi diversi da quelli
previsti puo portare a situazioni pericolose.

g) Tenere le impugnature asciutte, pulite e prive di olio e grasso. Le impugna-
ture scivolose impediscono il maneggio sicuro ed il controllo dell'elettroutensile
in situazioni impreviste.

5) Service

a) Fare riparare I’elettroutensile solo da personale specializzato e qualificato
e solo con pezzi di ricambio originali. In questo modo si garantisce la sicurezza
dell’apparecchio anche dopo la riparazione.

Avvertenze di sicurezza per saldatrici a termopiastra
per saldatura di testa

Leggere tutte le indicazioni di sicurezza e le istruzioni. La mancata osservanza
delle indicazioni di sicurezza e delle istruzioni possono causare folgorazione elettrica,
incendi e/o gravi lesioni.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e le istruzioni per I'uso futuro.

o Non utilizzare la macchina se & danneggiata. Pericolo di incidenti.

o Toccare la termopiastra per saldatura di testa (5) collegata ad una presa di
corrente solo sull'impugnatura (16) o sul manico (18). La termopiastra e le
parti metalliche tra la termopiastra e I'impugnatura di plastica raggiungono
temperature dilavoro fino a 300 °C. Toccandoli, si possono riportare gravi ustioni.

e Dopo averla scollegata, far raffreddare a sufficienza la termopiastra per
saldatura di testa (5) prima di toccarne parti metalliche. I/ contatto con le
parti ancora ad alta temperatura durante la fase di raffreddamento causa gravi
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ustioni. Per raffreddarsi a sufficienza dopo che é stata scollegata, la termopiastra
per saldatura di testa richiede un tempo relativamente lungo.

Durante la saldatura tenere le mani a debita distanza dalle estremita del
tubo e la termopiastra per saldatura di testa (5), oppure utilizzare idonei
guanti di protezione. Durante la saldatura, i tubi ed i raccordi da saldare e la
termopiastra assumono una temperatura elevata e possono causare gravi ustioni.
Al termine del lavoro, la temperatura del punto di saldatura resta molto elevata
per un tempo relativamente lungo.

Proteggere le altre persone dalla termopiastra per saldatura di testa (5) e
dalle saldature ancora ad alta temperatura. // contatto con le parti ad alta
temperatura provoca gravi ustioni.

Non accelerare il raffreddamento della termopiastra per saldatura di testa
(5) immergendola in un liquido. Pericolo di lesioni per folgorazione elettrica
e/o per improwvisi spruzzi del liquido. Inoltre la termopiastra si danneggia.
Mettere la termopiastra per saldatura di testa (5) solo nel supporto per
banco di lavoro (accessorio) o su un appoggio refrattario se la saldatrice
a termopiastra per saldatura di testa viene utilizzata come apparecchio
portatile. Se si deposita la termopiastra per saldatura di testa ad alta tempera-
tura su un appoggio non refrattario e/o in prossimita di materiale infiammabile,
I'appoggio puo subire danni e/o si possono provocare incendl.

Tenere lontana la termopiastra per saldatura di testa (5) ad alta temperatura
da materiali infiammabili. Si possono provocare incendi.

Tenere lontano il cavo di collegamento dalla termopiastra per saldatura di
testa (5) ad alta temperatura. Pericolo di folgorazione elettrica.

Tenere lontane le mani dalle lame di piallatura in rotazione della pialla
elettrica (6). Pericolo di lesioni.

Non sovraccaricare la pialla elettrica (6) esercitando una spinta eccessiva.
La pialla elettrica subisce danni.

Collegare I'elettroutensile solo ad una presa di corrente con contatto di
protezione funzionante.

Utilizzare solo cavi di prolunga omologati, opportunamente contrassegnati
e con conduttori di sezione sufficiente. Utilizzare cavi di prolunga di lunghezza
massima di 10 m con conduttori di sezione pari a 1,5 mm? o di lunghezza da
10m a 30m con conduttori di sezione pari a 2,5 mm?

e Controllare regolarmente I'integrita dei cavi di collegamento ed eventual-
mente anche dei cavi di prolunga dell'elettroutensile. Se sono danneggiati,
farli sostituire da un tecnico qualificato o da un'officina di assistenza autorizzata
dalla REMS.

o Lasciare gestire I'elettroutensile solo a persone addestrate. / giovani possono

essere assegnati alluso dell'elettroutensile solo se hanno compiuto il 16° anno

di eta ed unicamente se € necessario per la loro formazione professionale e

sempre sotto la sorveglianza di una persona esperta.

| bambini e le persone che, a causa delle loro capacita fisiche, sensoriali

o mentali o della loro inesperienza o ignoranza, non sono in grado di usare

in sicurezza I'elettroutensile, non devono utilizzare questo elettroutensile

senza sorveglianza o supervisione di una persona responsabile. /n caso
contrario sussiste il pericolo di errori di utilizzo e di lesioni.

Significato dei simboli

Pericolo con rischio di grado medio; in caso di mancata osser-
vanza puo portare alla morte o a gravi lesioni (irreversibili).

A\ATTENZIONE  Pericolo con rischio di grado basso; in caso di mancata osser-
vanza puo portare a lesioni moderate (reversibili).

Danni materiali, non si tratta di un avviso di sicurezza! Nessun
rischio di lesioni.

Leggere le istruzioni per l'uso prima della messa in servizio
L'elettroutensile & di classe di protezione |
Smaltimento ecologico

Dichiarazione di conformita CE

~EOQ E

1.

Dati tecnici

Uso conforme

Utilizzare le saldatrici a termopiastra per saldatura di testa REMS SSM solo per saldare tubi di plastica e raccordi di PB, PE, PP e PVDF.
Qualsiasi altro uso non € conforme e quindi nemmeno consentito.

1.1. La fornitura comprende

REMS SSM 160 RS: Saldatrice a termopiastra per saldatura di testa, termopiastra, copertura di protezione della termopiastra, pialla elettrica, 2 morse ognuna con
2 riduzioni @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 supporti per tubi @ 160 mm con riduzioni per supporti @ 40, 50, 56, 63, 75,
90, 110, 125, 135, 140 mm. Chiave di montaggio. Cassetta metallica, telaio tubolare, istruzioni d'uso.

REMS SSM 160 KS: Saldatrice a termopiastra per saldatura di testa, termopiastra, copertura di protezione della termopiastra, pialla elettrica, 2 morse ognuna con
2 riduzioni @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 supporti per tubi @ 160 mm con riduzioni per supporti @ 40, 50, 56, 63, 75,
90, 110, 125, 135, 140 mm. Chiave di montaggio, zoccolo di lamiera d'acciaio con cassetto integrato, cassone di lamiera d'acciaio chiuso,

istruzioni d'uso.

REMS SSM 250 KS: Saldatrice a termopiastra per saldatura di testa, termopiastra, pialla elettrica, morsa con 2 ganasce e 2 riduzioni @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm.
2 supporti per tubi con riduzioni per supporti @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Zoccolo di lamiera d'acciaio con cassetto integrato, chiave
di montaggio, cassone di lamiera d'acciaio chiuso, istruzioni d'uso.

REMS SSM 315 RF: Saldatrice a termopiastra per saldatura di testa, termopiastra, pialla elettrica, morsa con 2 ganasce e 2 riduzioni @ 90, 110, 125, 160, 200,
250 mm. 2 supporti per tubi con riduzioni per supporti @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Zoccolo di lamiera d'acciaio con cassetto integrato,
chiave di montaggio, cassone di lamiera d'acciaio chiuso, istruzioni d'uso.

1.2. Codici articolo SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

Saldatrice a termopiastra per saldatura

di testa con termopiastra EE

(temperatura regolabile, regolazione elettronica)
Saldatrice a termopiastra per saldatura

di testa con termopiastra EE

(temperatura regolabile, regolazione elettronica)

Con morse per braghe 252026
Termopiastra per saldatura di testa EE

(temperatura regolabile, regolazione elettronica) 250220
Supporto a forcella MSG, SSG 110-180 250040
Supporto a forcella SSG 280

Supporto per il banco di lavoro MSG, SSG 110-180 250041
Supporto per il banco di lavoro SSG 280

Copripiastra 250243
Lama di piallatura 252103
Morsa destra 252500
Morsa sinistra 252501
Riduzione morsa Dm 40 252502
Riduzione morsa Dm 50 252503
Riduzione morsa Dm 56 252504
Riduzione morsa Dm 63 252505
Riduzione morsa Dm 75 252506
Riduzione morsa Dm 90 252507
Riduzione morsa Dm 110 252508
Riduzione morsa Dm 125 252509
Riduzione morsa Dm 160 252512

255020
252046 254025
250220 250330 250420
250040
250340
250041
250341
250243 250343
252103 254103 255103
252500 254300 255300
252501 254310 255310
252502
252503
252504
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252512 254325 255324

25
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1.3.

14.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Riduzione morsa Dm 135 252510
Riduzione morsa Dm 140 252511
Riduzione morsa Dm 180
Riduzione morsa Dm 200
Riduzione morsa Dm 225
Riduzione morsa Dm 250
Riduzione morsa Dm 280
Supporto per tubo dx/sx 252350
Riduzione per supporto tubo Dm 40 252370
Riduzione per supporto tubo Dm 50 252371
Riduzione per supporto tubo Dm 56 252372
Riduzione per supporto tubo Dm 63 252373
Riduzione per supporto tubo Dm 75 252374
Riduzione per supporto tubo Dm 90 252375
Riduzione per supporto tubo Dm 110 252376
Riduzione per supporto tubo Dm 125 252377
Riduzione per supporto tubo Dm 135 252515
Riduzione per supporto tubo Dm 140 252378
Riduzione per supporto tubo Dm 160
Riduzione per supporto tubo Dm 180
Riduzione per supporto tubo Dm 200
Riduzione per supporto tubo Dm 225
Riduzione per supporto tubo Dm 250
Riduzione per supporto tubo Dm 280
Tagliatubi REMS RAS P 10-40 290050
Tagliatubi REMS RAS P 10-63 290000
Tagliatubi REMS RAS P 50-110 290100
Tagliatubi REMS RAS P 110-160 290200
Smussatore REMS RAG P 16-110 292110
Smussatore REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Capacita
Diametro tubo 40-160 mm

Tutte le plastiche saldabili per installazioni

sanitarie, tubi di scarico, risanamento camini, con temperature di saldatura da 180—-290°C.

Dati elettrici
Tensione nominale (tensione d’alimentazione) 230V
Potenza nominale assorbita 1700 W
Termopiastra per saldatura di testa 1200 W
Pialla elettrica 500 W
Frequenza nominale 50-60 Hz
Classe d'isolamento |
Dimensioni
Trasporto L 665 mm
| 520 mm
h 820 mm
Funzionamento L 665 mm
| 610 mm
h 1210 mm
Pesi
Macchina 47,7 kg
Riduzioni delle morse e dei supporti 17,2 kg
Informazioni sulla rumorosita
Valore d’emissione riferito al posto di lavoro 85dB (A)
Vibrazioni
Valore effettivo ponderato dell’accelerazione 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252510
252511 254324 255323
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Cesoia REMS ROS P 35 291200
Cesoia REMS ROS P 35A 291220
Cesoia REMS ROS P 42 PS 291000
Cesoia REMS ROS P 42 291250
Cesoia REMS ROS P 63 P 291270
Cesoia REMS ROS P 75 291100
Supporto materiale per tubi REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

I valore di emissione delle vibrazioni indicato & stato misurato con un processo di controllo a norma e puo essere utilizzato per il confronto con altri utensili. Il valore
di emissione delle vibrazioni indicato pud essere utilizzato anche per stimare i tempi di pausa.

A\ ATTENZIONE

Il valore di emissione delle vibrazioni pu¢ variare dal valore indicato durante I'utilizzo dell'utensile, a seconda di come viene utilizzato I'utensile. A seconda di come
viene utilizzato I'utensile (servizio intermittente) pud essere necessario prendere provvedimenti per la sicurezza dell’utilizzatore.

Messa in funzione

. Trasporto e montaggio della macchina

REMS SSM 160 RS

La macchina viene fornita, trasportata e montata come illustrato nella fig 2. Le
riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengono traspor-
tate ed immagazzinate in una cassetta metallica (1) separata. La cassetta
metallica pud essere agganciata sotto la macchina nel telaio tubolare. La macchina
viene fissata al telaio tramite le 4 staffe di serraggio (4). In caso di trasporto la
copertura di protezione (41) deve essere sganciata dalla termopiastra per salda-
tura di testa (5). La macchina pud essere fissata anche su un banco da lavoro.

Per proteggere la termopiastra durante il trasporto utilizzare I'apposito copripia-
stra di plastica (accessorio). Il copripiastra deve essere tolto prima di riscaldare
la termopiastra o applicato per il trasporto solo quando la termopiastra si &
raffreddata, altrimenti subirebbe danni irreparabili e danneggerebbe I'apparecchio.

REMS SSM 160 KS e REMS SSM 250 KS

La macchina viene fornita, trasportata e montata come illlustrato nella fig. 3.
Le riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave utensile vengono traspor-
tate ed immagazzinate in un cassetto (8) montato nello zoccolo di lamiera
d’acciaio. Per montare la macchina bisogna aprire le 4 chiusure (9) che si
trovano nella parte inferiore del cassetta di trasporto. Sollevare il cassone ed
appoggiarlo per terra, in modo che le chiusure si trovino sul pavimento. Ora si
puo appoggiare la macchina sul cassone.

A\ATTENZIONE

Fare attenzione che il cassetto scorrevole (8) non cada. La macchina deve
essere centrata nell'apposita sede ad angolo retto nella parte superiore del
cassone. Per trasportare la macchina, procedere al contrario. La macchina
pud anche venire fissata su un banco di lavoro.

Per proteggere la termopiastra durante il trasporto utilizzare I'apposito copri-
piastra di plastica (accessorio). Il copripiastra deve essere tolto prima di
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riscaldare la termopiastra o applicato per il trasporto solo quando la termopia-
stra si & raffreddata, altrimenti subirebbe danni irreparabili e danneggerebbe
I'apparecchio.

REMS SSM 315 RF

La macchina viene fornita, trasportata e montata come illustrato nella fig. 4. Le
riduzioni delle morse e dei supporti ed una chiave di montaggio vengono
trasportate ed immagazzinate in una cassetta di trasporto separata (1). Per
montare la macchina, girare e togliere il manico di traino (10) dalla chiusura a
baionetta (11). Girare la macchina sull'asse trasversale (asse del telaio carrel-
lato), facendo in modo che il carrello sia rivolto verso I'alto. Aprire la leva di
bloccaggio (12).

A\ 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 bloc-
caggio (12). Per trasportare la macchina procedere al contrario. La macchina
puo anche essere utilizzata sul telaio carrellato 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 carrellato (15).

Collegamento elettrico

Attenzione alla tensione di rete! Prima di allacciare la macchina accertarsi
che la tensione indicata sulla targhetta corrisponda alla tensione di rete. In
cantieri, in ambienti umidi, al coperto ed all'aperto o in luoghi di utilizzo simili,
collegare la termopiastra per saldatura di testa solo tramite un interruttore
differenziale (salvavita) che interrompa I'energia se la corrente di dispersione
verso terra supera il valore di 30 mA per 200 ms. La termopiastra per saldatura
ditesta (5) ha un cavo di collegamento dedicato, per cui & necessario verificare
che la tensione indicata sulla targhetta della termopiastra per saldatura di testa
corrisponda alla tensione di rete. Utilizzare solo prese di corrente/cavi di prolunga
con contatto di messa a terra funzionante.

Posizionamento della termopiastra e della pialla elettrica

In tutte le macchine, la termopiastra per saldatura di testa (5) pud essere
smontata ed utilizzata come apparecchio portatile. Nelle macchine REMS SSM
160 RS e REMS SSM 160 KS la sua impugnatura (16) & inserita nel supporto
(17), nelle macchine REMS SSM 250 KS e REMS SSM 315 RF ¢ fissata
ulteriormente con una spina.

A\ATTENZIONE

Toccare la termopiastra per saldatura di testa (5) collegata ad una presa
di corrente solo sull'impugnatura (16) o sul manico (18). La termopiastra
e le parti metalliche tra la termopiastra e I'impugnatura di plastica raggiungono
temperature di lavoro fino a 300°C. Toccandoli, si possono riportare gravi
ustioni.

REMS SSM 160 RS
La saldatrice a termopiastra (5) dopo il trasporto della macchina non necessita
di centratura, essendo gia predisposta prima della spedizione.

REMS SSM 160 KS, 250 KS e REMS SSM 315 RF

La termopiastra (5) deve essere centrata dopo il trasporto della macchina. A
questo scopo allentare la leva di fissaggio (22) e tirare indietro il supporto (17)
della termopiastra (5) sul pezzo scorrevole (21) fino all’arresto. Tirare di nuovo
la leva di fissaggio (22).

Ruotare la termopiastra per saldatura di testa (5) e la pialla elettrica (6) verso
il lato esterno. Ruotare la termopiastra per saldatura di testa (5) sempre nel
carter (40) (fig. 1). Prima di muovere lateralmente la termopiastra (5) e la pialla
elettrica (6), sollevare sempre leggermente I'impugnatura (18 o 20) altrimenti
il movimento viene frenato dall’arresto di fine corsa.

Regolazione elettronica della temperatura

La norma DVS 2208, parte 1, prescrive che la temperatura della termopiastra
deve essere regolabile con piccoli incrementi o decrementi. Per garantire anche
la costanza della temperatura della termopiastra, gli apparecchi dispongono
di un regolatore di temperatura (termostato). La norma DVS 2208, parte 1,
prescrive che la differenza di temperatura, riferita al comportamento di rego-
lazione, deve essere minore di 3°C. Questa esattezza di regolazione non e
raggiungibile con una regolazione meccanica della temperatura, ma solo con
una regolazione elettronica. Le termopiastre per saldatura di testa a tempera-
tura fissa o con regolazione meccanica della temperatura non possono essere
percio utilizzate per saldature secondo la norma DVS 2207.

In tutte le termopiastre per saldatura di testa REMS la temperatura € registra-
bile. Tutte le termopiastre delle saldatrici vengono fornite con regolazione
elettronica della temperatura. Le termopiastre portano un’indicazione sulla
targhetta delle prestazioni:

es. REMS SSG 180 EE: temperatura registrabile, termostato elettronico, regola
la temperatura registrata con una tolleranza di + 1°C.

Riscaldamento della termopiastra per saldatura di testa

Il cavo di collegamento della termopiastra deve essere inserito nella presa (23)
situata nella parte posteriore della carcassa della pialla. Collegando alla rete
il cavo di collegamento uscente da questa presa, la macchina & pronta per il
funzionamento ed il termoelemento della termopiastra comincia a riscaldarsi.

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

Le due spie luminose (quella rossa di controllo rete (24) e quella verde di
controllo temperatura (25)) si accendono. L'apparecchio necessita di circa 10
min. per riscaldarsi. Quando la temperatura voluta e prefissata & raggiunta, il
regolatore di temperatura (termostato), montato nell'apparecchio, blocca
I'apporto di corrente. La spia rossa di controllo rete resta accesa. Nelle macchine
con termostato elettronico (EE) la spia verde di controllo temperatura lampeggia,
indicando quindi la continua accensione ed il continuo spegnimento dell’apporto
di corrente. Dopo almeno altri 10 minuti di attesa (DVS 2207, parte 1) si pud
iniziare a saldare.

Scelta della temperatura di saldatura

La temperatura della termopiastra per saldatura di testa & preregistrata ad una
temperatura media di saldatura (210°C) per tubi PE-HD. A seconda del mate-
riale del tubo e dello spessore parete del tubo pud essere necessaria una
correzione di questa temperatura di saldatura. A questo riguardo osservare 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 termoelemento
differenti a seconda dello spessore parete del tubo. Di regola, per gli spessori
parete piu piccoli bisogna cercare di raggiungere la temperatura massima,
mentre per gli spessori piti grandi la temperatura minima (DVS 2207 parte 1a).
Anche le influenze ambientali (estate/inverno/vento/umidita) possono rendere
necessario correggere la temperatura. Cio si effettua, ad esempio, con un
termometro a lettura rapida per la misura della temperatura di superfici con
superficie di contatto di circa 10 mm. Se necessario, la temperatura puo essere
corretta agendo sulla vite di regolazione della temperatura (26). Si tenga
presente che la termopiastra deve essere utilizzata solo dopo 10 minuti dal
raggiungimento della nuova temperatura nominale impostata.

Utilizzo

La qualita delle saldature dipende dalla qualifica del saldatore, dall'idoneita
delle macchine e dei dispositivi utilizzati e dal rispetto delle direttive in materia.
La saldatura puo essere controllata tramite prove non distruttive e/o distruttive.
| lavori di saldatura devono essere sorvegliati. Il tipo e I'entita di sorveglianza
devono essere concordati tra le parti contraenti. Si raccomanda di documentare
i dati del processo in protocolli di saldatura o su supporti di dati. Per il controllo
della qualita si raccomanda di eseguire saldature di prova nelle specifiche
condizioni di lavoro sia prima di iniziare i lavori che nel corso dei lavori. Ogni
saldatore deve essere qualificato ed essere in possesso di un attestato di
qualifica valido. Il campo di applicazione previsto puo essere determinante per
il tipo di qualifica.

Principio di lavorazione

Con la saldatura di testa, le superfici dei pezzi da collegare vengono adattate
sulla termopiastra esercitando pressione, poi riscaldate a pressione ridotta fino
alla temperatura di saldatura e, dopo aver allontanato il termoelemento, congiunte
sotto pressione (fig. 6).

Preparazioni per la saldatura

Se si lavora all'aperto, bisogna accertarsi che I'operazione di saldatura non
venga influenzata negativamente da particolari condizioni ambientali. In caso
di maltempo o di forte irradiazione solare, coprire la zona di saldatura e montare
eventualmente una tenda di protezione. Per evitare un raffreddamento incon-
trollato della zona di saldatura provocato da correnti d’aria, sigillare le estremita
del tubo opposte alla zona di saldatura. Estremita di tubi non perfettamente
rotonde devono essere aggiustate prima della saldatura, per es. riscaldandole
prudentemente o utilizzando un apparecchio ad aria calda. Saldare solo tubi
o tubi e raccordi dello stesso materiale e con lo stesso spessore di parete. |
tubi vengono tagliati con il tagliatubi REMS RAS (accessorio, vedere 1.2.) o
con la macchina tagliatubi REMS Cento/REMS DueCento.

Serraggio dei tubi

A seconda del diametro del tubo, nelle morse (19) si devono applicare le 4
riduzioni per morse (27) in modo che il lato curvo delle riduzioni sia rivolto verso
il punto di saldatura. Le riduzioni morsa vengono fissate con le viti esagonali
(28) per mezzo della chiave in dotazione. Allo stesso modo devono essere
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 conduttura devono
essere aggiustati nelle morse prima di essere serrati. | tubi lunghi devono
eventualmente essere appoggiati sul supporto REMS Herkules 3B (accessorio,
vedere 1.2.). Per sostenere pezzi piccoli di tubi, i supporti per tubi (30) devono
essere spostati o girati di 180°. Aquesto scopo allentare la manopola di serraggio
(31) e spostare il supporto del tubo oppure sollevare il bottone da tirare (32) e
girare il supporto tubo sull'asse della manopola di serraggio (31). Le estremita
dei tubi devono sporgere verso il centro di 10—20 mm dalle riduzioni delle
morse e le morse per rendere possibile la piallatura.

| tubi o pezzi sagomati devono essere aggiustati in modo che le superfici stiano
una di fronte all'altra parallelamente, cioé le pareti dei tubi devono coincidere
nella superficie di saldatura. Eventualmente si devono riaggiustare e girare i
tubi a morse aperte (tubo ovale?). Se la correzione non riesce, anche dopo
diversi tentativi, &€ necessario un aggiustamento delle morse (19). A questo
scopo allentare le viti di serraggio (33) di entrambe le morse e serrare un tubo
in entrambe le morse. Se il tubo non giace nelle morse e sulle riduzioni delle
morse, le morse devono venire centrate battendo lateralmente. Poi & necessario
stringere le viti di serraggio (33) con tubo ancora serrato.

Le morse devono afferrare fortemente le estremita dei tubi. Eventualmente

aggiustare il dado di serraggio (34) sotto I'eccentrico di serraggio (35) fino a
quando la leva di serraggio (36) puo essere chiusa esercitando forza.

27
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Piallatura delle estremita dei tubi

Subito prima di iniziare la saldatura, bisogna piallare a piani paralleli le estremita
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 estremita dei tubi contro i dischi 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 rimangano resti di trucioli
sulle estremita dei tubi. Dopo aver spostato indietro la pialla, le estremita
piallate dei tubi vengono avvicinate per prova e per controllare il loro parallelismo
e lo sfasamento assiale. Il parallelismo non deve superare, sotto pressione di
aggiustamento, la larghezza di fessura indicata 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 pit toccate prima della salda-
tura.

Se il tubo od il raccordo non devono essere per niente o non pitl piallati da una
parte, ma dall'altra si, si deve portare in avanti 'arresto posto nella parte infe-
riore della carcassa della pialla e posizionato sulla parte che non deve essere
piallata.

Fasi del procedimento di saldatura di testa con termopiastra

Nella saldatura di testa con termopiastra, le superfici da congiungere vengono
riscaldate da un termoelemento fino al raggiungimento della temperatura di
saldatura e, dopo avere allontanato la termopiastra, saldate esercitando pres-
sione. Prima di effettuare ogni saldatura, bisogna controllare la temperatura
nel campo di lavoro del termoelemento. Correggere eventualmente la tempe-
ratura del termoelemento, come descritto al punto 2.6. La termopiastra deve
essere pulita prima di ogni saldatura con carta o panno che non lascia residui
e alcool ad uso tecnico. E’ importante che non rimangano incollati resti di
plastica sul rivestimento del termoelemento. Quando si pulisce la piastra,
prestare particolare attenzione affinché la superficie antiaderente del termoe-
lemento non venga danneggiata dall'uso di utensili.

Le fasi del procedimento sono illustrate nella fig. 8.
AWISO

L'utilizzo di spirito per pulire la termopiastra puo portare a saldature di minore
qualita a causa dell'acqua in esso contenuta.

3.5.1. Adattamento

Nella fase di adattamento, le superfici da saldare vengono premute sul termo-
elemento fino a che si sia formato un bordo di materiale fuso su tutta la circon-
ferenza delle superfici da saldare. Per es. per il PE bisogna esercitare una
pressione di adattamento di 0,15 N/mm? (DVS 2207 parte 1a) durante la fase
di adattamento.

Aseconda dei 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/mm?. La forza premente "F" viene calcolata
dal prodotto della pressione di adattamento "p" e della superficie deli tubi "A"
(F=p-A), cioé le superfici dei tubi devono essere premute con una pressione
sempre maggiore quanto maggiore € la superficie del tubo. Prendendo per
esempio un tubo di @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) si ha una superficie del
tubo di 1140 mm? e quindi una forza premente necessaria di F =0,15 N/mm?-
1140 mm?=170 N. Sulla macchina ¢ stata collocata una targhetta con una
tabella per forza premente (37) che indica quali tubi fino a quale stadio di
pressione e con quale pressione possono essere saldati con questa macchina.
Le fig. 10—13 illustrano queste tabelle per le macchine REMS SSM 160 RS,
REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Verificare i
valori della pressione dalle tabelle (Fig. 9 e 16) relative e applicarle tramite la
leva di pressione (7). Quando sulle superfici di assemblaggio viene applicata
una pressione tramite la leva di pressione, il valore della pressione viene
indicato tramite la lancetta (38).

Prima di effettuare la saldatura bisogna controllare se le morse serrano i pezzi
di tubo in modo sufficiente da poter resistere almeno alla forza premente
necessaria. A questo scopo, avvicinare le estremita fredde del tubo e provare
ad esercitare con la leva di pressione (7) almeno la forza premente indicata
dalla tabella. Se le morse non tengono i pezzi di tubo in modo sicuro, aggiustare
gli eccentrici di serraggio (35) (vedi 3.4.).

L'operazione di adattamento € terminata quando si & formato, su tutta la
circonferenza, un bordo di materiale fuso che ha raggiunto almeno i’altezza
indicata sulla fig. 14, colonna 2.

3.5.2. Riscaldamento

Per effettuare il riscaldamento, la pressione viene quasi ridotta a zero. Il tempo
di riscaldamento & indicato nella fig. 14, colonna 3. Durante il riscaldamento il
calore penetra nelle superfici da saldare e le porta alla temperatura 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 veloce-
mente quasi fino al contatto. Il tempo di cambio non deve superare il tempo
indicato nella colonna 4 della fig. 14, altrimenti le superfici da saldare si raffred-
derebbero troppo.

3.5.4. Collegamento e saldatura

Le superfici da collegare devono venire a contatto ad una velocita vicina allo

zero. La pressione di collegamento deve essere portata secondo la norma
DVS 2207, con aumento graduale, fino a 0,15 N/mm? 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 (7) viene fissata durante il periodo
di raffreddamento. | valori della pressione da esercitare possono essere presi,
come descritto al punto 3.5.1., dalle tabelle fig. 9 e 16. Dopo aver congiunto le
due estremita deve essere presente un bordo doppio uniforme su tutta la
circonferenza del tubo. La formazione del bordo da una prima informazione
sull'uniformita della saldatura. La dimensione "K" del bordo (fig. 15) deve essere
sempre maggiore di 0, cioe il bordo deve sempre sporgere dal tubo su tutta la
circonferenza.

3.5.5. Liberare il collegamento saldato dalle morse

41.

4.2,

Dopo il periodo di raffreddamento, prima di allentare le morse, aprire la leva/
manico di serraggio (39) tenendo la leva di pressione (7) in modo da poter
ridurre lentamente la pressione senza danneggiare il cordolo di saldatura. Aprire
quindi | leva di serraggio (36) e togliere il collegamento saldato dalla macchina.
Lasciar raffreddare il cordolo di saldatura senza intervenire! Non accelerare il
processo di raffreddamento del cordolo con acqua, aria fredda o simili! Per
quanto riguarda la resistenza del tubo, fare riferimento ai dati dei fornitori di
tubi e raccordil

Riparazione

A\ATTENZIONE

Toccare la termopiastra per saldatura di testa (5) solo sull'impugnatura
(16) o sul manico (18)! La termopiastra e le parti metalliche tra la termopiastra
e l'impugnatura raggiungono temperature di lavoro fino a 300°C. Toccandoli,
si possono riportare gravi ustioni.

Manutenzione

Prima di effettuare interventi di manutenzione estrarre la spina dalla presa!

Se la macchina & esposta ad una notevole quantita di sporco, le guide del
carrello o della termopiastra per saldatura di testa (5) e della pialla elettrica (6)
devono essere pulite ed ingrassate di tanto in tanto.

Il rivestimento antiaderente della termopiastra per saldatura di testa (5) deve
essere pulito prima di ogni saldatura con carta o panno che non lascia residui
e con alcool ad uso tecnico. | residui di plastica devono essere rimossi subito
dalla termopiastra per saldatura di testa con carta o panno che non lascia
residui e alcool ad uso tecnico. Il rivestimento antiaderente della termopiastra
per saldatura di testa non deve essere danneggiato in nessun caso dall'uso di
utensili. L'utilizzo di spirito per pulire la termopiastra pud portare a saldature di
minore qualita a causa dell'acqua in esso contenuta.

Pulire le parti di plastica (ad esempio il corpo della macchina) solo con il deter-
gente per macchine REMS CleanM (cod. art. 140119) o con un sapone delicato
ed un panno umido. Non usare detergenti ad uso domestico, perché contengono
sostanze chimiche che potrebbero danneggiare le parti di plastica. Non usare
in nessun caso benzina, trementina, diluenti o prodotti simili per pulire parti di
plastica.

Prestare attenzione a non far penetrare liquidi all'interno degli apparecchi
elettrici della macchina.

Ispezione/riparazione

Prima di effettuare lavori di manutenzione o di riparazione estrarre la
spina dalla presa! Questi lavori devono essere svolti solo da tecnici qualificati.

I riduttore della pialla elettrica &€ montato in una scatola piena di grasso for-life,
per cui non occorre lubrificarlo. Il motore della pialla elettrica possiede spazzole
di carbone. Queste si usurano e devono essere, di tanto in tanto, controllate
e, se necessario, sostituite. Utilizzare soltanto spazzole di carbone originali
REMS.



5. Comportamento in caso di inconvenienti
5.1. Inconveniente: |la termopiastra per saldatura di testa (5) non si riscalda.

Causa: Rimedio:

e Spina della termopiastra per saldatura di testa non inserita nella presa. e Inserire la spina nella presa (23) o collegare il cavo di collegamento alla presa
con tensione di rete e classe di protezione indicate sulla targhetta e protetta da
un interruttore di sicurezza per correnti di guasto (salvavita) tarato su 30 mA.

e Cavo di collegamento difettoso. e Far sostituire il cavo di collegamento da un tecnico qualificato o da un'officina
di assistenza autorizzata REMS.

e Presa (23) guasta. e Far sostituire la presa (23) da un tecnico qualificato o da un centro assistenza
autorizzato REMS.

e Apparecchio guasto. e Far controllare/riparare I'apparecchio da un centro assistenza autorizzato
REMS.

e Presa guasta. e Far sostituire la presa da un tecnico qualificato o da un centro assistenza
autorizzato REMS.

5.2. Inconveniente: sulla termopiastra per saldatura di testa (5) restano attaccati residui di plastica.

Causa: Rimedio:

e Termopiastra sporca. o Pulire la termopiastra, vedere 4.1.

e Rivestimento antiaderente danneggiato. e Sostituire la termopiastra per saldatura di testa.

e Temperatura di saldatura regolata su un valore errato. e Attenersi alle informazioni del produttore dei tubi o dei raccordi. Regolare la
temperatura con la vite di regolazione della temperatura (26) (vedere 2.6.).

5.3. Inconveniente: la pialla elettrica (6) non funziona.

Causa: Rimedio:

e Pialla elettrica non in posizione di lavoro. e Far rientrare completamente la pialla elettrica in modo che la guida prema il
finecorsa.

e Cavo di collegamento difettoso. e Far sostituire il cavo di collegamento da un tecnico qualificato o da un centro
assistenza autorizzato REMS.

e Spazzole di carbone consumate. e Far sostituire le spazzole di carbone da un tecnico qualificato o da un centro
assistenza autorizzato REMS.

e Apparecchio guasto. o Far controllare/riparare I'apparecchio da un centro assistenza autorizzato
REMS.

5.4. Inconveniente: |a pialla elettrica (6) si arresta o la piallatura non produce una superficie pulita.

Causa: Rimedio:

e Spinta esercitata eccessiva. e Ridurre la spinta.

e Lame di piallatura (cod. art. 254103) consumate. e Sostituire le lame di piallatura.

e La cinghia trapezoidale della pialla elettrica slitta. e Far tendere la cinghia trapezoidale della pialla elettrica da un tecnico
qualificato o da un centro assistenza autorizzato REMS.

5.5. Inconveniente: i tubi serrati non sono allineati.

Causa: Rimedio:

e Posizione reciproca scorretta degli elementi di regolazione delle morse (19). ® Regolare le morse (vedere 3.2.).

5.6. Inconveniente: il tempo di riscaldamento indicato non pud essere mantenuto per fondere il tubo o il raccordo o quest'ultimo fonde troppo rapidamente.

Causa: Rimedio:

o Temperatura di saldatura regolata su un valore errato. o Attenersi alle informazioni del produttore dei tubi o dei raccordi. Regolare la
temperatura con la vite di regolazione della temperatura (26) (vedere 2.6.).

o Influenze ambientali (estate/inverno/vento/umidita) sfavorevoli. o Se le condizioni atmosferiche lo richiedono, coprire i punti di saldatura o
utilizzare una tenda da saldatore. Se necessario, correggere la temperatura
della termopiastra (5) agendo sulla vite di regolazione della temperatura (26)
(vedere 2.6.).

e La termopiastra per saldatura di testa & guasta. o Farla controllare/riparare da un centro assistenza autorizzato REMS.

6. Smaltimento | diritti legali dell'utilizzatore, in particolare i diritti di garanzia in caso di vizi, nei
) " ) ) confronti del rivenditore, non sono limitati dalla presente. La garanzia del

Al termine del suo utilizzo, la termopiastra per saldatura di testa non deve produttore & valida solo per prodotti nuovi acquistati ed utilizzati nella Comunita

essere smellltllta insieme ai rifiuti domestici, ma correttamente e conformemente Europea, in Norvegia o in Svizzera.

alle disposizioni di legge. o Lo . ,

Per la presente garanzia si applica il diritto tedesco con esclusione dell'accordo
7. Garanzia del prod uttore delle Nazioni Unite sui contratti di compravendita internazionale di merci (CISG).

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

Il periodo di garanzia viene concesso per 12 mesi dalla data di consegna del
prodotto nuovo all'utilizzatore finale. La data di consegna deve essere compro-
vata tramite i documenti di acquisto originali, i quali devono indicare la data di
acquisto e la descrizione del prodotto. Tutti i difetti di funzionamento che si
presentino durante il periodo di garanzia e che derivino, in maniera compro-
vabile, da difetti di lavorazione o vizi di materiale, vengono riparati gratuitamente.
Leffettuazione di una riparazione non prolunga né rinnova il periodo di garanzia
per il prodotto. Sono esclusi dalla garanzia i difetti derivati da usura naturale,
utilizzo improprio 0 abuso, inosservanza delle istruzioni d’uso, dall'uso di prodotti
ausiliari non appropriati, da sollecitazioni eccessive, da impiego per scopi diversi
da quelli indicati, da interventi propri o di terzi o da altri motivi di cui la REMS
non risponde.

Gli interventi in garanzia devono essere effettuati solo da centri assistenza
autorizzati REMS. La garanzia e riconosciuta solo se I'attrezzo viene inviato,
privo di interventi precedenti e non smontato, ad un centro assistenza autoriz-
zato REMS. Tutti i prodotti e i pezzi sostituiti in garanzia diventano proprieta
della REMS.

Le spese di trasporto di andata e ritorno sono a carico dell'utilizzatore.

8. Elenchi dei pezzi

Per gli elenchi dei pezzi vedi www.rems.de al punto Downloads — Liste dei
pezzi di ricambio.

P.S.: Diverse illustrazioni e citazioni di queste istruzioni d’'uso sono state tratte
dalle direttive DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir Schweifltechnik
e.V., Disseldorf)
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Traduccion de las instrucciones de servicio originales

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Caja metédlica/caja para transporte (1) Preparar
para accesorios de apoyo de tubos (2) Tubo
y de fijacion (3) Termoelemento
2 Pasador en posicion de trans- (4) Tubo
porte de la maquina (5) Calentar
3 Bastidor tubular (6) Unién terminada
4 Garras de sujecion en posicion (7) Soldar a tope con termoelemento
de trabajo de la maquina .
5 Aparato de soldar a tope con Fig. 7 . ) .
termoelemento (1) Diametro exterior d_gl tybo a (mm)
6 Cepilladora eléctrico (2) Anchura de la rendija @ (mm)
7 Palanca de apriete Fig. 8
8 Cajén 1) Presién
9 Cierre EZ; Presién de asimilacién
10 Barra de arrastre (3) Tiempo de asimilacion
11 Bloqueo de bayoneta (4) Presién de calientamiento
12 Palanca de bloqueo (5) Tiempo de calientamiento
13 Tornillo hexagonal interior (6) Tiempo de cambio
14 Apoyo (7) Presion de unién
15 Bastidor movil (8) Tiempo de estructura de la

16 Empufadura
17  Soporte fijador
18 Mango

presién de unién
Tiempo de enfriamiento
) Tiempo de unién total

—~——
[ENGENTSY
o o—

19 Dispositivo de fijacion ) Tiempo
20 Mango con pulsador
21 Carro de desplazamiento Fig. 9y 16

22 Palanca de friccion (1)
23 Caja de enchufe

24 Piloto rojo de control de red

25 Piloto verde de control de

Series de tubos y fuerzas de
compresién para adaptacion en
trabajos de soldadura para tubos
de polietileno

temperatura (2) Diametro exterior de tubo d
26 Tornillo de ajuste de temperatura  (3) Grosor de pared s
27 Encaje de fijacion (4) Relacion diametro exterior / grosor

28 Tornillo hexagonal

29 Encaje de soporte de tubo
30 Soporte de tubo

31 Mango de friccién

de pared SDR
(5) Serie de tubo S
(6) Fuerza de compresionen N

32 Boton tractor Fig. 14 )
33 Tornillo de tensar (1) Eslpelsorlr)omlnal de pared (mm)
34 Tuerca de tensar (2) Asimilacion

Altura del reborde en el

termoelemento al término del

tiempo de asimilacion

(Valores minimos)

(Asimilacién bajo 0,15 N/mm?)
(3) Calientamiento

Tiempo de calientamiento 210 x

espesor de pared

35 Excéntrico de fijacion

36 Palanca de fijacion

37 Placa para fuerza de presién
38 Aguja

39 Palanca/mango de friccién
40 Tapa de motor

41 Cubierta de proteccion

Fig. 5 (calentamiento<0,02 N/mm?

(1) Temperatura del termoelemento  (4) Transformacion Tiempo maximo
(2) Limite superior (5) Unién

(3) Limite inferior (6) Tiempo hasta la aplicacién total
(4) Espesor de pared del tubo de presion

(7) Tiempo de enfriamiento bajo pre-
sién de unién p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (Valores minimos)

Indicaciones generales de seguridad

Lea todas las indicaciones de seguridad e instrucciones. La ejecucion incorrecta
u omision de las indicaciones de seguridad e instrucciones puede conllevar riesgo
de electrocucion, incendio y/o lesiones graves.

Conserve todas las indicaciones de seguridad e instrucciones para futuras
consultas.

El término "herramienta eléctrica" utilizado en las indicaciones de seguridad hace
referencia a herramientas eléctricas operadas por red (con cable de alimentacion).

1) Seguridad en el puesto de trabajo

a) Mantenga su puesto de trabajo limpio y bien iluminado. La falta de orden y
una zona de trabajo no iluminada pueden dar lugar a accidentes.

b) Trabaje con la herramienta eléctrica en entornos donde no exista riesgo
de explosion y sin presencia de liquidos inflamables, gases o polvo. Las
herramientas eléctricas producen chispas capaces de inflamar polvo o vapores.

c) Mantenga alejados a nifios y terceras personas cuando utilice la herramienta
eléctrica. Si se distrae puede llegar a perder el control del aparato.

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de conexion de la herramienta eléctrica debe ser compatible
con la toma eléctrica. No se debe modificar el enchufe bajo ninguna
circunstancia. No utilice adaptadores de enchufe en herramientas eléctricas
que dispongan de toma de tierra. Los enchufes no modificados y las tomas de
alimentacion adecuadas disminuyen el riesgo de electrocucion.

b) Evite que su cuerpo entre en contacto con superficies puestas a tierra,

tales como tubos, calefacciones, cocinas y frigorificos. Cuando su cuerpo
est4 conectado a tierra existe un elevado riesgo de descarga eléctrica.

c) Mantenga la herramienta eléctrica alejada de lluvia o humedad. E/ acceso
de agua al interior de la herramienta eléctrica incrementa el riesgo de sufrir una
descarga eléctrica.

d) No utilice el cable de conexién para otros fines, como sujetar la herramienta
eléctrica, colgarla o tirar del enchufe de la toma de corriente. Mantenga el
cable de conexion alejado de fuentes de calor, aceite, bordes cortantes o
piezas de aparatos en movimiento. Un cable deteriorado o enredado incrementa
el riesgo de descarga eléctrica.

e) Cuando trabaje con una herramienta eléctrica en exteriores, utilice unica-
mente alargadores de cable aptos para uso exterior. La utilizacion de alar-
gadores de cable especialmente indicados para usos exteriores reduce el riesgo
de sufrir descargas eléctricas.

f) Siresultaimprescindible trabajar con la herramienta eléctrica en un entorno
humedo, utilice un interruptor de corriente de defecto. La utilizacion de un
interruptor de corriente de defecto reduce el riesgo de sufrir descargas eléctricas.

3) Seguridad de personas

a) Preste atencion a los trabajos a realizar, utilizando la herramienta eléctrica
con sentido comun. No utilice ninguna herramienta eléctrica si se siente
cansado o bajo los efectos de drogas, alcohol o medicamentos. Un instante
de distraccién al utilizar la herramienta eléctrica puede provocar lesiones de
consideracion.

b) Utilice un equipo de proteccion personal y lleve siempre gafas protectoras.
La utilizacién de un equipo de proteccion personal, con una mascarilla, guantes
de seguridad antideslizantes, casco o protecciones auditivas, segun el tipo y
aplicacion de la herramienta eléctrica, reduce el riesgo de sufrir lesiones.

c) Evite la puesta en marcha involuntaria del aparato. Asegurese de que la
herramienta eléctrica se encuentra desconectada antes de conectarla a la
red eléctrica, al sujetarla o transportarla. Transportar la herramienta eléctrica
con el dedo en el interruptor o conectar el aparato encendido a la red eléctrica
puede provocar accidentes.

d) Retire todas las herramientas de ajuste o llaves antes de conectar la herra-
mienta eléctrica. Una herramienta o llave colocada en una parte mévil del
aparato puede provocar lesiones.

e) Evite adoptar posturas forzadas. Adopte una postura estable y mantenga
el equilibrio en todo momento. De esta forma podra controlar mejor la herra-
mienta eléctrica en situaciones inesperadas.

f) Utilice ropa adecuada. No utilice otro tipo de ropa o complementos. Mantenga
el pelo, la ropa y los guantes alejados de piezas en movimiento. La ropa
Suelta, accesorios o pelo largo pueden quedar atrapados por piezas en movimiento.

4) Utilizacion de la herramienta eléctrica

a) No sobrecargue el aparato. Utilice la herramienta eléctrica adecuada para
el trabajo a realizar. La herramienta eléctrica adecuada le permitira trabajar
mejor y de forma méas segura.

b) No utilice ninguna herramienta eléctrica con un interruptor defectuoso.
Una herramienta eléctrica que no pueda ser conectada o desconectada resulta
peligrosa y debe ser reparada.

c) Retire el enchufe de la toma de corriente antes de realizar ajustes en el
aparato, cambiar accesorios o apartar el aparato. Esta medida evita que el
aparato se conecte accidentalmente.

d) Mantenga las herramientas eléctricas no utilizadas fuera del alcance de los
nifios. No permita a personas no familiarizadas con el aparato o que no
hayan leido estas instrucciones trabajar con el mismo. Las herramientas
eléctricas son peligrosas si son utilizadas por personas inexpertas.

e) Cuide la herramienta eléctrica con esmero. Compruebe que las diferentes
piezas méviles del aparato funcionen correctamente y no se atasquen, que
ninguna pieza se encuentre partida o deteriorada, pudiendo afectar al
funcionamiento de la herramienta eléctrica. Antes de utilizar el aparato
envie a reparar las piezas deterioradas. Muchos accidentes tienen su origen
en herramientas eléctricas con un mantenimiento insuficiente.

f) Utilice herramientas eléctricas, accesorios, herramientas intercambiables,
etc. conforme a lo indicado en estas instrucciones. Para ello, tenga en
cuenta las condiciones de trabajo, asi como el trabajo a realizar. La utiliza-
cién de herramientas eléctricas para aplicaciones diferentes a las previstas puede
provocar situaciones peligrosas.

g) Mantenga las empufiaduras secas, limpias y libres de aceite y grasa. Las
empufiaduras resbaladizas evitan un manejo seguro y el control de la herramienta
eléctrica en situaciones inesperadas.

5) Servicio

a) Las reparaciones de su herramienta eléctrica deben ser realizadas exclu-
sivamente por personal técnico cualificado, con piezas de repuesto origi-
nales. De esta forma, la seguridad del aparato queda garantizada.

Indicaciones de seguridad para aparatos de soldar
manguitos con termoelemento

Lea todas las indicaciones de seguridad e instrucciones. La gjecucion incorrecta
u omision de las indicaciones de seguridad e instrucciones puede conllevar riesgo
de electrocucién, incendio y/o lesiones graves.

Conserve todas las indicaciones de seguridad e instrucciones para futuras
consultas.

o No utilice la maquina si ésta se encuentra dafnada. Existe riesgo de accidente.
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Sujete el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) exclusivamente
por el mango (16) o la empufiadura (18) cuando se encuentre conectado a
la toma de corriente. El termoelemento y las partes metalicas entre el termoe-
lemento y el mango de plastico alcanzan temperaturas de servicio de hasta
300°C. Existe peligro de quemaduras severas al tocar dichos componentes.
Deje que el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) se enfrie tras
apagarlo, antes de tocar las partes metalicas. Al tocar las piezas atin calientes
durante la fase de refrigeracion pueden producirse quemaduras graves. El aparato
de soldar a tope con termoelemento necesita un tiempo prolongado desde su
desconexion hasta su enfriamiento.

Al realizar trabajos de soldadura con las manos, guarde una distancia
suficiente entre los extremos del tubo y el aparato de soldar a tope con
termoelemento (5) o utilice guantes de proteccion adecuados. Los tubos a
soldar, los accesorios de plastico y el termoelemento se calientan mucho durante
la soldadura y pueden provocar quemaduras graves. La union soldada permanece
muy caliente durante un tiempo prolongado tras finalizar los trabajos de soldadura.
Proteja a terceras personas del aparato de soldar a tope con termoelemento
caliente (5), asi como de las uniones de soldadura calientes. A/ focar las
piezas pueden producirse quemaduras graves.

No acelere el proceso de enfriamiento del aparato de soldar a tope con
termoelemento (5) sumergiéndolo en liquido. Existe peligro de lesiones por
una descarga eléctrica y/o salpicaduras stbitas de liquido. Ademas, el termoe-
lemento resultara dafiado.

Coloque el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) exclusivamente
en el soporte del banco de trabajo (accesorio) o sobre una base resistente
al fuego, cuando utilice el aparato de soldar a tope con termoelemento
como dispositivo de mano. Al depositar el aparato de soldar a tope con
termoelemento caliente sobre una base no ignifuga y/o cerca de material
combustible, la base podria resultar dafiada y/o existe peligro de incendio.
Mantenga el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) alejado de
materiales inflamables. Puede producirse un incendio.

Mantenga el cable de alimentacion alejado del aparato de soldar a tope con
termoelemento caliente (5). Existe riesgo de lesiones por descarga eléctrica.
No toque las cuchillas de la fresadora eléctrica (6). Existe riesgo de lesiones.
No sobrecargue la fresadora eléctrica (6) con una presion de avance exce-
siva. Ello dafiaria la fresadora eléctrica.

Conecte la herramienta eléctrica inicamente a una toma de corriente con
conductor protector operativo.

e Utilice exclusivamente cables alargadores autorizados y debidamente
identificados con suficiente seccion metalica. Utilice cables alargadores de
hasta 10 m con una seccién metélica de 1,5 mm? de 10-30 m con seccién
metélica de 2,5 mm>

e Compruebe periédicamente el estado de los cables de alimentacion de la
herramienta eléctrica y de los cables alargadores. En caso de deterioro,
solicite su sustitucién a un técnico profesional cualificado o a un taller REMS
concertado.

e Autorice el uso de la herramienta Ginicamente a personas instruidas. Las

personas jovenes unicamente podran utilizar la herramienta eléctrica si han

cumplido 16 afios, cuando la utilizacién sea necesaria para su formacién y sean
supervisadas por un profesional.

Los nifios y personas que no sean capaces de manejar la herramienta

eléctrica con seguridad debido a sus capacidades fisicas, sensoriales o

psiquicas, o por su desconocimiento, no deben manejar la herramienta

eléctrica sin supervision o la instruccion por parte de una persona respon-
sable. De lo contrario existe peligro de manejo incorrecto o lesiones.

Explicacién de simbolos
Peligro con grado de riesgo medio, la no observacion podria
conllevar la muerte o lesiones severas (irreversibles).

A\ ATENCION Peligro con grado de riesgo bajo, la no observacion podria
provocar lesiones moderadas (reversibles).

AVISO Dafos materiales, jninguna indicacién de seguridad! ningun
peligro de lesién.

@ Leer las instrucciones antes de poner en servicio

La herramienta eléctrica cumple las exigencias de la clase
de proteccion |

ﬁ Eliminacion de desechos conforme al medio ambiente

Declaracién de conformidad CE

1.
Uti

Datos técnicos

lizacion prevista

Utilizar los aparatos de soldar a tope con termoelemento REMS SSM unicamente para sellar tubos de plastico y accesorios de PB, PE, PP y PVDF.
Cualquier otra utilizacion se considerara contraria a la finalidad prevista, quedando expresamente prohibida.
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12.

. Volumen de suministro

REMS SSM 160 RS: Maquina de soldar a tope con termoelemento, aparato de soldar a tope con termoelemento, cubierta protectora para termoelemento, fresadora

REMS SSM 160 KS:

REMS SSM 250 KS:

REMS SSM 315 RF:

Cadigos

eléctrica, 2 tornillos de fijacién con 2 elementos de fijacién cada uno @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 soportes de tubo
@ 160 mm con encajes de soporte de tubo @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Llave de trabajo. Caja metalica, bastidor tubular,
instrucciones de servicio.

Magquina de soldar a tope con termoelemento, aparato de soldar a tope con termoelemento, cubierta protectora para termoelemento, fresadora
eléctrica, 2 tornillos de fijacion con 2 elementos de fijacién cada uno @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 soportes de tubo
@ 160 mm con encajes de soporte de tubo @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Llave de trabajo, zdcalo de chapa de acero con
cajon integrado, bastidor inferior cerrado de chapa de acero, instrucciones de servicio.

maquina de soldar a tope con termoelemento, aparato de soldar a tope con termoelemento, fresadora eléctrica, dispositivo de fijacién rapida
con 2 mordazas y 2 encajes de fijacién respectivamente de @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 soportes de tubo con encajes de soporte de
tubo @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Zdcalo de chapa de acero con cajon integrado, llave de trabajo, bastidor inferior cerrado de chapa
de acero, instrucciones de servicio.

maquina de soldar a tope con termoelemento, aparato de soldar a tope con termoelemento, fresadora eléctrica, dispositivo de fijacién rapida
con 2 mordazas y 2 encajes de fijacién respectivamente de @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 soportes de tubo con encajes de soporte de
tubo @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Z4calo de chapa de acero con cajén integrado, llave de trabajo, bastidor inferior cerrado de chapa de
acero, instrucciones de servicio.

SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

Magquina de soldar a tope con termoelemento con

Aparato de soldar a tope con termoelemento EE

(temperatura ajustable, reglaje electrénico) 255020
Maquina de soldar a tope con termoelemento con

Aparato de soldar a tope con termoelemento EE

(temperatura ajustable, reglaje electronico)

Con bloques de sujecién para derivaciones oblicuas 252026 252046 254025

Aparato de soldar a tope con termoelemento EE

(temperatura ajustable, reglaje electronico) 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 trabajo SSG 280 250341

Funda protectora 250243 250243 250343

Cuchilla 252103 252103 254103 255103
Dispositivo de fijacion derecha 252500 252500 254300 255300
Dispositivo de fijacion Izquierda 252501 252501 254310 255310
Encaje de fijacién Dm 40 252502 252502

Encaje de fijacion Dm 50 252503 252503

Encaje de fijacién Dm 56 252504 252504
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1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Encaje de fijacion Dm 63 252505
Encaje de fijacion Dm 75 252506
Encaje de fijacion Dm 90 252507
Encaje de fijacion Dm 110 252508
Encaje de fijacion Dm 125 252509
Encaje de fijacion Dm 135 252510
Encaje de fijacién Dm 140 252511
Encaje de fijacién Dm 160 252512
Encaje de fijacion Dm 180
Encaje de fijacion Dm 200
Encaje de fijacion Dm 225
Encaje de fijacion Dm 250
Encaje de fijacion Dm 280
Soporte de tubo dcha./izg. 252350
Encaje de soporte de tubo Dm 40 252370
Encaje de soporte de tubo Dm 50 252371
Encaje de soporte de tubo Dm 56 252372
Encaje de soporte de tubo Dm 63 252373
Encaje de soporte de tubo Dm 75 252374
Encaje de soporte de tubo Dm 90 252375
Encaje de soporte de tubo Dm 110 252376
Encaje de soporte de tubo Dm 125 252377
Encaje de soporte de tubo Dm 135 252515
Encaje de soporte de tubo Dm 140 252378
Encaje de soporte de tubo Dm 160
Encaje de soporte de tubo Dm 180
Encaje de soporte de tubo Dm 200
Encaje de soporte de tubo Dm 225
Encaje de soporte de tubo Dm 250
Encaje de soporte de tubo Dm 280
Cortatubos REMS RAS P 10-40 290050
Cortatubos REMS RAS P 10-63 290000
Cortatubos REMS RAS P 50-110 290100
Cortatubos REMS RAS P 110-160 290200
Aparatos de achaflanar tubos REMS RAG P 16-110 292110
Aparatos de achaflanar tubos REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Campo de trabajo
Diametro del tubo 40-160 mm

Todos los tubos de plastico para instalaciones

sanitarias, desadue, reformas en chimeneas, con temperatura de soldadura 180-290°C.

Caracteristicas eléctricas

Tension nominal (tensién de red) 230V

Potencia nominal, acogida 1700 W

Aparato de soldar a tope con termoelemento 1200 W

Cepillodora eléctrica 500 W

Frecuencia nominal 50-60 Hz

Clase de proteccion |

Medidas

Transporte largo 665 mm
ancho 520 mm
altura 820 mm

Funcionamiento largo 665 mm
ancho 610 mm
altura 1210 mm

Pesos

Maquina 47,7 kg

Encajes de sujecion y soporte 17,2 kg

Informacion sobre ruido

Valor de emisién relacionado con el puesto de trabajo 85dB (A)

Vibraciones

Valor efectivo de la aceleracion 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Tijeras para tubo REMS ROS P 35 291200
Tijeras para tubo REMS ROS P 35 A 291220
Tijeras para tubo REMS ROS P 42 PS 291000
Tijeras para tubo REMS ROS P 42 291250
Tijeras para tubo REMS ROS P 63 P 291270
Tijeras para tubo REMS ROS P 75 291100
Soporte para tubo REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85 dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5m/s? 2,5 m/s?

El valor de emision de vibraciones indicado se midid segun un procedimiento de prueba normalizado y se puede utilizar para la comparacién con otro aparato. El

valor de emision de vibraciones indicado se puede utilizar también para una primera estimacion de la exposicion.

A\ ATENCION

El valor de emisién de vibraciones se puede diferenciar del valor indicado durante el uso real del aparato, dependiendo del tipo y la manera en que se utilizara el

aparato y en el que esta conectado pero que funciona sin carga.

Puesta en marcha

. Transporte y montaje de la maquina

REMS SSM 160 RS

La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 2. Los encajes de fijacién 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. La caja de chapa de acero se puede colgar debajo de la maquina en el
bastidor tubular. La maquina se fija con 4 garras de sujecion (4) en el bastidor
tubular. Para el transporte se debe desenganchar la cubierta de proteccion

(41) en el aparato de soldar a tope con termoelemento (5). La maquina se
puede fijar también en un banco de trabajo.

Para proteger el termoelemento durante el transporte, utilizar una funda
protectora de plastico (accesorio). La funda protectora se debe retirar obliga-
toriamente antes de calentar el termoelemento, o colocarse para transporte
una vez enfriado el termoelemento, ya que de lo contrario se destruiria y dafiaria
el aparato.

REMS SSM 160 KS y REMS SSM 250 KS
La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
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fig. 3. Los encajes de fijacion los encajes de soporte del tubo y una llave de
trabajos se transportan o se guardan en un cajon (8) montado en el zdcalo de
chapa de acero. Para el montaje de la maquina, se abren los 4 cierres (9) del
lado inferior de la caja de transporte, se levanta la caja de transporte y se
coloca en el suelo de tal forma, que los cierres se encuentren junto al suelo.
Ahora se coloca la maquina encima de la caja de transporte.)

A\ ATENCION

Tener cuidado de que no se caiga el cajon (8). Se centra la maquina en la
endidura rectangular sobre el lado superior de la caja para transporte. Para el
transporte se procede en el orden inverso. También se puede fijar la maquina
en un banco de trabajo.

Para proteger el termoelemento durante el transporte, utilizar una funda
protectora de plastico (accesorio). La funda protectora se debe retirar obliga-
toriamente antes de calentar el termoelemento, o colocarse para transporte
una vez enfriado el termoelemento, ya que de lo contrario se destruiria y dafiaria
el aparato.

REMS SSM 315 RF

La maquina es suministrada y transportada montada como se muestra en la
fig. 4. Los encajes de fijacion, los encajes del soporte del tubo y la llave de
trabajo son transportados o guardados en una caja para transporte (1) separada
(1). Para el montaje de la maquina se quita la barra de arrastre (10) del bloque
de bayoneta (11) girandola. Girar la maquina sobre el eje trasversal (eje del
soporte movil), de tal forma que el tren de rodaje sefialice hacia arriba. Abrir
la palanca de bloqueo (12).

A\ ATENCION

iCon todo esto, sujetar de forma segura la maquina en el marco! Girar la
maquina 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 maquina sobre el bastidor mévil quitando el bastidor
tubular una vez retirados los tornillos de hexagono interior (13) opuestos y
abierta la palanca de bloqueo (12). Para el montaje de la maquina encima de
un banco de trabajo, se desatornilla, a parte del bastidor tubular, también el
apoyo (14) y el bastidor movil (15).

Conexion eléctrica

iObsérvese la tension de red! Antes de conectar la maquina, comprobar que
la tensién indicada en la placa indicadora de potencia se corresponde con la
tension de la red. En obras, entornos humedos, interiores y exteriores o lugares
similares unicamente se debera utilizar el aparato de soldar manguitos con
termoelemento con un interruptor de corriente de defecto conectado a la red,
el cual interrumpe el suministro de energia en cuanto la corriente de fuga a
tierra supera 30 mA durante 200 ms. El aparato de soldar a tope con termoe-
lemento (5) posee un cable de alimentacion propio. Por ello se debe comprobar
también la concordancia de la tensién indicada en la placa indicadora de
potencia del aparato de soldar a tope con termoelemento con la tension de la
red. Utilizar exclusivamente tomas de corriente / cables alargadores con un
contacto de puesta a tierra operativo.

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

En todas las maquinas, el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) es
desmontable y se puede utilizar como aparato a mano. En las maquinas REMS
SSM 160 RS y REMS SSM 160 KS, esta encajado con la empufiadura (16)
en el soporte fijador (17); en las maquinas REMS SSM 250 KS y REMS SSM
315 RF, estd ademés bloqueado con una clavija.

/\ATENCION

Sujete el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) exclusivamente
por el mango (16) o la empuiiadura (18) cuando se encuentre conectado
a la toma de corriente. El termoelemento y las partes metalicas entre el
termoelemento y el mango de plastico alcanzan temperaturas de servicio de
hasta 300°C. Existe peligro de quemaduras severas al tocar dichos compo-
nentes.

REMS SSM 160 RS
El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) no se debe centrar después
del transporte, puesto que ya se ha ajustado en la entrega.

REMS SSM 160 KS, 250 KS y REMS SSM 315 RF

El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) debe ser centrado después
del transporte. Para ello soltar la palanca de friccién (22) y retroceder hasta el
tope el soporte fijador (17) del aparato de soldar a tope con termoelemento (5)
sobre el carro de desplazamiento (21).

Girar el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) y la fresadora eléctrica
(6). Girar siempre el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) en la
cubierta protectora (40) (fig. 1). 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.

Regulacion electrénica de temperatura

La DVS (Asociacién alemana para procedimientos de soldadura) 2208 parte
1 establece que la temperatura del termoelemento debe ser regulable de forma
continua. Para garantizar la constancia de temperatura del termoelemento, los
aparatos disponen de un dispositivo regulador de temperatura (termostato).

2.5,

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

La DVS 2208 parte 1 establece que la diferencia de temperatura, referida al
comportamiento de regulacion, debe ser inferior a 3°C. Esta exactitud en el
reglaje no se consigue en la practica con un reglaje de temperatura mecanxco,
sino solamente con un reglaje electronico. Por lo tanto, los aparatos de soldar
a tope con termoelemento con temperatura ajustada de forma fija o con reglaje
de temperatura mecanica, no deben ser utilizados para soldaduras segun DVS
2207.

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

P.ej.. REMS SSG 180 EE: Temperatura ajustable, termostato electrénico, regula
la temperatura ajustada con una tolerancia de + 1°C.

Pre-calentamiento del aparato de soldar a tope con termoelemento

Se enchufe el cable de conexidn del aparato de soldar a tope con termoelemento
en la caja de enchufe (23) que se encuentra en el lado posterior de la carcasa
del cepillo .Si se enchufe el cable de conexién que sale de este enchufe a la
red, la maquina esta dispuesta para el funcionamiento, y el aparato de soldar
a tope con termoelemento comienza a calentarse. Se enciende el piloto rojo
de control de red (24) y el piloto verde de control de temperatura (25). El aparato
requiere aproximadamente 10 minutos para calentarse. Una vez alcanzada la
temperatura nominal, el regulador de temperatura (termostato) instalado en el
aparato, desconecta la entrada de corriente al termo-elemento. El piloto rojo
de control de red sigue encendido. En el caso del termostato electrénico (EE),
se enciende el piloto verde de control de forma intermitente sefialando el
continuo encendido y apagado de la entrada de corriente. Tras un tiempo
minimo de espera de 10 min (DVS 2207 parte 1) puede comenzarse con la
soldadura.

Eleccion de la temperatura de soldar

La temperatura del aparato de soldar con termoelemento esta preajustad a
una temperatura media de soldar para tubos PE-HD (210°C). Dependiendo
del material del tubo, asi como del espesor de pared, puede ser necesaria una
correccion de esta temperatura de soldar.jPara ello se debe tener en cuenta
la informacién de los fabricantes de,tubos accesorios! La fig. 5 muestra una
curva de valor orientativo para las temperaturas del termolemento dependiendo
del espesor de pared del tubo. Por principio es valido, que en casos de espesor
de pared pequefios, se alcancen las temperaturas de arriba, y, en caso de
espesores de pared gruesos, los valores de abajo (DVS 2207 parte 1). Ademas,
las influencias ambientales (verano/invierno/viento/humedad) pueden requerir
correcciones de la temperatura. Ello puede realizarse, por ejemplo, con un
dispositivo de medicion rapida de temperatura para mediciones de superficie,
con una superficie de apoyo de aproximadamente 10 mm. Eventualmente se
puede corregir la temperatura girando el tornillo de ajuste de la temperatura
(26). Al modificarse la temperatura, hay que tener en cuenta, que el termoele-
mento no se debera utilizar hasta pasados 10 minutos tras alcanzarse la
temperatura de consigna.

Funcionamiento

La calidad de las uniones soldadas depende de la cualificacion del soldador,
de laidoneidad de las maquinas y dispositivos empleados, asi como el cumpli-
miento de las directrices de soldadura. La soldadura puede comprobarse
mediante procedimientos no destructivos y/o destructivos. Se deben supervisar
los trabajos de soldadura. El tipo y alcance de la supervision debe ser acordada
entre las partes contractuales. Se recomienda registrar los datos de procedi-
miento en protocolos de soldadura o en soportes de datos. En el marco del
aseguramiento de la calidad se recomienda, antes de la aceptacién y durante
los trabajos de soldadura en condiciones de trabajo reales, realizar y comprobar
soldaduras de prueba. Todos los soldadores deben estar formados y poseer
un comprobante valido de cualificacion. El campo de aplicacion previsto puede
resultar determinante para el tipo de cualificacién.

Descripcion del procedimiento

En los trabajos de soldadura a tope con termoelemento se ajustan bajo presion
las superficies de unién de los elementos a soldar en el termoelemento, a
continuacion se calientan con una presién reducida a la temperatura de solda-
dura y se juntan mediante presion al retirar el termoelemento (fig. 6) quedando
asi soldadas.

Preparaciones para soldar

Al trabajar al aire libre, hay que asegurar que la soldadura no sea influenciada
negativamente por condiciones del ambiente desfavorable s. 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 enfriamiento descontrolado
del lugar de soldeo por corrientes de aire, se deben tapar los extremos del
tubo opuestos al lugar de soldeo. Los extremos ovalados 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
(accesorio, véase 1.2.) o la maquina cortatubos REMS Cento/REMS DueCento.

Fijacion de los tubos

Los 4 encajes de fijacion (27) deben colocarse en los dispositivos de fijacién
(19) en funcion del didmetro del tubo, y de forma que el lado acodado de los
encajes de fijacién quede mirando a la zona de soldadura. Los encajes de
fijacion son apretados con los tornillos hexagonales (28) mediante la llave
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3.5.

incluida en el suministro. Del mismo modo se montan los 2 encajes de soporte
del tubo (29) sobre el soporte del tubo (30), apretandolos con los tornillos hexa-
gonales (28). Se deben ajustar los tubos, o bien partes de tuberia, antes de
fijarlos en el dispositivo de fijacidn. En todo caso, hay que apoyar los tubos largos
en el soporte REMS Herkules 3B (accesorio, véase 1.2.). Para el apoyo de trozos
de tubo cortos, se desplazan los soportes del tubo (30) bien girandolos 180°,
para ello se afloja el mango de friccién (31) desplazando el soporte del tubo, o
bien levantando el botdn tractor. (32) y girando el soporte del tubo sobre el eje
del mango de friccion (31). Para que se puedan cepillar, los extremos del tubo
deben sobresalir unos 10 a 20 mm. Sobre los encajes de fijacién, o bien sobre-
salir hasta la mitad del dispositivo de fijacion.

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

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

Cepillado de los extremos del tubo

Inmediatamente antes del soldeo, se debe efectuar el cepillado plano de los
extremos del tubo a soldar. Para ello se gira el cepillo eléctrico en el campo de
trabajo y se puede poner en marcha accionando el pulsador del mango (20).
Mientras funciona el cepillo se aprieta con moderacion 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 afloja, 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 hacia fuera el cepillo, los
extremos cepillados del tubo son unidos para el ensayo, para comprobar su
planoparalelidad y su corrimiento axial. La planoparalelidad no debe sobrepasar,
bajo presidn de ajuste, la anchura de rendija indicada en la Fig. 7, el corrimiento
en los lados exteriores de rendija, puede ser de un maximo del 10% del espesor
de pared. No se deben tocar las superficies de soldar cepilladas antes del soldeo.
En el caso de que en un lado no se sigua cepillando, o no se cepille de ningin
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 cepi-
llando.

Etapas del proceso de soldeo a tope con termoelemento

Al soldar a tope con termoelemento, se calientan las superficies de unién a
temperatura de soldeo y se sueldan bajo presion una vez retirado el termoele-
mento. Se debe controlar, antes de cada soldadura, la temperatura del termoe-
lemento en el campo de trabajo del termoelemento. En caso necesario, se debe
corregir la temperatura del termoelemento tal como esta descrito en 2.6. Asimismo
se debe limpiar el termoelemento antes de cada operacion de soldadura con
papel o un pafio no fibroso y alcohol técnico. Sobre todo no deben quedar restos
de PVC en el recubrimiento. Al limpiar el termoelemento, hay que fijarse en todo
caso, que no sea dafiado el recubrimiento antiadhesivo del termo-elemento por
el uso de herramientas.

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

La utilizacién de alcohol para limpiar el termoelemento puede provocar una
minoracion de la calidad de la soldadura por el agua contenida en el alcohol.

3.5.1. Ajuste

Al efectuar el ajuste, se aprietan las superficies de unién a soldar contra el
termoelemento hasta que se haya formado un reborde de cincunferencia. Se
aplica durante el ajuste, p. ej. para PE, una presién de ajuste de 0,15 N/mm?
(DVS 2207 parte 1). Dependiendo de los diferentes didmetros de tubo, los
diferentes espesores de pared del grado necesario de presion, se debe calcular
la fuerza de apriete que debe ser aplicada en las superficies de unién para
conseguir la presion de ajuste de 0,15 N/mm?. Se calcula la fuerza de apriete F
del producto de la presién de ajuste p y la de la superficie del tubo A. (F=p-A),
lo que quiere decir que se deben comprimir las superficies del tubo con una
fuerza de apriete mayor cuanto mayor sean las superficies de los tubos. Asi
resulta, por ejemplo en el caso de un tubo @ 110 mm, SDR 33 (s= 3,4 mm) una
superficie de tubo de 1140 mm?y por lo tanto una fuerza de apriete necesaria
de F=0,15 N/mm?- 1140 mm? =170 N. En cada maquina esta bien indicado, en
una tabla en la placa para fuerza de presion (37), qué tubos se pueden soldar
con esa maquina y hasta qué grado de presion y con fuerza de presién. Las fig.
10 hasta 13 muestran tablas para las maquinas REMS SSM 160 RS, REMS
SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. En la tabla correspon-
diente (Fig 9 y 16) se debe consultar el valor de la fuerza de apriete necesaria
y aplicar con la palanca de apriete (7). Si se cargan las superficies de union con
la palanca de apriete, se puede leer la fuerza de apriete alcanzada en el indicador
(38).

Antes de la soldadura se debe comprobar si los dispositivos de sujecion sujetan
con suficiente firmeza las pieza de tubo para poder soportar como minimo la
fuerza de apriete necesaria. Para ello se deben juntar en frio los extremos del
tubo y como prueba se debe aplicar al menos la fuerza de apriete determinada

con la palanca de apriete (7). Si los dispositivos de fijacién no mantienen fijas
las piezas tubulares, se deben reajustar las tuercas de regulacion (34) (ver 3.4).

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

3.5.2. Calentamiento

Para el calentamiento, se rebaja la presion a casi cero. El tiempo de calentamiento
esta indicado en la fig. 14 columna 3. Al calentar, el calor se introduce en las
superficies de union a soldar y las eleva a temperatura de soldar.

3.5.3. Cambio

Después del calentamiento, se sueltan las superficies de unidn del termoelemento
y se gira hacia fuera el termoelemento sin tocar las superficies de union. Después
se acercan rapido las superficies de unién hasta inmediatamente antes de
tocarse. El tiempo de adaptacion no debe superar los tiempos indicados en la
figura 14, columna 4, ya que de lo contrario las superficies de unién se enfriarian
demasiado.

3.5.4. Ensamblaje y soldadura

Altocarse, las superficies de unién deben encontrarse con una velocidad cercana
acero. Seguin DVS 2207 parte 1, la presién de unién debe ser aplicada subiendo
uniformemente hasta 0,15 N/mm2, y debe ser mantenida durante el tiempo de
enfriamiento (Fig. 14, columna 5). Con la palanca/mango de friccion (39) se fija
la palanca de apriete (7) durante el tiempo del enfriamiento. Se escogen las
fuerzas de presion a aplicar, tal como se describe en 3.5.1., de las tablas fig. 9
y 16. Después del ensamblaje debe existir por toda la circunferencia un reborde
doble uniforme. La formacion del reborde da una primera orientacién 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 circunferencia del tubo.

3.5.5. Aflojamiento de la union soldada

41.
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Después del tiempo de enfriamiento se abre la palanca/mango de friccion (39)
antes del aflojamiento del dispositivo de fijacion, con lo cual se debe tener sujeta
la palanca de apriete (7), para que pueda disminuir lentamente la presion de
unién sin que se perjudique la costura de soldar. Después se abre el palanca
de fijacion (36) y se puede extraer de la maquina la unién soldada del tubo.
IDejar que se enfrie la costura de soldar sin influencias! iNo acelerar el procedi-
miento de enfriamiento de la costura de soldar mediante agua fria, aire frio o
similares! iReferente a la carga admisible, vea las informaciones de los fabricantes
de tubos y accesorios!

Mantenimiento

A\ ATENCION

iSujete el aparato de soldar a tope con termoelemento (5) inicamente por
el mango (16) o la empunadura (18)! El termoelemento y las partes metélicas
entre el termoelemento y el mango alcanzan temperaturas de servicio de hasta
300°C. Existe peligro de quemaduras severas al tocar dichos componentes.

Mantenimiento

iDesenchufar el conector de red antes de realizar trabajos de mantenimiento!

Sila maquina es sometida a un alto grado de ensuciamiento, habra que limpiar
y engrasar periodicamente las barras sobre las que se mueve el carro o el aparato
de soldar a tope con termoelemento (5) y la fresadora eléctrica.

Se debe limpiar el recubrimiento antiadhesivo del aparato de soldar a tope con
termoelemento (5) antes de cada soldadura con papel o un pafio no fibroso y
alcohol técnico. Se deben eliminar inmediatamente los restos de plastico adhe-
ridos a los termoelementos con papel o un pafio no fibroso y alcohol técnico.
Asegurese de no dafiar el recubrimiento antiadhesivo del termoelemento al
utilizar herramientas. La utilizacion de alcohol para limpiar el termoelemento
puede provocar una minoracion de la calidad de la soldadura por el agua conte-
nida en el alcohol.

Las piezas de plastico (p. €j. carcasa) se deben limpiar Unicamente con el
limpiador para maquinas REMS CleanM (codigo 140119) o un jabon suave y un
pafio hiumedo. No utilizar limpiadores domésticos. Estos contienen numerosas
sustancias quimicas que pueden dafiar las piezas de plastico. Bajo ninguna
circunstancia se debe utilizar gasolina, aguarras, diluyentes o productos similares
para la limpieza de piezas de plastico.

Asegurese de que nunca penetre liquido en el interior de los dispositivos eléctricos
de la maquina.

Inspeccion / mantenimiento preventivo

ijAntes de realizar trabajos de mantenimiento correctivo y reparaciones se
debe extraer el conector de red! Estos trabajos unicamente deben ser realizados
por personal técnico cualificado.

El conjunto de mecanismos de la fresadora eléctrica marcha en un relleno de
grasa permanente y no requiere lubricacion adicional. EI motor de la fresadora
eléctrica posee escobillas de carbén. Estas se desgastan con el tiempo y nece-
sitan comprobarse o sustituirse periédicamente. Utilizar exclusivamente esco-
billas de carbén originales de REMS.
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5. Comportamiento en caso de averia
5.1. Fallo: El aparato de soldar a tope con termoelemento (5) no calienta.
Causa: Solucion:
e Enchufe del aparato de soldar a tope con termoelemento no introducido en e Introducir el enchufe en la toma de corriente (23) o el cable de alimentacion en
la toma de corriente. la toma de corriente, con una tensién de la red y categoria de proteccion que
coincidan con la indicada en la placa indicadora de potencia, y que esté
protegida por un dispositivo de proteccion de corriente de defecto de 30 mA.
e Cable de alimentaciéon defectuoso. e Solicitar la sustitucion del cable de alimentacion a un técnico profesional o un
taller REMS concertado.
e Toma de corriente (23) defectuosa. e Solicitar la sustitucion de la toma de corriente a un técnico profesional
cualificado o un taller REMS concertado.
e Aparato defectuoso. e Solicitar la comprobacién/reparacién del aparato a un taller REMS concertado.
e Toma de corriente defectuosa. e Solicitar la sustitucion de la toma de corriente a un técnico profesional
cualificado o un taller REMS concertado.
5.2. Fallo: Los restos de plastico quedan pegados al aparato de soldar a tope con termoelemento (5).
Causa: Solucion:
e Termoelemento sucio. e Limpiar el termoelemento, véase 4.1.
e Recubrimiento antiadhesivo dafiado. e Sustituir el aparato de soldar a tope con termoelemento dafiado por uno
nuevo.
o Ajuste incorrecto de la temperatura de soldadura. e Tenga en cuenta las informaciones del fabricante de los tubos y de los
accesorios de plastico. Ajustar la temperatura con el tornillo de ajuste de la
temperatura (26) (véase 2.6.).
5.3. Fallo: La fresadora eléctrica (6) no se pone en funcionamiento.
Causa: Solucion:
e La fresadora eléctrica no se encuentra en posicion de trabajo. e Girar completamente la fresadora eléctrica hacia adentro, para que el
interruptor terminal sea presionado por la barra.
o Cable de alimentacion defectuoso. e Solicitar la sustitucion del cable de alimentacion a un técnico profesional o un
taller REMS concertado.
o Escobillas de carbdn desgastadas. e Solicitar la sustitucion de las escobillas de carbdn a un técnico profesional
cualificado o un taller REMS concertado.
e Aparato defectuoso. e Solicitar la comprobacion/reparacion del aparato a un taller REMS concertado.
5.4. Fallo: La fresadora eléctrica (6) se detiene o no fresa una superficie limpia.
Causa: Solucion:
e Presion de empuje excesiva. e Reducir la presion de empuije.
e Cuchilla (cédigo 254103) desafilada. e Sustituir la cuchilla.
e La correa trapezoidal de la fresadora eléctrica resbala. e Solicitar el tensado de la fresadora eléctrica a un técnico profesional
cualificado o un taller REMS concertado.
5.5. Fallo: Tubos fijados desalineados.
Causa: Solucion:
o Desajuste de los dispositivos de fijacién (19). o Ajustar los dispositivos de fijacién (véase 3.2.).
5.6. Fallo: El tiempo de calentamiento indicado es insuficiente para derretir el tubo o el accesorio de plastico, o éstos se derriten demasiado rapido.
Causa: Solucion:
e Ajuste incorrecto de la temperatura de soldadura. e Tenga en cuenta las informaciones del fabricante de los tubos y de los
accesorios de plastico. Ajustar la temperatura con el tornillo de ajuste de la
temperatura (26) (véase 2.6.).
o Influencias ambientales desfavorables (verano/invierno/viento/humedad). e Cuando las condiciones ambientales lo exijan, se deberan cubrir las zonas de
soldadura o utilizar una tienda de campafia para trabajos de soldadura.
Corregir eventualmente la temperatura del termoelemento (5) girando el
tornillo de ajuste de temperatura (26) (véase 2.6.).
e Aparato de soldar a tope con termoelemento defectuoso. e Solicitar la comprobacion/reparacion a un taller REMS concertado.
6. Eliminacion Le spese di trasporto di andata e ritorno sono a carico dell'utilizzatore.
La maquina de soldar a tope con termoelemento REMS no se debe desechar I diriftti Iegzli ?e_ll‘util(ijz_zatore, in particol_lar_e i Qicr’itt:ldi garanzia inLcaso di Vi.Zi’ ge:
al final de su vida util junto con la basura doméstica. La eliminacion de la misma confronti del rivenditore, non sono limitati dalla presente. La garanzia de
se debe realizar conforme a la normativa legal. produttore & valida solo per prodotti nuovi acquistati ed utilizzati nella Comunita
Europea, in Norvegia o in Svizzera.
7. Garanzia del prod uttore Per la presente garanzia si applica il diritto tedesco con esclusione dell'accordo

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

Il periodo di garanzia viene concesso per 12 mesi dalla data di consegna del
prodotto nuovo all'utilizzatore finale. La data di consegna deve essere compro-
vata tramite i documenti di acquisto originali, i quali devono indicare la data di
acquisto e la descrizione del prodotto. Tutti i difetti di funzionamento che si
presentino durante il periodo di garanzia e che derivino, in maniera compro-
vabile, da difetti di lavorazione o vizi di materiale, vengono riparati gratuitamente.
L'effettuazione di una riparazione non prolunga né rinnova il periodo di garanzia
per il prodotto. Sono esclusi dalla garanzia i difetti derivati da usura naturale,
utilizzo improprio 0 abuso, inosservanza delle istruzioni d’uso, dall'uso di prodotti
ausiliari non appropriati, da sollecitazioni eccessive, da impiego per scopi diversi
da quelli indicati, da interventi propri o di terzi o da altri motivi di cui la REMS
non risponde.

Gliinterventi in garanzia devono essere effettuati solo da officine di assistenza
autorizzate dalla REMS. La garanzia €& riconosciuta solo se I'attrezzo viene
inviato, privo di interventi precedenti e non smontato, ad un’officina di assistenza
autorizzata dalla REMS. Tutti i prodotti e i pezzi sostituiti in garanzia diventano
proprieta della REMS.

delle Nazioni Unite sui contratti di compravendita internazionale di merci (CISG).

8. Elenchi dei pezzi

Per gli elenchi dei pezzi vedi www.rems.de al punto Downloads — Liste dei
pezzi di ricambio.

P.S.: Diverse illustrazioni e citazioni di queste istruzioni d’'uso sono state tratte
dalle direttive DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir Schweiltechnik
e.V., Disseldorf)
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Vertaling van de originele handleiding

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Plaatstalen kist/transportkist voor (1) Voorbereiden
buishouderstukken en spanstukken (2) Buis
2 Splitpen bij transport van de (3) Verwarmingselement
machine (4) Buis
3 Buizenframe (5) Doorwarmen
4 Splitpen bij ingebruikname van (6) Tot stand gekomen verbinding
de machine .
5 Verwarmingselement Fig. 7 ) ) o
6 Elektrische schaaf (1) Uitwendige buisdiameter d (mm)
7 Aandrukhendel (2) Spleetbreedte a (mm)
8 Schuiflade Flg 8
9 Sliting Druk N/mm?
10 Disselboom

Opwarmdruk

11 Bajonet-vergrendeling Opwarmtijd

12 Vergrendelingshendel Doorwarmdruk

(1
(2)
(3)
13 Inbusbout o ij
(5) Doorwarmtijd
14 Steun (6) Omschakeltijd
15 Verrijdbaar onderstel (7) Lasdruk
16 Handgreep (8) Lasdruk-opvoertijd
17 Houder (9) Afkoeltijd
(10
(M

18 Handvat ) Totale lastijd
19 Spanklemmen

20 Handvat met tipschakelaar ) Tid

21 Verschuifsleuf Fig.9en 16

22 Klemhendel (1) Buisseries en drukkrachten voor
23  Stopkontakt aanpassing bij het lassen van
24 Rode net-kontrolelampje buizen van polyethyleen

25 Groene temperatuur-kontrolelampje(2) Buisbuitendiameter d

26 Temperatuurstelschroef (3) Wanddikte s

27 Spanschaal (4) Verhouding buitendiameter-
28 Zeskantschroef wanddikte SDR

29 Buissteuninlegschaal (5) Buisserie S

30 Buissteun (6) Drukkrachtin N

31 Draaiknop 0. 14

32 Trekknop Fig . .

33  Spanbout ) Nominale wanddikte mm

34  Spanmoer ) Aanzetten rilhoogte bij het ver-

35 Klemexcenter warmingselement aan het einde

36 Klemhendel van de opwarmtijd (minimale

37 Plaat voor drukkracht waarden) )

38 Naald-wijzer (opwarmen onder 0,15 N/mm?)
Doorwarmen £ 10 x wanddikte

39  Klemhendel/-greep @) i
40 Motorkap (doorwarmen < 0,02 N/mm?)

41 Beschermkap (4) Omschakelen maximale tijd
(5) Lassen
Fig. 5 (6) Tijd tot volledige drukopvoer
(1) Verwarmingselement (7) Afkoeltijd onder lasdruk
temperatuur p=0,15 N/mm?+ 0,01

(2) Bovengrens
(3) Ondergrens
(4) Buiswanddikte

min (minimale waarden)

Algemene veiligheidsinstructies

Lees alle veiligheidsinstructies en aanwijzingen. Als de veiligheidsinstructies en
aanwijzingen niet correct worden nageleefd, kan dit tot een elektrische schok, brand
en/of ernstige letsels leiden.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en aanwijzingen voor latere raadpleging.

Het in de veiligheidsinstructies gebruikte begrip ‘elekirisch apparaat’ heeft betrekking
op elektrische apparaten met netsnoer.

1) Veiligheid op de werkplek

a) Houd uw werkplek schoon en goed verlicht. Een rommelige en onverlichte
werkplek kan tot ongevallen leiden.

b) Werk met het elektrische gereedschap niet in een omgeving waar zich
brandbare vloeistoffen, gassen of stoffen bevinden en dus explosiegevaar
bestaat. Elekirische gereedschappen produceren vonken, die het stof of de
dampen kunnen ontsteken.

c) Houd kinderen en andere personen uit de buurt tijdens het gebruik van het
elektrische gereedschap. Als u wordt afgeleid, kunt u gemakkelijk de controle
over het apparaat verliezen.

2) Elektrische veiligheid

a) De aansluitstekker van het elektrische gereedschap moet in de contactdoos
passen. De stekker mag op geen enkele wijze worden veranderd. Gebruik
geen verloopstekkers voor elektrische gereedschappen met randaarding. Onver-
anderde stekkers en passende contactdozen verminderen het risico van een
elektrische schok.

b) Vermijd lichamelijk contact met geaarde oppervlakken zoals buizen, radi-
atoren, fornuizen en koelkasten. Er bestaat een verhoogd risico van een
elektrische schok, als uw lichaam geaard is.

c) Houd het elektrische gereedschap uit de buurt van regen of vocht. Het
binnendringen van water in elektrisch gereedschap verhoogt het risico van een
elektrische schok.

d) Gebruik de aansluitkabel niet oneigenlijk om het elektrische gereedschap
te dragen, op te hangen of om de stekker uit de contactdoos te trekken.
Houd de aansluitkabel uit de buurt van hitte, olie, scherpe randen of bewe-
gende onderdelen. Een beschadigd of in de war gebracht snoer verhoogt het
risico van een elektrische schok.

e) Als umet een elektrisch gereedschap in de openlucht werkt, mag u uitslui-
tend verlengsnoeren gebruiken die voor buitengebruik geschikt zijn. Het
gebruik van verlengsnoeren die voor buitengebruik geschikt zijn, vermindert het
risico van een elektrische schok.

f) Als het bedrijf van het elektrische gereedschap in een vochtige omgeving
onvermijdelijk is, dient u een aardlekschakelaar te gebruiken. Het gebruik
van een aardlekschakelaar vermindert het risico van een elektrische schok.

3) Veiligheid van personen

a) Wees aandachtig tijdens het gebruik van elektrisch gereedschap. Let op
wat u doet en werk met verstand. Gebruik geen elektrisch gereedschap,
als u moe bent of als u onder invloed bent van drugs, alcohol of medicijnen.
Een moment van onoplettendheid tijdens het gebruik van het elektrische gereed-
schap kan ernstige letsels tot gevolg hebben.

b) Draag persoonlijke beschermingsmiddelen en altijd een veiligheidsbril. Hef
dragen van persoonlijke beschermingsmiddelen zoals stofmasker, slipvaste
veiligheidsschoenen, veiligheidshelm of gehoorbescherming, naargelang de aard
en het gebruik van het elektrische gereedschap, vermindert het risico van letsels.

c) Voorkom een onbedoelde inschakeling van het gereedschap. Verzeker u
ervan dat het elektrische gereedschap uitgeschakeld is, alvorens u het op
het stroomnet aansluit, opneemt of draagt. Als u bjj het dragen van het elek-
trische gereedschap uw vinger aan de schakelaar houdt of als u het gereedschap
op de elektrische voeding aansluit terwijl het ingeschakeld is, kan dit ongevallen
veroorzaken.

d) Verwijder instelgereedschap of schroefsleutels, voor u het elektrische
gereedschap inschakelt. Gereedschap of sleutels die zich in een draaiend
onderdeel bevinden, kunnen letsels veroorzaken.

e) Vermijd een abnormale lichaamshouding. Zorg ervoor dat u stabiel staat
en te allen tijde uw evenwicht kunt bewaren. Zo kunt u het elektrische gereed-
schap in onverwachte situaties beter controleren.

f) Draag geschikte kleding. Draag geen wijde kleding of sieraden. Houd uw
haar, kleding en handschoenen verwijderd van bewegende onderdelen.
Losse kleding, sieraden of lange haren kunnen door bewegende onderdelen
worden gegrepen.

4) Gebruik en behandeling van elektrisch gereedschap

a) Overbelast het gereedschap niet. Gebruik bij uw werk het elektrische
gereedschap dat daarvoor bedoeld is. Met het juiste elektrische gereedschap
werkt u beter en veiliger binnen het aangegeven vermogensbereik.

b) Gebruik geen elektrisch gereedschap met een defecte schakelaar. Elektrisch
gereedschap dat niet meer kan worden in- of uitgeschakeld, is gevaarlijk en moet
worden gerepareerd.

c) Trek de stekker uit de contactdoos, voor u instellingen van het apparaat
wijzigt, accessoires vervangt of het apparaat weglegt. Deze voorzorgsmaat-
regel voorkomt dat het elektrische gereedschap onbedoeld start.

d) Bewaar ongebruikt elektrisch gereedschap buiten het bereik van kinderen.
Laat het gereedschap niet gebruiken door personen die er niet vertrouwd
mee zijn of die deze instructies niet gelezen hebben. Elektrisch gereedschap
is gevaarlijk, als het door onervaren personen wordt gebruikt.

e) Onderhoud het elektrische gereedschap zorgvuldig. Controleer of beweeg-
lijke onderdelen vlekkeloos functioneren en niet kiemmen en of bepaalde
onderdelen eventueel gebroken of zo beschadigd zijn, dat het elektrische
gereedschap niet meer correct werkt. Laat beschadigde onderdelen repa-
reren, voor u het elektrische gereedschap weer in gebruik neemt. Veel
ongevallen zijn te wijten aan slecht onderhouden elektrisch gereedschap.

f) Gebruik elektrisch gereedschap, accessoires, werktuigen enz. uitsluitend
volgens deze instructies. Houd daarbij rekening met de werkomstandigheden
en uit te voeren werkzaamheden. Het gebruik van elektrisch gereedschap voor
andere dan de beoogde toepassingen kan tot gevaarlijke situaties leiden.

g) Houd grepen droog, schoon en vrij van olie en vet. Gladde grepen verhinderen
een veilige hantering en controle van het elektrische gereedschap in onverwachte
situaties.

5) Service

a) Laat uw elektrisch gereedschap uitsluitend door gekwalificeerd vakperso-
neel en alleen met originele reserveonderdelen repareren. Zo is gegarandeerd
dat de veiligheid van het gereedschap in stand gehouden wordt.

Veiligheidsinstructies voor verwarmingselement-
stomplasmachines

Lees alle veiligheidsinstructies en aanwijzingen. Als de veiligheidsinstructies en
aanwijzingen niet correct worden nageleefd, kan dit tot een elektrische schok, brand
en/of ernstige letsels leiden.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en aanwijzingen voor latere raadpleging.

o Gebruik de machine niet als deze beschadigd is. Er bestaat gevaar voor
ongevallen.

o Raak het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) alleen aan de handgreep
(16) of aan het handvat (18) aan, wanneer het in een contactdoos gestoken
is. Het verwarmingselement en de metalen onderdelen tussen het verwarmings-
element en de handgreep van kunststof bereiken werktemperaturen tot 300°C.
Het aanraken van deze onderdelen veroorzaakt ernstige brandwonden.
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Laat het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) na het uittrekken van
de stekker langere tijd afkoelen, voordat u het aan de metalen onderdelen
aanraakt. Aanraking van de nog hete onderdelen tijdens de afkoelfase veroorzaakt
ernstige brandwonden. Het verwarmingselement-stomplasapparaat heeft na het
uittrekken van de stekker een wat langere tijd nodig om helemaal af te koelen.
Let er bij het lassen met uw handen op dat er voldoende afstand is tussen
de buiseinden en het verwarmingselement-stomplasapparaat (5), of gebruik
geschikte veiligheidshandschoenen. De te lassen buizen, vormstukken en
het verwarmingselement worden tijdens het lassen heet en kunnen ernstige
brandwonden veroorzaken. De lasverbinding blijft ook na het voltooien van de
lasverbinding nog langere tijd zeer heet.

Bescherm derden tegen het hete verwarmingselement-stomplasapparaat
(5) en de hete lasverbindingen. Het aanraken van de hete onderdelen veroor-
zaakt ernstige brandwonden.

Versnel het afkoelproces van het verwarmingselement-stomplasapparaat
(5) niet door het in een vloeistof te dompelen. Er bestaat kans op letsel door
een elektrische schok en/of door plots opspatten van de vioeistof. Bovendien
wordt het verwarmingselement beschadigd.

Leg het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) alleen in de houder voor
de werkbank (toebehoren) of op een brandwerende ondergrond, als u het
verwarmingselement-stomplasapparaat als handapparaat gebruikt. Als het
hete verwarmingselement-stomplasapparaat op een niet-brandwerende onder-
grond of in de buurt van brandbaar materiaal wordt neergelegd, kan de ondergrond
worden beschadigd en/of kan een brand ontstaan.

Houd het hete verwarmingselement-stomplasapparaat (5) uit de buurt van
brandbare materialen. Er kan een brand ontstaan.

Houd de aansluitkabel uit de buurt van het hete verwarmingselement-
stomplasapparaat (5). Er bestaat kans op letsel door een elektrische schok.
Grijp niet in de wentelende schaafmessen van de elektrische schaaf (6). Er
bestaat gevaar voor letsel.

Overbelast de elektrische schaaf (6) niet door een te hoge aandrukkracht.
De elektrische schaaf wordt hierdoor beschadigd.

Sluit het elektrische apparaat uitsluitend aan op een contactdoos met
correct functionerende randaarding.

Gebruik uitsluitend goedgekeurde en overeenkomstig gemarkeerde verleng-
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kabels met een voldoende grote kabeldiameter. Gebruik verlengkabels tot
een lengte van 10 m met een kabeldiameter van 1,5 mm? kabels van 10-30m
met een kabeldiameter van 2,5 mm>

Controleer de aansluitkabels van het elektrische apparaat en eventuele
verlengkabels regelmatig op beschadiging. Laat deze bij beschadiging
vervangen door gekwalificeerd vakpersoneel of door een geautoriseerde REMS
klantenservice.

Laat het elektrische apparaat uitsluitend gebruiken door opgeleide personen.
Jongeren mogen het elektrische apparaat uitsluitend gebruiken, als ze ouder
dan 16 zijn, als dit nodig is in het kader van hun opleiding en als ze hierbij onder
toezicht van een deskundige staan.

Kinderen en personen die op basis van hun fysieke, zintuiglijke of geeste-
lijke vermogens of door een gebrek aan ervaring of kennis niet in staat zijn
het elektrische apparaat veilig te bedienen, mogen dit elektrische apparaat
niet zonder toezicht of instructie van een verantwoordelijke persoon
gebruiken. Anders bestaat risico op een verkeerde bediening en letsels.

Symboolverklaring

Gevaar met een gemiddelde risicograad, dat bij niet-naleving
de dood of ernstig (onherstelbaar) letsel tot gevolg kan hebben.

Gevaar met een lage risicograad, dat bij niet-naleving matig
(herstelbaar) letsel tot gevolg kan hebben.

Materiéle schade, geen veiligheidsinstructie! Geen kans op
letsel.

Lees de handleiding vé6r de ingebruikname

Elektrisch gereedschap voldoet aan beschermingsgraad |
Milieuvriendelijke verwijdering

CE-conformiteitsmarkering

1.

Technische gegevens

Beoogd gebruik

REMS verwarmingselement-stomplasmachines SSM mogen uitsluitend voor het lassen van kunststof buizen en vormstukken van PB, PE, PP en PVDF worden gebruikt.
Elk ander gebruik is oneigenlijk en daarom niet toegestaan.
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. Leveringsomvang

REMS SSM 160 RS: Verwarmingselement-stomplasmachine, verwarmingselement-stomplasapparaat, beschermkap voor verwarmingselement, elektrische schaa-
finrichting, 2 spaninrichtingen met elk 2 snelspanklemmen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 buishouders @ 160 mm met
houderstukken @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Sleutels. Stalen koffer, buisframe, handleiding.

REMS SSM 160 KS:

Verwarmingselement-stomplasmachine, verwarmingselement-stomplasapparaat, beschermkap voor verwarmingselement, elektrische schaa-

finrichting, 2 spaninrichtingen met elk 2 snelspanklemmen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 buishouders & 160 mm met
houderstukken @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Sleutels, plaatstalen sokkel met ingebouwde lade, gesloten plaatstalen onderstel,

handleiding.
REMS SSM 250 KS:

Verwarmingselement-stomplasmachine, verwarmingselement-stomplasapparaat, elektrische schaafinrichting, snelspanklem met telkens 2

spanbekken en 2 spanschalen @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 buishouders met buishouderstukken @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Plaatstalen sokkel met ingebouwde lade, sleutels, gesloten plaatstalen onderstel, handleiding.

REMS SSM 315 RF:

Verwarmingselement-stomplasmachine, verwarmingselement-stomplasapparaat, elektrische schaafinrichting, snelspanklem met telkens 2

spanbekken en 2 spanschalen @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 buishouders met buishouderstukken @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Plaatstalen sokkel met ingebouwde lade, sleutels, gesloten plaatstalen onderstel, handleiding.

Artikelnummers SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Verwarmingselement-stomplasmachine met

verwarmingselement-stomplasapparaat EE

(instelbare temperatuur, elektronische regeling) 255020
Verwarmingselement-stomplasmachine met

verwarmingselement-stomplasapparaat EE

(instelbare temperatuur, elektronische regeling)

Met spanklemmen voor schuine aftakkingen 252026 252046 254025
Verwarmingselement-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

Beschermhoes 250243 250243 250343

Schaafmes 252103 252103 254103 255103
Spansysteem rechts 252500 252500 254300 255300
Spansysteem links 252501 252501 254310 255310
Spanschaal Dm 40 252502 252502

Spanschaal Dm 50 252503 252503

Spanschaal Dm 56 252504 252504

Spanschaal Dm 63 252505 252505

Spanschaal Dm 75 252506 252506 254320

Spanschaal Dm 90 252507 252507 254321 255320
Spanschaal Dm 110 252508 252508 254322 255321
Spanschaal Dm 125 252509 252509 254323 255322
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Spanschaal Dm 135 252510 252510
Spanschaal Dm 140 252511 252511 254324 255323
Spanschaal Dm 160 252512 252512 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 135 252515 252515
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 35 A 291220
Pijpsnijder REMS RAS P 50-110 290100 Buisschaar REMS ROS P 42 PS 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 63 P 291270
Aanschuinapparaat REMS RAG P 32-250 292210 Buisschaar REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Materiaalsteun voor buizen REMS Herkules 3B 120100
1.3. 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.
1.4. Elektrische gegevens
Nominaalspanning (netspanning) 230V 230V 230V 230V
Nominaalvermogen, opgenomen 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Verwarmingselement 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrische schaaf 500 W 500 W 500 W 500 W
Nominaalfrequentie 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Beschermingsklasse | | | |
1.5. Afmetingen
Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
In bedrijf L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Gewichten
Machine 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Span-, inlegschalen 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Geluidsinformatie
Emissiewaarde met betrekking tot de werkplek 85 dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85 dB (A)
1.8. Vibraties
Gemeten effektieve waarde van de versnelling 2,5 m/s? 2,5m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

De aangegeven trillingsemissiewaarde werd met een genormde testmethode gemeten en kan voor vergelijk met een ander apparaat gebruikt worden. De aangegeven
trillingsemissiewaarde kan ook voor een inleidende inschatting van de uitzetting gebruikt worden.

A\VOORZICHTIG

De trillingsemissiewaarde kan zich tijdens gebruik van het apparaat van de aangegeven waarde onderscheiden, afhankelijk van de manier en wijze waarop het
apparaat gebuikt wordt. Afhankelijk van de feitelijke gebruiksomstandigheden (intermitterend) kan het noodzakelijk zijn veiligheidsmaatregelen te nemen voor bescher-

ming van de gebruiker.

Ingebruikname

. Transport en opstelling van de machine

REMS SSM 160 RS

De machine wordt geleverd en vervoerd resp. opgesteld zoals in fig. 2 afgebeeld.
De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werksleutel worden
in een afzonderlijke stalen kist (1) vervoerd resp. opgeborgen. De stalen kist
kan onder de machine in het buizenframe gehangen worden. De machine wordt
met 4 splitpennen (4) aan het buizenframe bevestigd. Voor transport moet de
beschermkap (41) op het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) geplaatst
worden. De machine kan ook op een werkbank bevestigd worden.

Gebruik ter bescherming van het verwarmingselement bij het transport de
beschermhoes van kunststof (toebehoren). De beschermhoes moet vdér het
opwarmen van het verwarmingselement in elk geval worden verwijderd en mag
voor het transport pas na het afkoelen van het verwarmingselement worden
aangebracht, anders wordt de hoes vernield en het apparaat beschadigd.

REMS SSM 160 KS en REMS SSM 250 KS

De machine wordt geleverd en vervoerd resp. opgesteld zoals in fig. 3 afgebeeld.
De spaninlegschalen, de buissteun-inlegschalen en een werksleutel worden
in een ingebouwde schuiflade (8) in de stalen sokkel vervoerd resp. opgeborgen.
Voor het opstellen van de machine worden de 4 sluitingen (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.

/\VOORZICHTIG

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.

Gebruik ter bescherming van het verwarmingselement bij het transport de
beschermhoes van kunststof (toebehoren). De beschermhoes moet vodr het
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opwarmen van het verwarmingselement in elk geval worden verwijderd en mag
voor het transport pas na het afkoelen van het verwarmingselement worden
aangebracht, anders wordt de hoes vernield en het apparaat beschadigd.

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 worden
in een afzonderlijke transportkist (1) vervoerd resp. opgeborgen. Voor het
opstellen 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.

A\VOORZICHTIG

Machine daarbij bij het frame goed vasthouden! Machine voorzichtig om
de langs-as naar boven zwenken. Vergrendelingshendel (12) weer vastzetten.
Bij transport in tegengestelde volgorde handelen. De machine kan ook op het
verrijdbaar onderstel ingezet worden indien het buizenframe afgenomen door
verwijdering van de beide tegenoverliggende inbusbouten (13) en door het
openen van de vergrendelingshendel (12). Voor montage van de machine op
een werkbank worden behalve het buizenframe ook de steun (14) en het
verrijdbaar onderstel gedemonteerd.

Elektrische aansluiting

Neem de netspanning in acht! Alvorens de machine aan te sluiten, dient te
worden gecontroleerd of de spanning die op het typeplaatje is aangegeven,
overeenkomt met de netspanning. Op bouwplaatsen, in vochtige omgevingen,
in binnen- en buitenruimten of bij soortgelijke opstellingen mag het verwar-
mingselement-stomplasapparaat uitsluitend op het net worden aangesloten
via een aardlekschakelaar die de stroomtoevoer onderbreekt zodra de lekstroom
naar de aarde gedurende 200 ms de 30 mA overschrijdt. Het verwarmingsele-
ment-stomplasapparaat (5) heeft een eigen aansluitkabel. Daarom dient ook
te worden gecontroleerd of de op het typeplaatje van het verwarmingselement-
stomplasapparaat aangegeven spanning overeenstemt met de netspanning.
Gebruik uitsluitend contactdozen/verlengkabels met correct functionerende
randaarding.

Positioneren van het verwarmingselement en de elektrische schaaf.

Bij alle machines is het verwarmingselement (5) afneembaar en als hand-
lasspiegel te gebruiken. Bij de machines REMS SSM 160 RS en REMS SSM
160 KS is deze met de handgreep (16) in de houder (17) geplaatst, bij de
machines REMS SSM 250 KS en REMS SSM 315 RF is deze nog extra met
een stekker vergrendeld.

A\VOORZICHTIG

Raak het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) alleen aan de hand-
greep (16) of aan het handvat (18) aan, wanneer het in een contactdoos
gestoken is. Het verwarmingselement en de metalen onderdelen tussen het
verwarmingselement en de handgreep van kunststof bereiken werktemperaturen
tot 300°C. Het aanraken van deze onderdelen veroorzaakt ernstige brandwonden.

REMS SSM 160 RS
Het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) hoeft na transport niet gecen-
treerd te worden, daar deze bij de uitlevering al ingesteld is.

REMS SSM 160 KS, 250 KS en REMS SSM 315 RF

Het verwarmingselement (5) moet na het vervoer van de machine gecentreerd
worden. Hiertoe kiemhendel (22) losdraaien en de houder (17) van het verwar-
mingselement (5) op de schuifslede (21) tot de aanslag terugtrekken. Klemhendel
(22) weer aandraaien.

Draai het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) en de elektrische schaaf
(6) naar buiten. Draai het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) altijd in
de beschermkap (40) naar buiten (fig. 1). Om het verwarmingselement (5) en
de elektrische schaaf (6) zijdelings te bewegen, steeds de greep (18) resp.
(20) in lichte mate optillen, omdat anders de eindaanslag dit afremt.

Elektronische temperatuurregeling

DVS 2208 deel 1 schrijft voor dat de temperatuur van het verwarmingselement
nauwkeurig instelbaar moet zijn. Om ook de vereiste constante temperatuur
aan het verwarmingselement te garanderen, zijn de apparaten uitgerust met
een temperatuurregeling (thermostaat). DVS 2208 deel 1 schrijft voor dat het
temperatuurverschil ten opzichte van het normale gedrag < 3 °C mag bedragen.
Deze nauwkeurige regeling is praktisch niet met een mechanische maar alleen
met een elektronische temperatuurregeling te bereiken. Stomplasapparaten
met een vast ingestelde temperatuur resp. met een mechanische temperatuur-
regeling mogen daarom niet volgens DVS 2207 voor het stomplassen ingezet
worden.

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

b.v.. REMS SSG 180 EE: instelbare temperatuur, elektronische thermostaat,
regelt de ingestelde temperatuur met een tolerantie van + 1°C.

Opwarmen van het stomplasapparaat

De aansluitkabel van het stomplasapparaat wordt in het stopkontakt (23)
gestoken die zich aan de achterzijde van de elektrische schaaf bevindt. Als
vervolgens de hieraan gemonteerde aansluitkabel op het net wordt aangesloten
is de machine bedrijfsklaar en het stomplasapparaat begint zich op te warmen.

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

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 stroomtoevoer naar het
verwarmingselement af. Het rode net-kontrolelampje brandt verder. Bij een
elektronische thermostaat (EE) knippert het groene temperatuur-kontrolelampje
en laat daarmee zien dat de stroomtoevoer kontinu in-en uitgeschakeld wordt.
Na een wachttijd van ten minste nog eens 10 min (DVS 2207 deel 1) kan het
lasproces beginnen.

Keuze van de lastemperatuur

De temperatuur van het stomplasapparaat is ingesteld op de middelste lastem-
peratuur voor PE-HD (210°C). Afhankelijk van het buismateriaal, en ook de
buiswanddikte kan het noodzakelijk zijn deze lastemperatuur te korrigeren. Met
betrekking tot dit verwijzen wij u naar de informatie van de fabrikant van kunst-
stofbuis- resp. hulpstukken. Fig. 5 laat hieromtrent een richtwaardekurve 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 gestreefd moet worden.
(DVS 2207 Teil 1). Bovendien kunnen milieu-invloeden (zomer/winter/wind/
vochtigheid) aanpassingen van de temperatuur noodzakelijk maken. Dit gebeurt
bijvoorbeeld met een snel reagerende temperatuurmeter voor opperviakteme-
tingen met een steunvlak van ca. 10 mm. Indien nodig kan de temperatuur
worden aangepast door aan de temperatuur-instelschroef (26) te draaien.
Wanneer de temperatuur wordt versteld, dient men er rekening mee te houden
dat het verwarmingselement ten vroegste 10 min na het bereiken van de
ingestelde temperatuur mag worden ingezet.

Bedrijf

De kwaliteit van de lasverbindingen is afhankelijk van de kwalificatie van de
lassers, de geschiktheid van de gebruikte machines en inrichtingen en de
naleving van de lasrichtlijnen. De lasnaad kan door niet-destructieve en/of
destructieve methoden worden getest. De laswerkzaamheden dienen te worden
gecontroleerd. De aard en omvang van de controle moet tussen de contract-
partners worden overeengekomen. Het is aan te bevelen om de gegevens van
de methode te documenteren in lasrapporten of op gegevensdragers. In het
kader van de kwaliteitsborging wordt aanbevolen om voor en tijdens de laswerk-
zaamheden onder de gegeven werkomstandigheden proefnaden te maken en
te controleren. Elke lasser moet opgeleid zijn en over een geldig diploma
beschikken. Het geplande toepassingsgebied kan bepalend zijn voor de aard
van de kwalificatie.

Procesbeschrijving

Bij het verwarmingselement-stomplassen worden de verbindingsvlakken van
de te lassen delen onder druk tegen het verwarmingselement geplaatst, vervol-
gens met gereduceerde druk tot lastemperatuur opgewarmd en na verwijdering
van het verwarmingselement onder druk samengevoegd (fig. 6) en zo gelast.

Voorbereidingen voor lassen

Indien buiten gewerkt wordt, dan moet vastgesteld worden of het lassen niet
door ongunstige omgevingsinvloeden nadelig beinvioed wordt. Bij slecht weer
of bij veel zon moet de lasplaats afgedekt worden, zonodig moet een lastent
opgezet worden. Om ongekontroleerde afkoeling van het lasgedeelte door
tocht te vermijden, moeten aan overstaande zijden van de te lassen vlakken
de buiseinden dichtgemaakt worden. Niet ronde buiseinden moeten voor het
lassen b.v. door het voorzichtig verwarmen met een warmluchtapparaat gericht
worden. Alleen buizen, resp. buizen en hulpstukken van hetzelfde materiaal
en dezelfde wanddikte lassen. De buizen worden met de pijpsnijder REMS
RAS (toebehoren, zie 1.2.) of met de buisafkortmachine REMS Cento/REMS
DueCento afgekort.

Inspannen van de buizen

Overeenkomstig de buisdiameter dienen de 4 spanschalen (27) zo in de
spanklemmen (19) te worden geplaatst, dat de gebogen zijde van de span-
schalen naar het laspunt gericht is. De spaninlegschalen worden met de
zeskantschroeven (28) d.m.v. de meegeleverde sleutel vastgezet. De buizen
resp. leidingdelen moeten voor het inspannen in de spanklemmen uitgericht
worden. Zonodig moeten lange buizen met de REMS Herkules 3B (toebehoren,
zie 1.2.) 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 viakken
glad en parallel op elkaar staan d.w.z. de buiswanden moeten in het lasbereik
overeenstemmen. Zonodig moeten de buizen bij geopende spanning opnieuw
uitgericht worden en daarbij gedraaid worden (ovale buis?). Lukt de korrektie
ondanks meerdere pogingen niet, dan is het noodzakelijk de spanklemmen
(19) af te stellen. Hiertoe worden de spanbouten (33) van de beide spanklemmen
losgedraaid en wordt er een buis in beide spanklemmen geklemd. Ligt de buis
niet goed in de spanklemmen en op de buissteunschalen, dan moeten de
spanklemmen door zijdelings kloppen gecentreerd worden. Aansluitend dienen
de spanbouten (33) bij een nog ingespannen buis weer te worden aangedraaid.

De spanklemmen moeten de buiseinden vast omsluiten. Zonodig moet de
spanmoer (3) onder het kiemexcenter (35) net zolang nagesteld worden totdat
de klemhendel (36) met behoorlijke kracht gesloten moet worden.
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Schauen van de buiseinden

Direkt voor het lassen moeten de te lassen buiseinden viak geschaafd worden.
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 ononderbroken spaan
vormt. Nu zal de aandrukhendel (7), bij nog steeds ingeschakelde schaaf,
langzaam losgelaten moeten worden zodat er geen stuk spaan op de buiseinden
achterblijft. Na het terugklappen van de schaaf worden 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 geschaafd
wordt, echter aan de andere kant nog wel geschaafd moet worden, dan wordt
de aanslag aan de onderkant van de schaafbehuizing naar die kant uitgeklapt,
die niet meer geschaafd behoeft te worden.

Werkvolgorde bij stomplassen

Bij het stomplassen worden de voegvlakken door een verwarmingselement op
lastemperatuur verwarmd en na het verwijderen van het verwarmingselement
onder druk gelast. Voor iedere las moet de temperatuur van het verwarmings-
element ter hoogte van het werkbereik van het verwarmingselement gekontro-
leerd worden. Zonodig dient men de temperatuur van het verwarmingselement,
zoals in 2.6. beschreven, te korrigeren. Tevens dient voor elke lasbewerking
het verwarmingselement met pluisvrij papier of een pluisvrije doek en technische
alcohol te worden gereinigd. 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 verwar-
mingselement niet door gebruik van gereedschappen beschadigd wordt.

De werkvolgde wordt in fig. 8 afgebeeld.

Het gebruik van spiritus voor het reinigen van het verwarmingselement kan,
door het water dat in de spiritus zit, tot een kwaliteitsvermindering van de
lasnaad leiden.

3.5.1. Opwarmen

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

Overeenkomstig de verschillende buisdiameters en van de noodzakelijke druk-
klasse afhankelijke verschillende buiswanddikten, moet de drukkracht berekend
worden, die tegen de voegvlakken aangezet behoort te worden om deze
opwarmdruk van 0,15 N/mm? te bereiken. De drukracht F wordt berekend uit
het produkt van de opwarmdruk p en de buisoppervlakte A (F=p-A), d.w.z. de
buisvlakken moeten met een evenredig grotere drukkracht samengedrukt
worden des te groter de buisviakken zelf zijn. Als voorbeeld een buis @ 110 mm,
SDR 33 (s=3,4 mm) geeft een buisoppervlakte van 1140 mm? en daarmee
een noodzakelijke drukkracht van F = 0,15 N/mm?:1140 mm? = 170 N. Op
iedere machine is op een plaat voor drukkracht (37) een tabel aangebracht,
waarop afgebeeld staat welke buizen voor welk drukbereik met welke drukkracht
gelast kunnen worden. De fig. 10 tot 13 tonen deze tabellen voor de machines
REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM
315 RF. In de desbetreffende tabel (Fig. 9 en 16) is de vereiste drukkracht te
lezen en met de aandrukhendel (7) aan te brengen. Worden de raakvlakken
met de aandrukhendel belast, dan kan de bereikte drukkracht via de wijzer
afgelezen worden.

Voor het lassen controleren, of de spanklemmen van de buisstukken genoeg
klemmen om minstens de vereiste drukkracht op te kunnen nemen. Hiervoor
de buisstukken koud tegen elkaar drukken en proefsgewijs minstens de beno-
digde drukkracht met de aandrukhendel (7) aanbrengen. Houden de spanklemmen
de buisstukken niet vast, dan moeten de spanmoeren (34) nagesteld worden
(zie 3.4.).

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

3.5.2. Doorwarmen

Voor het doorwarmen wordt de druk tot bijna nul gereduceerd. De doorwarm-
tijd 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 worden,
zonder de opgewarmde voegvlakken hierbij aan te raken. De lasvlakken moeten
daarna snel c.q direkt voor het voegen tegen elkaar gebracht worden. De
omschakeltijd mag de in fig. 14, kolom 4 aangegeven tijden niet overschrijden,
omdat anders de lasvlakken ontoelaatbaar afkoelen.

3.5.4. Voegen en lassen

De lasvlakken moeten bij het aanraken met een snelheid van bijna nul samen-
komen. De lasdruk moet volgens DVS 2207 Teil 1 gelijkmatig stijgend tot
0,15N/mm? opgevoerd worden en moet tijdens de afkoeltijd (fig.14, vakje 5)

gehandhaafd worden. Met de klemhendel/-greep (39) wordt de aandrukhendel
(7) tijdens de afkoeltijd vastgezet. De op te voeren drukkrachten zijn zoals
onder 3.5.1. beschreven, uit de tabellen fig. 9 en 16 af te leiden. Na het lassen
moet over de gehele omvang een gelijkmatige dubbele ril voorhanden zijn. De
vorm van de ril geeft een eerste orientering over de gelijkmatigheid 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
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Na de afkoeltijd wordt voordat de spanklemmen geopend worden eerst de
klemhendel/-greep (39) geopend, waarbij de aandrukhendel (7) vastgehouden
moet worden, zodat de lasdruk langzaam afgebouwd kan worden, zonder dat
de lasnaad hier onder te lijden heeft. Hierna worden de klemhendel (36) geopend
en de gelaste buisverbinding kan uit de machine genomen worden. De lasnaad
zonder beinvloeding 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!

Onderhoud

A\ VOORZICHTIG

Raak het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) alleen aan de hand-
greep (16) of aan het handvat (18) aan! Het verwarmingselement en de
metalen onderdelen tussen het verwarmingselement en de handgreep bereiken
werktemperaturen tot 300°C. Het aanraken van deze onderdelen veroorzaakt
ernstige brandwonden.

Onderhoud

Véor onderhoudswerkzaamheden altijd de netstekker uittrekken!

Als de machine aan sterke verontreiniging wordt blootgesteld, dienen de assen
waarop de beweeglijke slede resp. het verwarmingselement-stomplasapparaat
(5) en de elektrische schaaf (6) lopen, af en toe te worden schoongemaakt en
ingevet.

De antikleefcoating van het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) dient
voor elke lasbewerking te worden gereinigd met pluisvrij papier of een pluisvrije
doek en technische alcohol. Aan het verwarmingselement klevende resten van
kunststof moeten onmiddellijk met pluisvrij papier of een pluisvrije doek en
technische alcohol worden verwijderd. Hierbij dient er in elk geval op te worden
gelet dat de antikleefcoating van het verwarmingselement niet door het gebruik
van werktuigen wordt beschadigd. Het gebruik van spiritus voor het reinigen
van het verwarmingselement kan, door het water dat in de spiritus zit, tot een
kwaliteitsvermindering van de lasnaad leiden.

Reinig kunststof onderdelen (bijv. de kast) uitsluitend met de machinereiniger
REMS CleanM (art.-nr. 140119) of met milde zeep en een vochtige doek.
Gebruik geen huishoudelijke reinigingsmiddelen. Deze bevatten allerlei chemi-
calién die kunststof onderdelen kunnen beschadigen. Gebruik in geen geval
benzine, terpentijnolie, thinner of dergelijke producten voor de reiniging van
kunststof onderdelen.

Zorg ervoor dat vloeistoffen nooit binnen in de elektrische apparaten van de
machine raken.

Inspectie/reparatie

Voor onderhouds- en reparatiewerkzaamheden moet de netstekker worden
uitgetrokken! Deze werkzaamheden mogen uitsluitend door gekwalificeerd
vakpersoneel worden uitgevoerd.

Het aandrijfwerk van de elektrische schaaf loopt in een continue vetvulling en
hoeft daarom niet te worden gesmeerd. De motor van de elektrische schaaf
heeft koolborstels. Deze verslijten en moeten daarom af en toe gecontroleerd
en indien nodig vervangen worden. Gebruik alleen originele REMS koolborstels.
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5. Wat te doen bij storingen
5.1. Storing: Het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) wordt niet warm.
Oorzaak: Oplossing:
o De stekker van het verwarmingselement-stomplasapparaat is niet in een o De stekker in de contactdoos (23) resp. de aansluitkabel in een contactdoos
contactdoos gestoken. steken die in overeenstemming is met de op het typeplaatje aangegeven
netspanning en beschermklasse en die met een 30mA-aardlekschakelaar
beveiligd is.
e De aansluitkabel is defect. e De aansluitkabel door gekwalificeerd vakpersoneel of een geautoriseerde
REMS klantenservice laten vervangen.
e De contactdoos (23) is defect. e De contactdoos (23) door gekwalificeerd vakpersoneel of een geautoriseerde
REMS klantenservice laten vervangen.
e Het apparaat is defect. e Het apparaat door een geautoriseerde REMS klantenservice laten controleren/
repareren.
e De contactdoos is defect. e De contactdoos door gekwalificeerd vakpersoneel of een geautoriseerde
REMS klantenservice laten vervangen.
5.2. Storing: Er blijven resten kunststof aan het verwarmingselement-stomplasapparaat (5) kleven.
Oorzaak: Oplossing:
o Verwarmingselement verontreinigd. e \lerwarmingselement reinigen, zie 4.1.
o Antikleefcoating beschadigd. e Het beschadigde verwarmingselement-stomplasapparaat door een nieuw
vervangen.
e Lastemperatuur verkeerd ingesteld. e De informatie van de fabrikant van de buizen of vormstukken in acht nemen.
De temperatuur met de temperatuur-instelschroef (26) instellen (zie 2.6.).
5.3. Storing: De elektrische schaaf (6) loopt niet aan.
Oorzaak: Oplossing:
o De elektrische schaaf bevindt zich niet in de werkstand. o De elektrische schaaf helemaal naar binnen draaien, zodat de eindschakelaar
door de as wordt ingedrukt.
o Aansluitkabel defect. e De aansluitkabel door gekwalificeerd vakpersoneel of een geautoriseerde
REMS klantenservice laten vervangen.
e Versleten koolborstels. e De koolborstels door gekwalificeerd vakpersoneel of een geautoriseerde
REMS klantenservice laten vervangen.
e Het apparaat is defect. e Het apparaat door een geautoriseerde REMS klantenservice laten controleren/
repareren.
5.4, Storing: De elektrische schaaf (6) blijft staan of geen schoon oppervlak bij het schaven.
Oorzaak: Oplossing:
e Te grote aandrukkracht. e Aandrukkracht verminderen.
e Schaafmes (art.-nr. 254103) stomp. e Schaafmes vervangen.
e De V-snaar van de elektrische schaaf slipt door. e De V-snaar van de elektrische schaaf door gekwalificeerd vakpersoneel of een
geautoriseerde REMS klantenservice laten opspannen.
5.5. Storing: De ingespannen buizen liggen niet op één lijn.
Oorzaak: Oplossing:
o De onderlinge afstelling van de spanklemmen (19) is versteld. e De spanklemmen afstellen (zie 3.2.).
5.6. Storing: De opgegeven opwarmtijd kan niet worden aangehouden om de buis of het vormstuk aan het smelten te brengen resp. deze smelten te snel.
Oorzaak: Oplossing:
o Lastemperatuur verkeerd ingesteld. e De informatie van de fabrikant van de buizen of vormstukken moet in acht
worden genomen. De temperatuur met de temperatuur-instelschroef (26)
instellen (zie 2.6.).
e Ongunstige milieu-invioeden (zomer/winter/wind/vochtigheid). o Bij dergelijke weersomstandigheden de laspunten afdekken of een lastent
gebruiken. Evt. de temperatuur van het verwarmingselement (5) aanpassen
door aan de temperatuur-instelschroef (26) te draaien (zie 2.6.).
e \erwarmingselement-stomplasapparaat defect. e Door een geautoriseerde REMS klantenservice laten controleren/repareren.
6. Verwijdering De kosten voor de verzending naar en van de klantenservice zijn voor rekening
. ) ) van de gebruiker.
Het verwarmingselement-stomplasapparaat mag na de gebruiksduur niet met D ik h i . ierech
het huisvuil worden verwijderd. Het moet in overeenstemming met de wettelijke e wettelijke rec ?en van de gebruiker, met name zijn garantierechten tlege_n-
: over de verkoper in het geval van gebreken, worden door deze garantie niet
voorschriften worden afgevoerd. . ) e h ;
beperkt. Deze fabrieksgarantie geldt uitsluitend voor nieuwe producten die
7. Fabrieksgarantie binnen de Europese Unie, in Noorwegen of in Zwitserland worden gekocht en

In geval van onvakkundig beschadigte PTFE-coatings van de verwarmings-
elementen wordt geen garantie toegekend.

De garantietijd bedraagt 12 maanden vanaf de overhandiging van het nieuwe
product aan de eerste gebruiker. Het tijdstip van de overhandiging dient te
worden bewezen aan de hand van het originele aankoopbewijs, waarop de
koopdatum en productnaam vermeld moeten zijn. Alle defecten die tijdens de
garantieperiode optreden en die aantoonbaar aan fabricage- of materiaalfouten
te wijten zijn, worden gratis verholpen. Door deze garantiewerkzaamheden
wordt de garantieperiode voor het product niet verlengd of vernieuwd. Schade
die te wijten is aan natuurlijke slijtage, onvakkundige behandeling of misbruik,
niet-naleving van bedrijfsvoorschriften, ongeschikte bedrijfsmiddelen, buiten-
sporige belasting, oneigenlijk gebruik, eigen ingrepen of ingrepen door derden
of aan andere oorzaken waar REMS niet verantwoordelijk voor is, is van de
garantie uitgesloten.

Garantiewerkzaamheden mogen uitsluitend door een geautoriseerde REMS
klantenservice worden uitgevoerd. Reclamaties worden uitsluitend erkend, als
het product zonder voorafgaande ingrepen, in niet-gedemonteerde toestand
bij een geautoriseerde REMS klantenservice wordt binnengebracht. Vervangen
producten en onderdelen worden eigendom van REMS.

gebruikt.

Voor deze garantie is het Duitse recht van toepassing met uitsluiting van het
Verdrag der Verenigde Naties inzake internationale koopovereenkomsten
betreffende roerende zaken (CISG).

8. Onderdelenlijsten
Onderdelenlijsten vindt u op www.rems.de bij de Downloads — Parts lists.

P.S.: Verscheidene figuren en uitspraken in deze handleiding zijn afkomstig uit
de DVS-richtlijnen 2207 en 2208 (DVS : Deutscher Verband fiir Schweiltechnik
e.V. Diisseldorf).
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Oversittning av originalbruksanvisningen

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Lada av stalplat/transportlada (1) Forberedelse
for rorstodsinsatser och (2) Reér
spanninsatser (3 Véarmeelement
g 'éransplcl)rtposition Eg; Eﬁl’ o
enstallning ppvarmning
4  Spanngafflar driftsposition (6) Fardig svets
5 Varmeelement-stumsvetsapparat (7) Svetsning (princip)
6 Hyvelanordning .
7 Kontaktspak Fig. 7 .
8 Lada (1) Rorets ytterdiameter d (mm)
2 Springans bredd a (mm)
9 Las (2) Spring
10 Bérhandtag Fig. 8
11 Bajonettlas 1) Tryck
12 Lashake EZ; Agpassningstryck
1‘31 éltl?g skruv (3) Varmetryck
0 4) Svetstryck
12 :julztéllning 55; Anpassﬁingstryck
andtag (6) Varmetid
17 Aterhallare (7) Omstaliningstid
18 Handtag (8) Svetstryckets uppbyggnadstid
19  Kldmmor (9) Avsvalningstid
20 Handtag med brytare (10) Total svetstid
21  Glidblock (11) Tid
22 Kldmmhandtag .
23 Kontakt Flg. 9 och 16

—

1) Rérserier och tryckkrafter for

24 RO&d natlampa . . . .
anpassning vid svetsning av ror

25 Gron temperaturlampa

26 Temperaturjusteringsskruv i polyetylen

27 Spénninsats (2) Rorytterdiameter d

28 Hex. skruv (3) Vaggtjocklek s

29 Roérhallarinlagg (4) Forhéllande ytterdiameter/
30 Rorhallare vé').ggtjqcklek SDR

31 Klammknopp (5) Rdrserie S

32 Dragknopp (6) TryckkraftiN

33 Kldmmskruv Fia. 14

3% Kiammutter (1) Nominell véggtookiek
35 Kldmmkam (2) Anpassning

36  Klammspak

Utbuktningens héjd vid varme-
37 Tryckskala

elementet vid slutet av anpass-

38 Visare ningstiden (minimum)

28 :\(/lla{anYrEd (anpassning vid 0,15 N/mm?) mm
otorkapa (3) Varme

41 Skydddskapa Varmetid 210 x vaggtjockleken

Fig. 5 (varme < 0,02 N/mm?)

(1) Varmeelementets temperatur (g) gmftal_lnmg maximal tid

(2) Ovre gréns (5) Svetsning

(3) Nedre gréins (6) Tid till maximalt tryck

(4) Rérets%/éggtjocklek (7) Avsvalningstid under svetstryck

p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (minimum tider)

Allmanna sakerhetsanvisningar

Las igenom alla sékerhetsanvisningar och instruktioner. Om man inte f6ljer
sékerhetsanvisningarna och instruktionerna kan det uppsta elektrisk stot, brand och/
eller svéra skador.

Spara alla sdkerhetsanvisningar och instruktioner for framtida bruk.

Begreppet "Elektriskt verktyg" som anvénds i sékerhetsanvisningarna avser nétdrivna
elektriska verktyg (med nétkabel).

1) Arbetsplatssakerhet

a) Hall arbetsomradet rent och val belyst. Oordning och obelysta arbetsomraden
kan leda till olyckor.

b) Arbeta inte med det elektriska verktyget i explosionsfarlig miljé dar det
finns brannbara vétskor, gaser eller damm. Elektriska verktyg alstrar gnistor
som kan ténda eld p4 damm eller angor.

c) Hall barn och andra personer pa avstand nar det elektriska verktyget
anvands. Om du distraheras kan du tappa kontrollen dver verktyget.

2) Elektrisk sakerhet

a) Det elektriska verktygets anslutningskontakt maste passa i kontaktuttaget.
Det ar inte tillatet att gora nagra som helst @ndringar pa kontakten. Anvénd
inga adapterkontakter tillsammans med elektriska verktyg som &r jordade. Ofor-
andrade kontakter och passande kontaktuttag minskar risken fér elektriskt stot.

b) Undvik kroppskontakt med jordade ytor som de som finns pa ror, virmeag-
gregat, spisar och kylskap. Det finns en forhojd risk for elektrisk stét nér din
kropp &r jordad.

c) Hall elektriska verktyg borta fran regn och fukt. Om det trdnger in vatten i ett
elektriskt verktyg dkar risken for elektrisk stot.

d) Anvénd inte anslutningskabeln for att béra det elektriska verktyget, hanga
upp det eller for att dra ut kontakten ur kontaktuttaget. Hall anslutningska-
beln pa avstand fran varme, olja, vassa kanter eller rorliga delar pa verktyget.
Skadade eller intrasslade kablar 6kar risken for elektrisk stot.

e) Om du anvénder ett elektrisk verktyg utomhus far du endast anvanda en
forlangningskabel som &r avsedd for utomhusbruk. Om en fériéngningskabel
anvénds som &r avsedd fér utomhusbruk minskar risken for elektrisk stét.

f) Om det inte gar att undvika att anvénda det elektriska verktyget i fuktig
miljo ska en jordfelsbrytare anvandas. Risken for elektrisk st6t minskar om
en jordfelsbrytare anvénds.

3) Personers sakerhet

a) Var uppmérksam, tank pa vad du gor och anvand ditt sunda fornuft nar du
arbetar med ett elektriskt verktyg. Anvénd inte elektriska verktyg om du &r
trott eller paverkad av droger, alkohol eller medicin. Om du fér en kort stund
tappar koncentrationen nér du anvénder ett elektriskt verktyg kan det medféra
allvarliga skador.

b) Bér personlig skyddsutrustning och alltid skyddsglaségon. Om du bér
personlig skyddsutrustning som dammask, halksékra skyddsskor, skyddshjdim
eller hérselskydd, beroende pa typ av elektriskt verktyg och hur det elektriska
verktyget ska anvandas, minskar risken for olyckor.

c) Undvik oavsiktlig idrifttagning. Forsakra dig om att det elektriska verktyget
ar avstangd innan du ansluter stromférsorjningen, lyfter upp eller bar det.
Om du har fingret pa strémbrytaren nér du bér det elektriska verktyget eller har
satt strémbrytaren pa péasatt ldge nér det elektriska verktyget ansluts till strém-
férsérijningen kan det leda till olyckor.

d) Avlagsna installningsverktyg eller skruvnycklar innan du sétter pa det
elektriska verktyget. Ett verktyg eller en nyckel som befinner sig i den roterande
delen av verktyget kan medféra skador.

e) Undvik onormal kroppshallning. Se till att du star stadigt och alltid haller
balansen. P4 s sétt har du béttre kontroll 6ver det elektriska verktyget om det
uppstar ovéntade situationer.

f) Barlampliga klader. Bar inte |6st sittande klader eller smycken. Hall haret,
klader och handskar pa avstand fran rorliga delar. Lést sittande kldder,
smycken eller langt har kan gripas tag i av rérliga delar.

4) Anvindning och behandling av det elektriska verktyget

a) Overbelasta inte verktyget. Anvind det elektriska verktyg som ar lampligt
for det arbete du tanker utfora. Med ldmpligt elektriskt verktyg arbetar du béttre
och sékrare inom det angivna effektomradet.

b) Anvénd inte det elektriska verktyget om strombrytaren ar defekt. Ett elektriskt
verktyg som inte léngre kan séttas pa och sténgas av ar farligt och maste repa-
reras.

c) Dra ut kontakten ur eluttaget innan installningar gors pa verktyget, tillbe-
horsdelar byts ut eller det elektriska verktyget laggs undan. Denna férsik-
tighetsatgérd forhindrar att det elektriska verktyget startas oavsiktligt.

d) Forvara elektriska verktyg som inte anvands utom rackhall for barn. Lat
inte personer anvdnda enheten som inte kénner till hur den fungerar eller
som inte har last dessa anvisningar. Elektriska verktyg ér farliga om de anvénds
av oerfarna personer.

e) Ta hand om det elektriska verktyget med omsorg. Kontrollera om rorliga
delar pa enheten fungerar felfritt och inte klammer nagonstans, om delar
har gatt sonder eller dr sa skadade att de har en negativ inverkan pa det
elektriska verktygets funktion. Lat de skadade delarna repareras innan
enheten anvands. Manga olyckor beror pé att de elektriska verktygen underhalls
daligt.

f) Anvand elektriska verktyg, tillbehdr, arbetsverktyg o.s.v. i enlighet med
dessa anvisningar. Ta hansyn till arbetsvillkoren och den aktivitet som
utfors. Om elektriska verktyg anvénds pa annat sétt &n det de ar avsedda for
kan det uppsta farliga situationer.

g) Hall handtagen torra, rena och fria fran olja och fett. Halkiga handtag férhin-
drar séker hantering och kontroll éver det elektriska verktyget i ovéntade situationer.

5) Service
a) Lat endast kvalificerad fackpersonal reparera ditt elektriska verktyg och
anvand endast originalreservdelar. Pa s sétt forblir enheten séker.

Sakerhetsanvisningar for varmeelement-
stumsvetsmaskiner

Las igenom alla sdkerhetsanvisningar och instruktioner. Om man inte f6ljer
sékerhetsanvisningarna och instruktionerna kan det uppsté elektrisk stét, brand och/
eller svara skador.

Spara alla sdkerhetsanvisningar och instruktioner for framtida bruk.

e Anvand inte maskinen om den ar skadad. Risk fér olycka.

o Beror endast varmeelement-stumsvetsapparaten (5) vid handtaget (16),
resp. knoppen (18) nér det ar anslutet till ett eluttag. Varmeelementet samt
metalldelarna mellan vdrmelementet och handtaget i plast uppnér arbetstempe-
raturer pa upp till 300°C. Vid beréring av dessa delar orsakas allvarliga brénn-
skador.

e Latvdrmeelement-stumsvetsapparaten (5) svalna en langre tid innan du berér
dess metalldelar. Om dessa delar berérs under avsvalningsfasen nér de fortfarande
&r varma orsakas allvarliga brénnskador. Det tar Iang tid innan vdrmeelement-
stumsvetsningsmaskinen svalnar efter att nétkontakten har dragits ur.

e Se vid svetsning med dina hénder till att du har ett tillrackligt stort avstand
mellan réranden, virmeelement-stumsvetsapparaten (5) och hénderna eller
anvand lampliga skyddshandskar. Réren som ska svetsas, formstycken och
vérmeelementet blir heta vid svetsning och kan orsaka allvarliga brénnskador.
Svetsférbandet férblir mycket varmt &ven en lang tid efter att svetsférbandet har
férdigstéllts.

e Skydda andra personer mot den heta varmeelement-stumsvetsapparaten



swe

swe

(5) samt mot de heta svetsforbanden. Om de heta delarna berérs orsakas
allvarliga brénnskador.

Forsok inte att paskynda virmeelement-stumsvetsapparatet (5) avsval-
ningstid genom att doppa ner den i en vatska. Risk f6r personskador pa grund
av elektrisk stét och/eller pa grund av att vétskan plétsligt sprutar ut. Dessutom
skadas vdrmeelementet.

Lagg varmeelement-stumsvetsapparaten (5) endast i hallaren for arbets-
banken (tillbehor) eller pa ett eldhammande underlag om du anvénder
varmeelement-stumsvetsningsmaskinen som handverktyg. Om den heta
vdrmeelement-stumsvetsapparaten ldggs pa ett icke eldhdmmande underlag
och/eller i ndrheten av brdnnbart material kan underlaget skadas och/eller en
brand uppsta.

Hall den heta virmeelement-stumsvetsapparaten (5) borta fran brannbart
material. En brand kan uppsta.

Hall anslutningskabeln borta fran den heta varmeelement-stumsvetsap-
paraten (5). Risk fér personskador pa grund av elekirisk stot.

Stick inte in hdnderna i den elektriska hyvelns roterande hyvelstal (6). Risk
fér personskada.

Overbelasta inte den elektriska hyveln (6) med for hégt matningstryck. Den
elektriska hyveln skadas.

Det elektriska verktyget far endast anslutas till ett eluttag med funktions-
duglig skyddskontakt.

Anvénd endast godkénda forlangningskablar med motsvarande mérkning
med tillréckligt ledningstvarsnitt Anvand forlangningssladdar upp till en
langd pa 10 m med ett ledningstvarsnitt 1,5 mm?, pa 10 — 30 med ett
ledningstvarsnitt pa 2,5 mm2

Kontrollera anslutningskablarna till elverktyget och forlangningssladdar
regelbundet med avseende pa skador. Lat vid skador dessa bytas ut av kvali-
ficerad fackpersonal eller av en auktoriserad REMS avtalsverkstad.

RIK@@D@ﬁ

Overldmna endast det elektriska verktyget till instruerade personer. Ungdomar
far endast anvénda det elektriska verktyget om de &r 6ver 16 ar gamla och om
det &r nédvéndigt for dem att géra det i utbildningssyfte och de arbetar under
uppsikt av en utbildad person.

Barn och personer, som pa grund av sin fysiska, sensoriska eller mentala
féormaga eller bristande erfarenhet eller kunskap inte ar i stand att sékert
hantera det elektriska verktyget, far inte anvdnda det elektriska verktyget
utan uppsikt eller anvisningar av en ansvarig person. Annars finns risk f6r
felhantering och personskador.

Symbolférklaring
Fara med medelstor risk, som om den ej beaktas, skulle kunna
ha dod eller svara personskador (irreversibla) till f6ljd.

A\ OBSERVERA  Fara med g risk, som om den ej beaktas, skulle kunna ha

mattliga personskador (reversibla) till foljd.

Materialskador, ingen sakerhetsanvisning! Ingen risk for
personskador.

Fore idrifttagning las igenom bruksanvisningen
Det elektriska verktyget motsvarar skyddsklass |
Miljévanlig kassering

EG-mérkning om éverensstdmmelse

1.

Tekniska data

Andamalsenlig anvindning

Anvand REMS véarmeelement-stumsvetsmaskiner SSM, endast for svetsning av plastrér och formstycken i PB, PE, PP och PVDF.
Alla andra anvandningar ar inte &ndamalsenliga och tillats darfor inte.
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. Leveransens omfattning

REMS SSM 160 RS: Varmeelement-stumsvetsmaskin, varmeelement-stumsvetsapparat, skyddskapa fér varmeelement, elektrisk hyvelanordning, 2 spannstycken
med vardera 2 spanninsatser @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rorforvaringar @ 160 mm med rorforvaringsinsatser
@40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbetsnyckel. Lada av stalplat, rorstélining, bruksanvisning.

REMS SSM 160 KS:

Varmeelement-stumsvetsmaskin, varmeelement-stumsvetsapparat, skyddskapa for varmeelement, elektrisk hyvelanordning, 2 spannstycken

med vardera 2 spanninsatser @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rorforvaringar @ 160 mm med rérforvaringsinsatser
@40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbetsnyckel, stalplatssockel med inbyggt skjutfack, slutet stalplatsstall, bruksanvisning.

REMS SSM 250 KS:

Varmeelement-stumsvetsmaskin, varmeelement-stumsvetsapparat, elektrisk hyvelanordning, snabbspannanordning med vardera 2 spannbackar

och vardera 2 spanninsatser @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 rérstdd med rérstodsinsatser @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Stalplatssockel med inbyggt skjutfack, arbetsnyckel, slutet stalplatsstall, bruksanvisning.

REMS SSM 315 RF:

Varmeelement-stumsvetsmaskin, varmeelement-stumsvetsapparat, elektrisk hyvelanordning, snabbspannanordning med vardera 2 spannbackar

och vardera 2 spanninsatser @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 rorstéd med rérstédsinsatser @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Stalplatssockel med inbyggt skjutfack, arbetsnyckel, slutet stalplatsstall, bruksanvisning.

Leveransens omfattning SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Varmeelement-stumsvetsmaskin med

Varmeelement-stumsvetsapparat EE

(installbar temperatur, elektronisk reglering) 255020
Varmeelement-stumsvetsmaskin med

Varmeelement-stumsvetsapparat EE

(installbar temperatur, elektronisk reglering)

Med spannstad for avfasning 252026 252046 254025
Varmeelement-stumsvetsapparat EE

(installbar temperatur, elektronisk reglering) 250220 250220 250330 250420
Stall MSG, SSG 110-180 250040 250040

Stall SSG 280 250340

Bénkhallare MSG, SSG 110-180 250041 250041

Bénkhallare SSG 280 250341

Skyddsfodral 250243 250243 250343

Hyvelstal 252103 252103 254103 255103
Klamma hoger 252500 252500 254300 255300
Kldmma vénster 252501 252501 254310 255310
Klamminldgg Dm 40 252502 252502

Klamminlagg Dm 50 252503 252503

Klamminlagg Dm 56 252504 252504

Klamminldgg Dm 63 252505 252505

Klamminldgg Dm 75 252506 252506 254320

Klamminlagg Dm 90 252507 252507 254321 255320
Klamminlagg Dm 110 252508 252508 254322 255321
Klamminlagg Dm 125 252509 252509 254323 255322
Klamminlagg Dm 135 252510 252510

Klamminlagg Dm 140 252511 252511 254324 255323
Klamminldgg Dm 160 252512 252512 254325 255324
Klamminldgg Dm 180 254326 255325
Klamminlagg Dm 200 254327 255326
Klamminlagg Dm 225 254328 255327
Klamminldgg Dm 250 255328
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SSM 160 RS
Klamminlagg Dm 280
Rorhallare hoger/vanster 252350
Rérhallarinlagg Dm 40 252370
Roérhallarinlagg Dm 50 252371
Rérhallarinlagg Dm 56 252372
Roérhallarinlagg Dm 63 252373
Roérhallarinlagg Dm 75 252374
Roérhallarinlagg Dm 90 252375
Rérhallarinlagg Dm 110 252376
Rérhallarinlagg Dm 125 252377
Roérhallarinlagg Dm 135 252515
Rérhallarinlagg Dm 140 252378
Roérhallarinlagg Dm 160
Roérhallarinlagg Dm 180
Roérhallarinlagg Dm 200
Roérhallarinlagg Dm 225
Roérhallarinlagg Dm 250
Roérhallarinlagg Dm 280
Réravskarare REMS RAS P 10-40 290050
Roravskéarare REMS RAS P 10-63 290000
Réravskéarare REMS RAS P 50-110 290100
Roravskéarare REMS RAS P 110-160 290200
Réravfasare REMS RAG P 16-110 292110
Réravfasare REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Arbetsomrade
Rérdiameter 40-160 mm

All svetsbar plast

for sanitara installationer, aviopsror, skorstensrenovering, med svetstemperaturer mellan 180-290°C.

Elektriska data

Spénning 230V

Upptagen effekt 1700 W

Varmeelement-andsvetsapparat 1200 W

Elektrisk hyvel 500 W

Frekvens 50-60 Hz

Skyddsklass |

Dimensioner

Transport L 665 mm
B 520 mm
H 820 mm

| drift L 665 mm
B 610 mm
H 1210 mm

Vikt

Maskinen 47,7 kg

Klamminlagg, rérhallarinlagg 17,2 kg

Bullerinformation

Ljudniva pa arbetsplatsen 85dB (A)

Vibrationer

Vikten effektivvarde for accelerationen 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Rorkap REMS ROS P 35 291200
Roérkap REMS ROS P 35 A 291220
Roérkap REMS ROS P 42 PS 291000
Roérkap REMS ROS P 42 291250
Roérkap REMS ROS P 63 P 291270
Roérkap REMS ROS P 75 291100
Materialstativ REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Det angivna vibrationsemissionsvardet har uppmatts enligt ett standardiserat test och kan anvandas som grund for jamforelse med andra maskiner. Det angivna

vibrationsemissionsvardet kan &ven anvandas for en inledande uppskattning av emissionen.

/\ OBSERVERA

Vibrationsemissionsvardet kan avvika fran det angivna vardet vid anvandning av maskinen, detta beror pa sattet som maskinen anvands pa. Det ar en fordel att

faststalla skerhetsangivning fér anvendaren.

Igangsattning

. Transport och uppstéllning

REMS SSM 160 RS

Maskinen levereras och transporteras eller uppstalld enligt fig. 2. Klammor och
rorhallare och arbetsnyckeln transporteras eller férvaras i en separat platlada
(1). Platladan kan fastas nedanfor maskinen i rorstallet. Maskinen faster du
med 4 spanngafflar (4) pa rorstallet. For transport ska skyddskapan (41) tas
bort fran varmeelement-stumsvetsapparaten (5). Det gar ocksa bra att fasta
maskinen pa en verkstadsbank.

Anvand skyddshdljet i plast (tillbehor) for att skydda varmeelementet vid trans-
port. Skyddshdljet ska ovillkorligen tas bort innan véarmelementet varms upp
resp. fére transport inte sattas pa forran varmeelementet har svalnat, eftersom
annars holjet forstérs och apparaten skadas.

REMS SSM 160 KS och REMS SSM 250 KS

Maskinen levereras och transporteras resp. uppstéllas enligt fig. 3. Kiammor
och rérhallare och arbetsnyckeln transporteras eller férvaras i en separat lada
(8) i chassit. For att montera maskinen, Ias upp de fyra lasen (9) i botten av
transportladan. Lyft upp ladan och placera ned pa golvet med lasen nedat.
Placera nu maskinen pa transportladan.

/\ OBSERVERA

Forsdkra Er om att ladan (8) ej faller ur. Maskinen skall centreras i den
rektanguléra urtagningen i transportiadan. Vid nedpackning gor motsvarande
i omvand ordning. Maskinen kan monteras pa en bank om detta &r 6nskvart.

Anvand skyddshdljet i plast (tillbehdr) for att skydda varmeelementet vid trans-
port. Skyddshdljet ska ovillkorligen tas bort innan varmelementet véarms upp
resp. fore transport inte sattas pa forran varmeelementet har svalnat, eftersom
annars holjet forstérs och apparaten skadas.

REMS SSM 315 RF

Maskinen levereras och transporteras eller uppstalld enligt fig. 4. Klammor och
rorhallare och arbetsnyckeln transporteras eller férvaras i en separat transport-
lada (1). For att montera maskinen, las upp barhandtaget (10) fran bajonettlaset
(11) och ta bort det. Rotera maskinen runt sin egen axel sa att hjulstéliningen
pekar uppat. Slapp péa lasarmen (12).

/\ OBSERVERA

Nar Ni gor detta hall maskinen stadigt i dess ram! Rotera maskinen forsik-
tigt tillbaka och las lasarmen (12). Vid nedpackning gér motsvarande i omvand
ordning. Maskinen kan monteras pa en bénk om detta ar énskvart. Maskinen
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kan anvandas pa transportchassit om rorstéllningen tas bort genom att ta bort
de tva motsittande allenskruvarna (13) och att slappa pa lasarmen (12). For
att montera maskinen pé en arbetsbank, maste hallaren (14), hjulstaliningen
saval som rorstallningen demonteras.

Elektrisk anslutning

Beakta nédtspanningen! Innan maskinen ansluts maste man kontrollera om
spanningen som anges pa typskylten motsvarar natspanningen. Pa byggar-
betsplatser, i fuktig omgivning, inom- och utomhus eller pa jamforbara uppstall-
ningsplatser far varmeelement-stumsvetsmaskinen endast drivas fran natet
via en Fl-brytare (felstrdmsskyddsbrytare) som avbryter energitiliforseln sa
snart avledningsstrommen till jorden éverskrider 30 mA fér 200 ms. Varmeele-
ment-stumsvetsapparaten (5) har en egen anslutningskabel. Darfér ska dven
den spanning som anges pa typskylten pa varmeelement-stumsvetsapparaten
kontrolleras sa att den stdmmer dverrens med natspanningen. Anvand endast
eluttag/férlangningskablar med funktionsduglig skyddskontakt.

Instéllning av svetsen och hyvelanordningen
Varmeelement-stumsvetsapparaten (5) kan avlagsnas fran alla maskiner i
denna serie och anvandas som en handhéllen svets. Nar det galler REMS SSM
160 RS och REMS SSM 160 KS sa &r svetsen monterad i hallaren (17) med
hjélp av handtaget (16). Nar det galler REMS SSM 250 KS och REMS SSM
315 RF sa ar svetsen sakrad med ytterligare en stickpropp.

/\ OBSERVERA

Beror endast varmeelement-stumsvetsningsmaskinen (5) vid handtaget
(16), resp. knoppen (18) nar det ar anslutet till ett eluttag. Varmeelementet
samt metalldelarna mellan varmelementet och handtaget i plast uppnar arbets-
temperaturer pa upp till 300°C. Vid beréring av dessa delar orsakas allvarliga
brénnskador.

REMS SSM 160 RS
Varmelement-stumsvetsapparaten (5) behdver inte centreras efter transporten
eftersom den redan &r instélld vid leveransen.

REMS SSM 160 RS, 250 KS och REMS SSM 315 RF

Nar maskinen har transporterats maste svetsen (5) centreras. Slapp pa Klamm-
handtaget (22) och dra tillbaka aterhallaren (17) pa varmeelement-svetsappa-
raten (5) och glidblocket (21) s& langt det gar. Aterspann klammhandtaget (22).

Vrid ut varmeelement-stumsvetsapparaten (5) och den elektriska hyveln (6).
Vrid alltid varmeelement-stumsvetsapparaten (5) i skyddskapan (41) (Fig. 1).
Innan Ni rdr svetsen (5) och hyvelanordningen (6) i sidled, h6j handtaget nagot
(18) eller (20), annars kommer &ndstoppet att ha en bromsande effekt.

Elektrisk termostat

DVS 2208 Del 1 foreskriver att varmelementets temperatur ska vara instéllbar
med finreglering. For samtidigt sakerstalla den konstante temparatur pa varme-
elementet som kravs &r apparaterna utrustande med en temperaturreglering
(termostat). DVS 2208 Del 1 foreskriver att temperaturskillnaden i férhallande
till regleregenskaperna far uppga till < 3°C. | praktiken kan denna noggrannhet
ej uppnas mekaniskt, utan endast med en elektrisk termostat. P& grund av
detta kan apparater med en fast temperatur eller med mekaniska termostater
ej anvandas for svetsning enligt DVS 2207.

Temperaturen kan justeras pa alla REMS stumsvetsmaskiner. Typen av termo-
stat kan utlasas av kodbokstéverna pa apparatens typskylt, enligt nedanstaende
exempel.

REMS SSG 180 EE: Justerbar temperatur (E), elektrisk termostat (E). Installd
temperatur halls inom + 1°C.

Forvarmning av varmeelements-stumsvetsmaskinen.
Varmeelements-stumsvetsapparaten kopplas in till kontakten pa baksidan pa
hyvelanordningens kapa. Sa fort apparaten kopplas in bérjar den vérmas upp.
Den réda natlampan (24) och den gréna temperaturlampan (25) bérjar lysa.
Det tar ca 10 min. for apparaten att bli varm. Nar den installda temperaturen
uppnatts slar termostaten av strommen till varmeelementet. Den réda natlampan
fortsatter att lysa. Om apparaten har elektrisk termostat (EE) kommer den gréna
lampan att blinka for att indikera termostatens pa- och avslag. Efter minst
ytterligare 10 min vantetid (DVS 2207 Del 1) kan man pabdrja svetsningen.

Val av korrekt svetstemperatur

Varmelementet &r forinstallt for den generella svetstemperaturen fér PE-HD rér
(210°C). Beroende pa rorets diameter och vaggtjocklek, kan det bli nédvandigt
att justera denna temperatur. | sa fall skall rortillverkarens rekommendationer
féljas. Fig. 5 visar en kurva som kan anvéndas som riktlinje for temperaturen
beroende pa rérens vaggtjocklek. Principiellt sa galler hogre temperatur for tunna
vaggar och lagre temperatur for tjock vaggar (DVS 2207, del 1). Dessutom kan
omgivningsférhallanden (sommar/vinter/vind/fuktighet) gora det nddvéndigt att
korrigera temperaturen. Detta gors till exempel med ett snabbvisande tempera-
turméatningsinstrument fr ytmatningar med en kontaktyta pa ca 10 mm. Vid behov
kan temperaturen korrigeras genom att man skruvar pa temperaturinstalinings-
skruven (26). Om temperaturen stélls om méaste man tanka pa att varmeelementet
inte far anvandas fore tidigast 10 minuter efter att bor-temperaturen har natts.

Drift

Svetsforbandens kvalitet &r beroende av svetsarens kvalifikation, ldampligheten
hos de maskiner och anordningar som anvands samt att riktlinjerna for svets-
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ning efterfoljs. Svetsfogen kan provas med hjélp av forstéringsfria och/eller
forstérande forfaranden. Svetsarbetena ska dvervakas. Avtalsparterna maste
komma dverrens om Gvervakningens typ och omfattning. Det rekommenderas
att forfarandeuppgifter dokumenteras i svetsprotokoll eller p4 datamedium.
Inom ramen for kvalitetssékring rekommenderas att provfogar tillverkas och
provas innan upptagning och under svetsningen vid de angivna arbetsférhal-
landena. Varje svetsare maste vara utbildat och besitta ett giltigt kvalifikations-
intyg. Det avsedda anvandningsomradet kan vara avgdrande for typen av
kvalifikation.

Beskrivning av forfarande

Vid varmeelement-stumsvetsning anpassas forbindelseytorna pa de delar som
ska svetsas samman under tryck, dérefter varms de upp med reducerat tryck
till svetstempteratur och efter att varmelementet har avlagsnas fors delarna
samman under tryck (Fig. 6) och svetsas darmed ihop.

Foérberedelser

Om apparaten skall anvandas utomhus, maste man se till att svetsningen inte
paverkas av vaderforhallandena. | regn eller starkt solsken skall arbetsplatsen
tackas. For att férhindra avkylning av rérandarna maste man skérma av platsen
mot drag och blast. Icke runda rér maste justeras innan svetsning kan ske.
Endast rér av samma material och vaggtjocklek kan svetsas ihop. Réren kapas
av med roravskarare REMS RAS (tillbehér, se 1.2.) eller med rorkapningsma-
skin REMS Cento/REMS DueCento.

Spanna fast réren

Sétt i 4 spanninsatser (27) passande till rérdiametern i spannanordningarna
(19) sa att den krokta sidan pa spanninsatserna pekar mot svetsstéllet.
Inlaggen sakras med hex skruvar (28) och den nyckel som medféljer. De tva
rorhallarinlaggen (29) installeras pa motsvarande satt pa rorhallarna (30) och
fasts med hex. skruvar. Réren eller rérdelarna skall justeras in i kldmmorna
innan de spanns fast. Om nddvandigt, kan langa ror stédjas med en REMS
Herkules 3B (tillbehor, se 1.2.). For korta ror kan rérhallarna (30) justeras
eller vridas 180°. For att gora detta , lossa pa klamknoppen (32) och stéll in
rorhallaren, eller héj knoppen (32) och vrid rérhallaren runt kidmmknoppens
axel (31). Rorandarna skall sticka ut 10—20 mm mot mitten fran kidmmorna
for att tilldta hyvling av rérandarna.

Justera in réren eller bitarna sa att &ndarna ar parallella, dvs rérvéggarna skall
vara parallella i svetsen. Om det behdvs, slépp pa kldmmorna och justera in
roren (kontrollera att réren &r runda). Om det e] gar att justera in réren behéver
man justera in kidmmorna (19). Lossa da klammskruvarna (33) pa bada klam-
morna och ett ror kiamms fast i varje kldmma. Om réret inte vilar pa inlaggen
och rorhallarna, sla latt pa sidorna for att justera in kldmmorna. Sedan ska
spannskruvarna (33) dras &t igen medan roret fortfarande &r fastspant.

Kldmmorna méste omsluta rérandarna helt. Om nddvandigt, justera in klam-
muttern (34) under klammkammen (35) sa att kidmmhandtaget (36) endast
kan stdngs med viss kraft.

Forberedelser av rorandar

Innan svetsningen maste rérandarna skaras vinkelratt och jamnt. Detta gors
genom att hyvelanordningen (6) svangs fram och startas med brytaren i hand-
taget (20). Nar hyvelanordningen &r igang, fors rérandarna sakta mot skéren
med hjalp av handtaget (7). Skarningen skall utforas tills en hel stréng svarvas
av fran bagge réren. Med hyvelanordningen fortfarande igang, ta sakta bort
roren med hjélp av handtaget (7), sa att inga flisor eller stréngar finns kvar pa
rorandarna. Efter att hyvelanordningen har svéngts tillbaka bor man fora ihop
rérandarna for att kontrollera planheten och justeringen. Under anpassningen
far springan mellan rérandarna inte Gverstiga matten i fig. 7, annars kommer
utbuktningen pa rdrens utsida att dverstiga 10 % av rorets vaggtjocklek. De
bearbetade rérandarna skall inte réras innan svetsningen.

Om ett ror pa ena sidan inte kan/behdver planas mer, medan man behgver
plana pa andra roret, kan stoppet pa rérandskararens undersida svéngas bort
pa den sida planingen ar klar.

De olika stegen i stumsvetsprocessen

| svetsprocessen upphettas svetsytorna till svetstemperatur av varmelementet,
och sammanfogas darefter under tryck efter att varmeelementet avlagsnats.
Fore varje svets, bor varmeelementet temperatur kontrolleras. Om nédvéndigt
kan man justera temperaturen enligt 2.6. Innan varje svetsning ska varmeele-
mentet rengdras med papper som inte kan rispas upp eller en trasa eller teknisk
alkohol. Man bér ocksa kontrollera att belaggningen pa varmeelementet och
inte ar skadad. laktta forsiktighet sa att beldggningen pa varmeelementet inte
skadas.

Processens olika steg visas i fig. 8.
OBS

Anvandning av sprit for att rengéra varmelementet kan pa grund av vattnet
som ingar i spriten leda till en kvalitetsforsdmring hos svetsfogen.

3.5.1. Anpassning

Under anpassningen pressas rorandarna mot varmeelementet sa att en utbukt-
ning uppstar pa réren. Under denna anpassning skall ett tryck pa 0,15 N/mm?
appliceras for PE (DVS 2207, del 1).

Beroende pa rorets diameter och vaggtjocklek, maste man berékna ratt kraft
for att uppna 0,15 N/mm? pa rérandarna. Trycket F &r beraknat som produkten
av trycket p och rérandans yta A (F=p-A), dvs ju stérre area desto hogre tryck.
Tex ett rér med 110 mm diameter och SDR 33 (s=3,4 mm) har en yta pa 1140
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mm? och kraver ett anpassningstryck pa F=0,15 N/mm?:1140 mm? = 170 N.
En tryckskala (37) finns pa varje maskin som visar vilka rortyper som kan
svetsas, upp till vilket tryck med den berdrda maskinen. Fig. 10 till 13 visar
dessa tabeller for REMS SSM 160 RS, 160 KS, 250 KS och 315 RF. Vardet
for den tryckkraft som behdvs stér i respektive tabell (Fig. 9 och 16) och tryck-
kraften alstras med hjalp av ett kontaktspak (7). Nar fogytorna belastas med
hjalp av det kontaktspaket kan du avlasa den aktuella tryckkraften pa visaren
(38).

Innan du borjar svetsa &r det viktigt att kontrollera, att spannanordningarna
spanner fast rorstyckena ordentligt, dvs att det klarar den tryckkraft som
rostyckena kommer att belastas med. For att kontrollera detta kér du ihop de
kalla rérarndarna och alstrar som test minst den beraknade tryckkraften med
hjélp av det kontaktspaket (7). Om spannanordningarna inte klarar att hélla
fast rorstyckena maste spannanordningarna justeras med hjélp av spannmut-
tern (34) (se 3.3).

Anpassningen &r fardig da en utbuktning med den héjd som visas i fig. 14,
kolumn 2, har uppstatt runt hela rérets diameter.

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

3.5.3. Omstllning
Efter uppvarmningen skall rérandarna tas bort fran varmeelementet, vilket dras
bort utan att vidréra réréandarna. Dessa férs omedelbart néra varandra utan att
de ror varandra. Den tillatna tiden for detta ges i fig 14, kolumn 4. Omstalinings-
tiden far inte 6verskrida de tider som &r angivna i Fig. 14, spalt 4, eftersom
fogytorna da kyls av pa ett otillatet satt.

3.5.4. Fogning och svetsning

Rérandarna maste foras samman ytterst langsamt. Trycket skall sakta okas till
0,15 N/mm? (DVS 2207, del 1) och maste hallas under avsvalningsperioden
(fig. 14, kolumn 5). Handtaget lases med hjélp av klammhandtaget/knoppen
(39) under kylperioden. Det nédvéndiga trycket, beskrivet under 3.5.1., skall
tas fran fig. 9 och 16. Efter att svetsen &r klar skall en jdmn utbuktning synas
runt bagge rérandarna. Utbuktningens form ger en indikation pa svetsen jamnhet.
Dimensionen K pa utbuktningen (fig. 15) maste alltid vara strre an 0, dvs den
maste bukta ut runt hela rorets diameter.

3.5.5. Losskoppling av fardigsvetsade ror
Nar avsvalningsperioden &r slut, lossa pa klammhandtaget/knoppen (39),
samtidigt som Ni haller i kontaktspaket sa att trycket minskar langsamt. Om
trycket minskar for snabbt kan svetsen paverkas negativt. Klammspak (36) kan

slappas och roret kan plockas bort fran maskinen. Lat svetsen svalna naturligt.
Forsok inte paskynda avsvalningen med vatten, kall luft eller dylikt. For hall-
fasthet, se rortillverkarens uppgifter.

4. Underhall

/\ OBSERVERA

Berér endast varmeelement-stumsvetsapparaten (5) vid handtaget (16),
resp. knoppen (18)! Varmeelementet samt metalldelarna mellan varmelementet
och handtaget uppnar arbetstemperaturer pa upp till 300° C. Vid beréring av
dessa delar orsakas allvarliga brannskador.

4.1. Underhall

Dra ut natkontakten innan underhallsarbeten genomfors!

Om maskinen utséatts for kraftig nedsmutsning ska skenorna pa vilka de rorliga
sliderna resp. varmeelement-stumsvetsapparaten (5) och den elektriska hyveln
(6) I6per rengdras da och da och fettas in.

Varmeelement-stumsvetsapparatens (5) anti-vidhaftande belédggning ska innan
varje svetsning rengdéras med papper som inte kan rispas upp eller en trasa
och teknisk alkohol. Rester av plast som sitter kvar pa varmeelementet ska
omedelbart tas bort med papper som inte kan rispas upp eller en trasa eller
teknisk alkohol. Man maste ovillkorligen se till att varmeelementets anti-
vidhaftande belaggning inte skadas genom anvandning av verktyg. Anvéndning
av sprit for att rengdra varmelementet kan pa grund av vattnet som ingar i
spriten leda till en kvalitetsférsamring hos svetsfogen.

Rengdr plastdelar (t.ex. hdlien) endast med maskinrengéringsmedlet REMS
CleanM (Art. nr. 140119) eller mild tvallésning och fuktig trasa. Anvéand inga
rengoringsmedel fran hushallet. Dessa innehaller manga ganger kemikalier
som skulle kunna skada plastdelar. Anvand under inga omstandigheter bensin,
terpentinolja, fortunning eller liknande produkter for rengdring av plastdelar.

Se till att vatskor aldrig trénger in i maskinens elektriska apparaters inre.

4.2. Inspektion/reparation

Innan underhalls- och reparationsarbeten paborjas maste néatkontakten
dras ut! Dessa arbeten far endast genomféras av kvalificerad fackpersonal.

Den elektriska hyvelns drivmekanism gar sténdigt i en fettfylining och maste
darfor inte smorjas. Den elektriska hyvelns motor har kolborstar. Dessa slits
och maste darfor kontrolleras resp. bytas ut i bland. Anvénd endast original
REMS kolborstar.

5. Atgarder vid stérningar

5.1. Storning: Varmeelement-stumsvetsapparaten (5) blir inte varm.
Orsak:
e \armeelement-stumsvetsapparaten kontakt &r inte isatt i eluttaget.

o Anslutningsledning defekt.

e Eluttag (23) defekt.

e Apparaten defekt.
Eluttag defekt.

Atgird:

e Sétti kontakten i eluttaget (23) resp. anslutningskabeln i eluttaget som ska ha
den natspanning och den skyddsklass som anges pa typskylten, samt vara
sakrad med en 30 mA-skyddsanordning for felstrdm (FI-brytare).

e Lat kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
byta ut anslutningsledningen.

e Lt kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
byta ut eluttaget (23).

e L&t en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad kontrollera/reparera apparaten.

o L&t kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
byta ut eluttaget.

5.2. Storning: Plastrester klibbar fast pa varmeelement-stumsvetsningsapparaten (5).

Orsak:

e Varmelement smutsigt.
o Anti-vidhaftande belaggning skadad.
e Svetstemperatur felinstalld.

5.3. Storning: Den elektriska hyveln startar inte (6).
Orsak:

o Elektrisk hyvel e] i arbetslage.
o Anslutningsledning defekt.

e Utslitna kolborstar.

o Apparaten defekt.

5.4. Storning: Den elektriska hyveln (6) star stilla eller ingen slét yta vid hyvling.
Orsak:
o For hogt matningstryck.
o Hyvelstal (Art. nr. 254103) slott.
o Den elektriska hyvelns kilrem slirar.

Atgird:

e Rengor varmeelement, se 4.1.

e Byt ut skadad varmeelement-stumsvetsapparaten mot en ny.

e Beakta informationen fran tillverkaren av roren resp. formstyckena. Stéll in
temperaturen med temperaturinstaliningsskruven (26) (se 2.6.).

Atgird:

Vrid in den elektriska hyveln helt sa att gransstallaren trycks in av skalmen.

o L&t kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
byta ut anslutningsledningen.

o L&t kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
byta ut kolborstarna.

e Lat en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad kontrollera/reparera apparaten.

Atgérd:

e Reducera matningstrycket.

e Byt ut hyvelstal.

e Lat kvalificerad fackpersonal eller en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad
efterspanna den elektriska hyvelns kilrem.
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5.5.

5.6.

Storning: De fastspannda réren ligger inte i linje.
Orsak: Atgird:
e Justeringen av spannanordningarna (19) ar férskjutna mot varandra. e Justera spannanordningarna (se 3.2.).

Storning: Den angivna uppvarmningstiden kan inte hallas for att smalta réret resp. formstycket eller de smalter for snabbt.

Orsak: Atgérd:

o Svetstemperatur felinstalld. o Beakta informationen fran tillverkaren av réren resp. formstyckena. Stall in
temperaturen med temperaturinstaliningsskruven (26) (se 2.6.).

e Ogynnsamma omgivningsforhallanden (sommar/vinter/vind/fuktighet). e Tack vid sadant vader dver svetsstallen eller anvand ett svetstalt. Korrigera vid

behov varmeelementets (5) temperatur genom att vrida pa temperaturinstall-
ningsskruven (26) (se 2.6.).
e Varmeelement-stumsvetsapparaten defekt. e L&t en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad kontrollera/reparera apparaten.

Avfallshantering

Varmeelement-stumsvetsmaskinen far inte kastas i hushallssoporna efter att
den tagits ur bruk. Den maste kasseras i enlighet med gallande féreskrifter.

Producent-garantibestammelser

Fér ej tilldten anvandning och dérigenom skadad PTFE-beldggning pé vérme-
elementen galler inte garantin.

Garantin géller i 12 manader efter att den nya produkten levererats till den
forsta anvandaren. Leveransdatumet ska bekréftas genom inséndande av
inkpsbeviset i original, vilket maste innehalla uppgifter om képdatum och
produktbeteckning. Alla funktionsfel som uppstar inom garantitiden och beror
pa tillverknings- eller materialfel atgardas kostnadsfritt. Genom atgardande av
fel varken forlangs eller fornyas garantitiden for produkten. Skador pa grund
av normal forslitning, felaktigt handhavande eller missbruk, eller beroende pa
att driftsinstruktionerna inte fljts, olampligt drivmedel, dverbelastning, anvéand-
ning for icke avsett &ndamal, egna eller obehdriga ingrepp eller andra orsaker,
som REMS inte har ansvar for, ingar inte i garantin.

Garantidtaganden far bara utforas av en auktoriserad REMS kundtjanstverkstad.
Reklamationer accepteras endast, om produkten lamnas till en auktoriserad
REMS kundtjanstverkstad utan att ingrepp gjorts och utan att den dessférinnan
tagits isar. Bytta produkter och delar vergar i REMS &go.

Anvandaren star for samtliga transportkostnader.

Ovanstaende paverkar inte anvandarens lagliga rattigheter, i synnerhet ansprak
gentemot forsaljaren pa grund av brister eller fel. Tillverkargarantin géller endast
for nya produkter som képts inom den Europeiska unionen, i Norge eller Schweiz
och som anvénds i dessa lander.

For denna garanti géller tysk lag under uteslutande av FN:s konvention om
internationella kdp av varor (CISG).

Dellistor
Dellistor, se www.rems.de under Downloads — Parts lists.

P.S.: Diverse figurer och utldtande i denna instruktion ar tagna fran DVS direktiv
2207 och 2208 (DVS: Tyska Foreningen for Svetsteknik, Disseldorf).
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Oversettelse av original bruksanvisning

Fig.1-4 Fig. 6
1 Stalblikkasse/transportkasse (1) Forberedelse
for rgrstgtteinnsatser og (2) Rer
spenninnsatser (3) Varmeelement
2 Splinti maskinens transportstilling (4) Rer
3 Rarstativ (5) Oppvarming
4 Spennklem i maskinens (6) Ferdig forbindelse
arbeidsstilling (7) Prinsipp varmeelement-speilsveising
5 Varmeelement-speilsveiseapparat _.
6 Elektrisk hovel Fig.7
7 Trykkspak (1) Utvendig rerdiameter d (mm)
8 Skuff (2) Spaltebredde a (mm)
9 Las Fig. 8
10 Trgkkstar}g (1)9 Trykk
11 Bajonettias (2) Tilpasningstrykk
12 Lasespak (3) Tilpasningstid
13 Unbrakoskrue (4) Oppvarmingstrykk
14 Stotte (5) Oppvarmingstid
15 Understell (6) Omstillingstid
16 Handtak (7) Sammenfayningstrykk
17 Holder (8) Oppbyggingstid sammen-
18 Handtak fayningstrykk
19 Spenninnretning (9) Avkjelingstid
20 Handtak med bergringsbryter (10) Total sammenfayningstid
21 Skyvesleide (11) Tid
22 Klemspak
23 Stikkontakt Fig. 9 og 16
24 Red nett-kontrollampe (1) Rerserier og trykkrefter for

tilpasning under sveising av rer av
polyetylen
) Utvendig rgrdiameter d
3) Veggtykkelse s
) Forhold utvendig rgrdiameter/

25  Grgnn temperatur-kontrollampe

26 Temperatur-innstillingsskrue

27 Spenninnsats (
28 Sekskantskrue (
29 Rorstgtteinnsats (

30 Raorstatte veggtylfkelse SDR
31 Klemhandtak (5) Rarserie S
32 Trekkbryter (6) TrykkraftiN
33  Spennskrue Fi
g.14
34 Spennmutter (1) Nominell veggtykkelse mm
35 Spenneksenter (2) Tilpasning:

36 Spennspak

37 Skiltfor trykkraft Vulsthgyde pé varmeelementet pa

slutten av tilpasningstiden

38 Indikator - -
. minimumsverdier
28 l\Klllgtrgrskpaapké;handtak Etilpasning under 0),15 N/mm?) mm
3) Oppvarming:
41 Beskyttelseshette © Oppvarmingstid £10 x veggtykkelse
Fig. 5 (oppvla_rming < 0'.02 N/m_m2)
(1) Varmeelement-temperatur (4) Omstilling: Maksimumstid
(2) @vre grense (5) Sammenfayning
(3) Nedre grense (6) Tid Ifrelm til full trykkutgvelse
(4) Rorveggtykkelse (7) Avkjglingstid under sammen-

fayningstrykk
p=0,15 N/mm?+ 0,01
min (minimumsverdier)

Generelle sikkerhetsinstrukser

Les gjennom alle sikkerhetsinstrukser og anvisninger. Feil relatert til overholdelse
av sikkerhetsinstruksene og anvisningene kan forarsake elektrisk stot, brann og/
eller alvorlige personskader.

Ta vare pa alle sikkerhetsinstrukser og anvisninger for fremtidig bruk.

Les gjennom alle sikkerhetsinstrukser og anvisninger. Feil relatert til overholdelse
av sikkerhetsinstruksene og anvisningene kan forarsake elektrisk stot, brann og/
eller alvorlige personskader.

1) Sikkerhet pa arbeidsplassen

a) Serg for at arbeidsplassen er ren og godt belyst. Uorden og darlig belyste
arbeidsomrader kan fore til ulykker.

b) lkke bruk elektroverktayet i eksplosjonsfarlige omgivelser hvor det befinner
seg brennbar vaske, gass eller stov. Elekiroverktay genererer gnister som
kan antenne stav eller damp.

c) Hold barn og andre personer borte fra omradet nar det elektroverkteyet er
i bruk. Ved forstyrrelser kan brukeren miste kontrollen over apparatet.

2) Elektrisk sikkerhet

a) Tilkoplingsstepselet pa elektroverktayet ma passe til stikkontakten. Step-
selet ma ikke under noen omstendigheter forandres. lkke bruk adapterstapsler
i kombinasjon med beskyttelsesjordet elektroverktgy. Uforandrede stgpsler og
passende stikkontakter reduserer risikoen for elektrisk stot.

b) Unnga kroppskontakt med jordede overflater som rer, varmeapparater,
komfyrer og kjeleskap. Det er starre risiko for elektrisk stot hvis kroppen er
Jjordet.

c) Hold elektroverkteyet unna regn og fuktighet. Hvis det kommer vann inn i
elektroverktayet er det stgrre risiko for elektrisk stgt.

d) lkke bruk tilkoblingskabelen til andre formal, til & beere elektroverktoyet,
henge opp elektroverktoyet eller trekke stepselet ut av stikkontakten. Hold
tilkoblingskabelenunna varme, olje, skarpe kanter eller apparatdeler som
er i bevegelse. Skadede eller flokete kabler aker risikoen for elektrisk stot.

e) Ved bruk av elektroverktoyet utenders ma det kun brukes skjoteledninger
som er godkjent for utenders bruk. Ved bruk av en skjateledning som er egnet
for utenders bruk reduseres risikoen for elektrisk stot.

f) Hvis det er umulig & unnga a bruke elektroverktoyet i fuktige omgivelser,
skal det brukes en feilstram-vernebryter. Ved bruk av en feilstrem-vernebryter
reduseres risikoen for elektrisk stot.

3) Personers sikkerhet

a) Var oppmerksom, vaer forsiktig med hva du gjer og bruk sunn fornuft ved
arbeider med elektroverktayet. lkke bruk elektroverkteyet nar du er trett
eller under pavirkning av narkotika, alkohol eller medikamenter. £t gyeblikks
uoppmerksomhet ved bruk av elektroverktayet kan fore til alvorlige personskader.

b) Bruk personlig verneutstyr og bruk alltid vernebriller. Ved bruk av personlig
verneutstyr, som stevmaske, sklisikre vernesko, beskyttelseshjelm eller harsels-
vern, avhengig av elektroverktayets type og bruksomrade, reduseres risikoen
for personskader.

c) Unnga utilsiktet idriftsettelse. Kontrollér at elektroverktoyet er slatt av for
det kobles til stramforsyningen, laftes opp eller baeres. Hvis elektroverktayet
baeres med fingeren hvilende pa bryteren eller hvis apparatet kobles til strom-
forsyningen i innkoblet tilstand, kan det forarsakes ulykker.

d) Fjern innstillingsverktoy eller skrungkler for elektroverktoyet slas pa. Et
verktay eller en nokkel som befinner seg i en roterende apparatdel kan fare til
personskader.

e) Unnga unaturlige kroppsstillinger. Serg for at du star stedig og alltid holder
balansen. P4 denne maten kan du kontrollere elektroverktayet bedre i uventede
situasjoner.

f) Bruk egnede kler. Ikke bruk lgstsittende klesplagg eller smykker. Hold har,
klesplagg og hansker unna bevegelige deler. Lgstsittende klesplagg, smykker
eller langt har kan trekkes inn i bevegelige deler.

4) Bruk og behandling av elektroverktoy

a) lkke overbelast apparatet. Bruk et elektroverktay som er egnet for arbeidet
som skal utfoeres. Med et egnet elektroverktoy kan arbeidene utfgres bedre og
sikrere innenfor det oppgitte ytelsesomradet.

b) lkke bruk et elektroverktoy med defekt bryter. Et elektroverktay som ikke kan
slas pa eller av, er farlig og ma repareres.

c) Trekk stepselet ut av stikkontakten ferdu utferer innstillinger pa apparatet,
skifter ut tilbeharsdeler eller legger apparatet bort. Disse forsiktighetstiltakene
forhindrer utilsiktet oppstarting av elektroverktayet.

d) Elektroverktay som ikke er i bruk skal oppbevares utilgjengelig for barn.
Apparatet ma ikke betjenes av personer som ikke er kjent med apparatet
eller som ikke har lest disse anvisningene. Elektroverktay representerer en
fare hvis det brukes av uerfarne personer.

e) Var ngye med a pleie elektroverktayet. Kontrollér om bevegelige apparat-
deler fungerer som de skal og ikke er trege, om deler er adelagt eller skadet
pa en slik mate at elektroverktayets funksjonsdyktighet er nedsatt. Serg
for at skadede deler repareres for apparatet tas i bruk. Mange ulykker har
sin &rsak i darlig vedlikeholdt elektroverktay.

f) Bruk elektroverktoy, tilbeher, innsatsverktey osv. som er oppfert i disse
anvisningene. Ta hensyn til arbeidsforholdene og arbeidsoppgaven som
skal utfares. Bruk av elektroverktayet til andre anvendelser enn det som er
beskrevet kan fare til farlige situasjoner.

g) Hold handtakene terre, rene og frie for olje og fett. Glatte handtak hindrer en
sikker handtering og kontroll av elektroverktayet i uventede situasjoner.

5) Service

a) Serg for at apparatet kun repareres av kvalifisert fagpersonale og kun ved
hjelp av originale reservedeler. Pa denne maten opprettholdes apparatets
sikkerhet.

Sikkerhetsinstrukser for varmeelement-
speilsveiseapparater

Les gjennom alle sikkerhetsinstrukser og anvisninger. Feil relatert til overholdelse
av sikkerhetsinstruksene og anvisningene kan forarsake elektrisk stat, brann og/
eller alvorlige personskader.

Ta vare pa alle sikkerhetsinstrukser og anvisninger for fremtidig bruk.

e Bruk ikke maskinen nar den er skadet. Det er fare for ulykker.

o Beror varmeelement-speilsveiseapparatet (5) bare pa handtaket (16) hhv.
pé handtaket (18) nar dette er plugget inn i en stikkontakt. Varmeelementet samt
metalldelene mellom varmeelementet og handtaket i plast oppnar arbeidstem-
peraturer fra opptil 300°C. Nér disse delene bergres, medfarer dette alvorlige
brannskader.

e Lavarmeelement-speilsveiseapparatet (5) etter at det er frakoblet avkjoles
en lengre tid for du bergrer det pa metalldelene. Bergring av fremdeles varme
deler under avkjglingsfasen medfarer alvorlige brannskader. Varmeelement-
speilsveiseapparatet trenger lengre tid etter at det er frakoblet til det er avkjgit.

e Pass pa at du ved sveisingen med hendene holder tilstrekkelig avstand
mellom rerendene og varmeelement-speilsveiseapparatet (5) eller bruk
egnede vernehansker. Rar, formstykker som skal sveises og varmeelementet
blir varme under sveisingen og kan forarsake alvorlige brannskader. Sveisefor-
bindelsen blir ogsé etter at arbeidet er fullfert i lengre tid meget varm.
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Beskytt tredje personer mot det varme varmeelement-speilsveiseapparatet
(5) og mot varme sveiseforbindelser. Bergring av fremdeles varme deler
medfarer alvorlige brannskader.

Ikke fremskynd avkjelingsprosessen til varmeelement-speilsveiseapparatet
ved at du dypper det ned i en vaeske. Det er fare for skader ved elektrisk stat
og/eller ved vaeske som plutselig spruter ut. Dessuten blir varmeelementet skadet.
Legg varmeelement-speilsveiseapparatet (5) bare i holderen for arbeids-
benken (tilbeher) eller pa et brannhemmende underlag, nar du bruker
varmeelement-speilsveiseapparatet som handapparat. Hvis du legger varme-
element-speilsveiseapparatet bort pa et underlag som ikke er brannhemmende
eller i naerheten av brennbart materiale, kan underlaget bli skadet og/eller det
kan oppstéa brann.

Hold det varme varmeelement-speilsveiseapparatet (5) borte fra brennbare
materialer Det kan oppsta brann.

Hold tilkoblingsledningen borte fra det varme varmeelement-speilsveise-
apparatet (5). Det er fare for skade pa grunn av elektrisk stgt.

Grip ikke inn i det roterende hgvelbladet til den elektriske havelen (6). Det
er fare for skader.

Overlast ikke den elektriske havelen (6) ved for heyt matetrykk. Den elektriske
hevelen blir derved skadet.

Kople elektroverktoyet kun til en stikkontakt med en funksjonsdyktig jordet
stikkontakt.

Bruk kun godkjente og tilsvarende merkede skjoteledninger med tilstrek-
kelig ledningstverrsnitt. Bruk skjgteledninger med en lengde pa opptil 10 m
med ledningstverrsnitt 1,5 mm? fra 10— 30 m med ledningstverrsnitt pa 2,5 mm?
Kontroller tilkoblingsledningene til elektroverkteyet og skjoteledninger
regelmessig for skader. Sgrg for at skadede ledninger repareres av kvalifisert
fagpersonale eller av et autorisert REMS kundeserviceverksted.

O Q@

o Overlat elektroverktoyet kun til underviste personer. Ungdom mé kun bruke
elektroverktayet hvis de er over 16 ar gamle, hvis bruk av apparatet er ngdvendig
i utdannelsen og hvis de er under oppsyn av en fagkyndig person.

Barn og personer som pga. fysiske, sensoriske eller mentale evner, eller
manglende erfaring og kunnskap, ikke er i stand til a betjene elektroverktoyet
pa en sikker mate, ma ikke bruke dette uten oppsyn eller anvisninger fra
en ansvarlig person. Ellers er det fare for feil betjening og personskader.

Symbolforklaring
Fare med middels risikograd. Kan medfgre livsfare eller alvor-
lige skader (irreversible).

A\ FORSIKTIG  Fare med lav risikograd. Kan fare til moderate skader (rever-
sible).

LES DETTE Materiell skade. Ingen sikkerhetsinstruks! Ingen fare for person-
skader.

Les bruksanvisningen fer idriftsettelse

Elektroverktayet oppfyller kravene til beskyttelsesklasse |
Miljgvennlig avfallsbehandling

CE-konformitetsmerking

1.

Tekniske data

Korrekt bruk

REMS varmeelement-buttsveisemaskiner SSM skal bare brukes til sveising av kunststoffrer og formstykker av PB, PE, PP og PVDF.

All
11

1.2,

annen bruk er ikke korrekt og derfor ikke tillatt.

. Leveranseprogram

REMS SSM 160 RS: Varmeelement-speilsveiseapparat, varmeelement-speilsveiseapparat beskyttelsesdeksel for varmeelement, elektrisk havelverktay, 2 spennstikker
med hhv. 2 spenninnsatser @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rerstgtter & 160 mm med rgroppstettingsinnsatser & 40,
50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbeidsngkkel. Stalblikkasse, rarstativ, bruksanvisning.

REMS SSM 160 KS:

Varmeelement-speilsveiseapparat, varmeelement-speilsveiseapparat beskyttelsesdeksel for varmeelement, elektrisk havelverktay, 2 spennstikker

med hhv. 2 spenninnsatser @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rgrstgtter @ 160 mm med rgroppstettingsinnsatser @ 40,
50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbeidsngkkel, stalblikksokkel med innebygget skuff, lukket stalblikkunderstell, bruksanvisning.

REMS SSM 250 KS:

Varmeelement-speilsveiseapparat, varmeelement-speilsveiseapparat, elektrisk havelverktgy, hurtigspenninnretning med hhv. 2 spennbakker

og hhv. 2 spenninnsatser @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 rgrstetter @ 160 mm med reroppstettingsinnsatser @ 75, 90, 110, 125, 160, 200,
250mm. Stalblikksokkel med innebygget skuff, arbeidsngkkel, lukket stalblikkunderstell, bruksanvisning.

REMS SSM 315 RF:

Varmeelement-speilsveiseapparat, varmeelement-speilsveiseapparat, elektrisk hgvelverktgy, hurtigspenninnretning med hhv. 2 spennbakker

og hhv. 2 spenninnsatser @ 90, 110, 125, 160, 250 mm. 2 rgrstetter med reroppstettingsinnsatser @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Stalblikksokkel med innebygget skuff, arbeidsnakkel, lukket stalblikkunderstell, bruksanvisning.

Artikkelnumre SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Varmeelement-speilsveisemaskin med

varmeelement-speilsveiseapparat EE

(innstillbar temperatur, elektronisk regulering) 255020
Varmeelement-speilsveisemaskin med

varmeelement-speilsveiseapparat EE

(innstillbar temperatur, elektronisk regulering)

Med spennstikker for skrautganger 252026 252046 254025
Varmeelement-speilsveiseapparat EE

(innstillbar temperatur, elektronisk regulering) 250220 250220 250330 250420
Oppbevaringsstativ MSG, SSG 110-180 250040 250040

Oppbevaringsstativ SSG 280 250340

Holder for arbeidsbenk MSG, SSG 110-180 250041 250041

Holder for arbeidsbenk SSG 280 250341

Beskyttelsestrekk 250243 250243 250343

Hovelblader 252103 252103 254103 255103
Spenninnretning hgyre 252500 252500 254300 255300
Spenninnretning venstre 252501 252501 254310 255310
Spenninnsats Dm 40 252502 252502

Spenninnsats Dm 50 252503 252503

Spenninnsats Dm 56 252504 252504

Spenninnsats Dm 63 252505 252505

Spenninnsats Dm 75 252506 252506 254320

Spenninnsats Dm 90 252507 252507 254321 255320
Spenninnsats Dm 110 252508 252508 254322 255321
Spenninnsats Dm 125 252509 252509 254323 255322
Spenninnsats Dm 135 252510 252510

Spenninnsats Dm 140 252511 252511 254324 255323
Spenninnsats Dm 160 252103 252103 254325 255324
Spenninnsats Dm 180 254326 255325
Spenninnsats Dm 200 254327 255326
Spenninnsats Dm 225 254328 255327
Spenninnsats Dm 250 255328
Spenninnsats Dm 280 255329
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Rarstotte hiv 252350 252350 254350 255350
Rarstatteinnsats Dm 40 252370 252370
Rarstgtteinnsats Dm 50 252371 252371
Rarstatteinnsats Dm 56 252372 252372
Rarstgtteinnsats Dm 63 252373 252373
Rarstatteinnsats Dm 75 252374 252374 254370
Rarstgtteinnsats Dm 90 252375 252375 254371 254371
Rerstetteinnsats Dm 110 252376 252376 254372 254372
Rarstgtteinnsats Dm 125 252377 252377 254373 254373
Rarstatteinnsats Dm 135 252515 252515
Rarstgtteinnsats Dm 140 252378 252378 254374 254374
Rarstatteinnsats Dm 160 254375 254375
Rarstgtteinnsats Dm 180 254376 254376
Rarstatteinnsats Dm 200 254377 254377
Rarstetteinnsats Dm 225 254378 254378
Rarstatteinnsats Dm 250 254379 254379
Rarstgtteinnsats Dm 280 255379
Rarkutter REMS RAS P 10-40 290050 Rersaks REMS ROS P 35 291200
Rerkutter REMS RAS P 10-63 290000 Rersaks REMS ROS P 35 A 291220
Rarkutter REMS RAS P 50-110 290100 Rersaks REMS ROS P 42 PS 291000
Rerkutter REMS RAS P 110-160 290200 Rersaks REMS ROS P 42 291250
Reravfasingsapparater REMS RAG P 16-110 292110 Rersaks REMS ROS P 63 P 291270
Reravfasingsapparater REMS RAG P 32-250 292210 Rersaks REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Materialestatte REMS Herkules 3B 120100
1.3. Arbeidsomrade
Regrdiameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
Alle sveisbare kunststoffer
for saniteerinstallasjon, avlgpsrer, peissanering, med sveisetemperatur 180—290°C.
1.4. Elektriske data
Merkespenning (nettspenning) 230V 230V 230V 230V
Merkeeffekt, opptatt 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Varmeelement-speilsveiseapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrisk hgvel 500 W 500 W 500 W 500 W
Merkefrekvens 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Beskyttelsesklasse | | | I
1.5. Dimensjoner
Transport | 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
b 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
h 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Drift | 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
b 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
h 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Vekt
Maskin 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Spenn-, stotteinnsatser 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Steyinformasjon
Arbeidsplassrelatert emisjonsverdi 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Vibrasjoner
Veid effektivverdi for akselerasjon 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Den angitte svingningsutslippsverdien ble malt etter en standardmessig testprosess og kan til brukes til sammenligning med et annet apparat. Den angitte svingnings-

utslippverdien kan ogsa brukes til en innledende beregning av eksponeringen.
/\ FORSIKTIG

Svingningsutslippsverdien kan avvike fra angitt verdi ved faktisk bruk av apparatet, avhengig av type og mate apparatet brukes pa. Uafhaengigt av betjeningsvejled-

ning er det en fordel at fastleegge sikkerhedsangivelser for brugeren.

Idriftsettelse

. Transport og oppstilling av maskinen

REMS SSM 160 RS

Maskinen leveres og transporteres hhv. oppstilles som vist i fig. 2. Spenninn-
satsene, rarstgtteinnsatsene og en arbeidsnakkel transporteres hhv. oppbevares
i en separat stalblikkasse (1). Stalblikkassen kan henges fast under maskinen
i rgrstativet. Maskinen festes til rorstativet ved hjelp av 4 spennklemmer (4).
For transport ma beskyttelseshetten (41) hektes av ved varmeelementet.
Maskinen kan ogsa festes pa en arbeidsbenk.

Benytt et beskyttelsestrekk av kunststoff for & beskytte varmeelementet under
transport (tilbeher). Beskyttelsestrekket ma alltid tas av fer varmeelementet
varmes opp hhv. ma farst settes pa for transport etter at varmeelementet er
avkjelt, da trekket ellers vil bli gdelagt og apparatet skadet.

REMS SSM 160 KS og REMS SSM 250 KS

Maskinen leveres og transporteres hhv. oppstilles som vist i fig. 3. Spenninn-
satsene, rgrstgtteinnsatsene og en arbeidsngkkel transporteres hhv. oppbevares
i en innebygget skuff (8). For oppstilling av maskinen apnes de 4 lasene (9)
pa undersiden av transportkassen. Transportkassen lgftes opp og settes pa
gulvet, slik at lasene befinner seg pa gulvet. Maskinen settes deretter pa
transportkassen.

/\ FORSIKTIG

Pass pa at skuffen (8) ikke faller ut. Maskinen sentreres i den firkantede
fordypningen pa oversiden av kassen. For transport utfgres prosedyren i
omvendt rekkefglge. Maskinen kan ogsa festes pa en arbeidsbenk.

Benytt et beskyttelsestrekk av kunststoff for & beskytte varmeelementet under
transport (tilbeher). Beskyttelsestrekket ma alltid tas av far varmeelementet
varmes opp hhv. méa farst settes pa for transport etter at varmeelementet er
avkjalt, da trekket ellers vil bli gdelagt og apparatet skadet.

REMS SSM 315 RF

Maskinen leveres og transporteres hhv. oppstilles som vist i fig. 4. Spenninn-
satsene, rarstotteinnsatsene og arbeidsngkkelen transporteres hhv. oppbevares
i en transportkasse (1). For oppstilling av maskinen vris trekkstangen (10) ut
av bajonettlasen (11) og tas av. Sving maskinen rundt tverraksen (understell-
saksen), slik at hjulstellet peker oppover. Apne lasespaken (12).

/\ FORSIKTIG

Hold maskinen godt fast i rammen! Sving maskinen forsiktig rundt langsaksen
og opp. Las lasespaken (12) igjen. For transport utfgres prosedyren i omvendt
rekkefelge. Maskinen kan ogsa brukes pa understellet. Til dette ma rarstativet
tas av ved & fierne de to unbrakoskruene pa hver sin side (13) og apne lasespaken
(12). For @ montere maskinen pa arbeidsbenken ma bade rorstativet, statten
(14) og understellet (15) skrus av.
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Elektrisk tilkobling

Pass pa nettspenningen! Fgr maskinen kobles til skal det kontrolleres om
spenningen som er oppgitt pa typeskiltet stemmer overens med nettspenningen.
Pa byggeplasser, i fuktige omgivelser, innenders og utenders eller ved lignende
oppstillingstyper, ma varmeelement-muffesveiseapparatet bare kobles til nettet
via en jordfeilbryter (Fl-bryter) som avbryter energitilferselen sa snart avied-
ningsstrgmmen til jord overskrider 30 mA i 200 ms. Varmeelement-speilsvei-
seapparatet (5) har en egen tilkoblingsledning. Derfor ma det ogsa kontrolleres
at spenningen som er oppgitt pa varmeelement-speilsveiseapparatets typeskilt
stemmer overens med nettspenningen. Bruk kun stikkontakter/skjgteledninger
med funksjonsdyktig jordet kontakt.

Posisjonering av varmeelement-speilsveiseapparatet og den elektriske
hgvelen

Pa alle maskiner er det mulig & ta av varmeelement-speilsveiseapparatet (5)
og bruke det som handfert apparat. P4 maskinene REMS SSM 160 RS og
REMS SSM 160 KS er apparatet satt inn i holderen (17) med handtaket (16),
pa maskinene REMS SSM 250 KS og REMS SSM 315 RF er apparatet i tillegg
last ved hjelp av en plugg.

/\ FORSIKTIG

Bergr varmeelement-speilsveiseapparatet (5) bare pa handtaket (16) hhv.
pa handtaket (18) nar dette er plugget inn i en stikkontakt. Varmeelementet
samt metalldelene mellom varmeelementet og handtaket i plast oppnéar arbeids-
temperaturer fra opptil 300°C. Nar disse delene bergres, medferer dette alvor-
lige brannskader.

REMS SSM 160 RS
Det er ikke n@dvendig & sentrere varmeelement-speilsveiseapparatet (5) etter
transport av maskinen, fordi apparatet er ferdig innstilt ved levering.

REMS SSM 160 KS, 250 KS og SSM 315RF
Varmeelement-speilsveiseapparatet (5) ma sentreres etter transport av maskinen.
For & gjere dette lasnes klemspaken (22) og holderen (17) til varmeelement-
speilsveiseapparatet (5) trekkes tilbake til anslag pa skyvesleiden (21). Deretter
trekkes klemspaken (22) til igjen.

Sving ut varmeelement-speilsveiseapparatet (5) og den elektriske havelen (6).
Sving varmeelement-speilsveiseapparat (5) alltid ut i beskyttelseshetten (40)
(fig. 1). Fer varmeelement-speilsveiseapparatet (5) og den elektriske havelen
(6) beveges til siden, skal utstyret alltid Iaftes litt opp i handtaket (18) hhv. (20),
da endeanslaget ellers bremser.

Elektronisk temperaturregulering

DVS 2208 del 1 foreskriver at varmeelementets temperatur skal kunne innstilles
i sma trinn. For ogsa & sikre den ngdvendige konstante temperaturen i varme-
elementet, er apparatene utstyrt med temperaturregulering (termostat). DVS
2208 del 1 foreskriver at temperaturforskjellen i forhold til reguleringsreaksjonene
skal veere maksimum < 3°C. En slik reguleringsngyaktighet er i praksis ikke
mulig & oppna med mekanisk temperaturregulering, men kun med elektronisk
temperaturregulering. Varmeelement-speilsveiseapparater med fast innstilt
temperatur eller med mekanisk temperaturregulering ma derfor ikke brukes for
sveisearbeider jf. DVS 2207.

Temperaturen kan innstilles hos alle REMS varmeelement-speilsveiseapparater.
Alle leveres med elektronisk temperaturregulering. Varmeelement-speilsveise-
apparatenes typeskilt er merket som fglger:

F.eks. REMS SSG 180 EE: E Innstillbar temperatur, E Elektronisk termostat,
regulerer den innstilte temperaturen med en toleranse péa + 1°C.

Forvarming av varmeelement-speilsveiseapparatet
Varmeelement-speilsveiseapparatets tilkoplingsledning skal tilkoples til stik-
kontakten (23) pa baksiden av hgvelhuset. Nar tilkoplingsledningen som gar
ut fra denne stikkontakten tilkoples til stramnettet, er maskinen driftsklar og
varmeelement-speilsveiseapparatet begynner & varmes opp. Den rgde nett-
kontrollampen (24) og den granne temperatur-kontrollampen (25) lyser. Appa-
ratet trenger ca. 10 min for & varmes opp. Nar den innstilte temperaturen er
nadd, kopler den integrerte temperaturregulatoren (termostaten) ut stremtilfor-
selen til varmeelementet. Den rade nett-kontrollampen fortsetter & lyse. Ved
elektronisk termostat (EE) blinker den granne temperatur-kontrollampen og
signaliserer pa denne maten den stadige ut- hhv. innkoplingen av strgmtilfar-
selen. Etter tidligst ytterligere 10 min ventetid (DVS 2207 del 1) kan sveisepro-
sessen starte.

Valg av sveisetemperatur

Varmeelement-speilsveiseapparatets temperatur er forhandsinnstilt til middels
sveisetemperatur for PE-HD-rgr (210°C). Avhengig av rgrmaterialet og rerets
veggtykkelse kan det veere ngdvendig & korrigere denne sveisetemperaturen.
| denne forbindelse skal produsentens instrukser for rgr og formstykker over-
holdes! Fig. 5 viser en standardverdikurve for varmeelement-temperaturene
avhengig av rarets veggtykkelse. Prinsipielt er det slik at den gvre temperaturen
bar brukes for mindre veggtykkelser og den nedre temperaturen for sterre
veggtykkelser (DVS 2207 del 1). | tillegg kan pavirkning fra omgivelsene
(sommer/vinter/vind/fuktighet) gjere det nadvendig & korrigere temperaturen.
Dette skjer for eksempel med et raskt indikerende temperaturmaleapparat for
overflatemalinger med en beereflate pa ca. 10 mm. Om ngdvendig kan tempe-
raturen korrigeres ved a dreie temperatur-innstillingsskruen (26). Hvis tempe-
raturen skal justeres ma man veere oppmerksom pa at varmeelementet tidligst
kan brukes 10 min etter at innstilt temperatur er nadd.

3.1.

3.2,

3.3.
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Drift

Sveiseforbindelsenes kvalitet er avhengig av kvalifikasjonen til sveiserne, at
de benyttede maskiner og innretninger er egnet samt at retningslinjene for
sveising blir overholdt. Sveisesgmmen kan kontrolleres ved ikke-destruktive
og/eller destruktive metoder. Sveisearbeidene ma overvakes. Type og omfang
av overvakingen mé avtales mellom avtalepartene. Det anbefales & dokumen-
tere prosessdataene i sveiseprotokoller eller pa databeerere. | rammen av
kvalitetssikringen anbefales det fgr og under sveisearbeidene & fremstille og
kontrollere pravesemmer under de gitte arbeidsbetingelsene. Hver sveiser ma
veere utdannet og ha et gyldig kvalifikasjonsbevis. Det fastsatte anvendelses-
omradet kan vaere bestemmende for type kvalifikasjon.

Prosessbeskrivelse

Ved varmeelement-speilsveising tilpasses forbindelsesflatene pa sveisedelene
under trykk ved hjelp av varmeelementet, oppvarmes deretter til sveisetempe-
ratur under redusert trykk og sammenfayes under trykk etter at varmeelementet
er fiernet (fig. 6) og sveises derved.

Forberedelser for sveising

Hvis sveisingen utfares utenders, ma man pase at sveisearbeidet ikke pavirkes
av ugunstige omgivelsesfaktorer. Ved darlig veer eller sterk sol skal sveisepunktet
tildekkes, om ngdvendig skal det settes opp et sveisetelt. For & unnga ukontrol-
lert avkjgling av sveisepunktet grunnet trekk, skal rarendene p& motsatt side
av sveisepunktet stenges. Ujevne rgrender skal rettes opp fer sveising, f.eks.
ved forsiktig oppvarming med et varmluftapparat. Rerene kappes med regrkut-
teren REMS RAS (tilbehgr, se 1.2.) eller med rgrkuttemaskinen REMS Cento/
REMS DueCento.

Spenning av rgrene

Avhengig av rgrdiameteren skal de 4 spenninnsatsene (27) settes inn i spen-
ninnretningene (19) pa en slik mate at spenninnsatsenes vinklede side peker
mot sveisestedet. Spenninnsatsene klemmes fast med sekskantskruene (28)
ved hjelp av den vedlagte ngkkelen. P4 samme mate skal de 2 rerstgtteinn-
satsene (29) monteres pa rarstatten (30) og klemmes fast med sekskantskruene
(28). Rarene hhv. rgrledningsdelene skal posisjoneres fer de spennes fast i
spenninnretningen. Hvis nadvendig kan lange rer stattes opp med REMS Herkules
3B (tilbehgr, se 1.2.). For oppstetting av korte rarstykker forskyves rarstettene
(30) eller de dreies 180°. For & gjere dette lasnes klemhandtaket (31) og rarstatten
forskyves hhv. trekkbryteren (32) lgftes opp og rerstetten dreies rundt kiemhand-
takets (31) akse. Rarendene skal rage 10 til 20 mm over spenninnsatsene eller
spenninnretningene inn mot midten, slik at det er mulig & havle.

Rarene eller formstykkene skal posisjoneres slik at flatene star planparallelt i
forhold til hverandre, dvs. at rerveggene ma stemme overens i sammenfoy-
ningsomradet. Om ngdvendig skal rarene posisjoneres pa nytt og dreies med
spennmekanismen i &pen stilling (ujevnt rer?). Hvis det ikke lykkes & korrigere
etter gjentatte forsek, er det ngdvendig a justere spenninnretningene (19). For
a gjere dette lasnes spennskruene (33) til begge spenninnretningene og et rar
spennes fast i begge spenninnretningene. Hvis rgret ikke ligger inntil spen-
ninnretningene og rerstettene, skal spenninnretningene sentreres ved a sla fra
siden. Deretter skal spennskruene (33) trekkes til igjen mens roret fortsatt er
fastspent.

Spenninnretningene ma tett omslutte rarendene. Om ngdvendig ma spennmut-
teren (34) under spenneksenteren (35) etterjusteres helt til spennspaken (36)
ma lukkes ved & bruke kraft.

Heavling av rerendene

Umiddelbart fgr sveising planhgvles de rgrendene som skal sveises. Dette
gjeres ved & svinge den elektriske hgvelen (6) inn i arbeidsomradet. Havelen
slas pa ved a trykke bergringsbryteren i handtaket (20). Mens hgvelen gar,
skal rarendene trykkes middels hardt mot havelskivene ved hjelp av trykkspaken
(7). Det skal havles helt til det dannes en ubrutt spon pa begge sider. Deretter
skal trykkspaken (7) sakte lgsnes mens hgvelen fortsatt er slatt pa, slik at det
ikke sitter igjen sponbiter pa rgrendene. Etter at hgvelen er svingt bort, skal de
hevlede rgrendene forsgksvis sammenfgyes og endenes planparallellitet og
aksiale forskyvning kontrolleres. Under tilpasningstrykk ma planparallelliteten
ikke overskride spaltebredden som er oppygitt i fig. 7, og forskyvningen pa rerets
ytterside ma vaere maksimum 10% av veggtykkelsen. De hgvlede sveiseflatene
ma ikke lenger bergres far sveisingen skal utferes.

Hvis raret eller formstykket ikke skal havles videre eller overhodet ikke skal
hevles pa den ene siden, men den andre siden ma etterhgvles, svinges anslaget
pa undersiden av hgvelhuset til den siden som ikke skal hgvles.

Prosesskritt ved varmeelement-speilsveising

Ved varmeelement-speilsveising oppvarmes sammenfayningsflatene til svei-
setemperatur ved hjelp av et varmeelement og sveises under trykk etter at
varmeelementet er fiernet. For hver sveiseprosess skal varmeelementets
temperatur kontrolleres innenfor varmeelementets arbeidsomrade. Om nadvendig
skal varmeelementets temperatur korrigeres som beskrevet under 2.6. Far
hver sveiseprosess skal varmeelementet i tillegg rengjeres med lofritt papir
eller en lofri klut og teknisk alkohol. Spesielt viktig er det at ingen kunststoffrester
blir sittende pa belegget. Ved rengjering av varmeelementet skal det pasees
at varmeelementets antiadhesive belegg ikke skades grunnet bruk av verktay.

Prosesskrittene er vist i fig. 8.

Bruken av sprit for rengjering av varmeelementet kan pa grunn av vanninnholdet
fare til kvalitetsforringelse av sveisesgmmen.
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3.5.1. Tilpasning

| tilpasningsfasen presses sammenfgyningsflatene som skal sveises sa lenge
mot varmeelementet at det dannes en konturvulst. Under tilpasning brukes
f.eks. et tilpasningstrykk pa 0,15 N/mm? for PE (DVS 2207 del 1).

Avhengig av de forskjellige rardiametrene og rerenes forskjellige veggtykkelser,
som varierer etter det ngdvendige trykknivaet, beregnes den trykkraft som
behgves pa sammenfayningsflatene for & oppna tilpasningstrykket pa 0,15 N/
mm?Z. Trykkraften F beregnes ut fra produktet av tilpasningstrykket p og rerflaten
A (F=p-A), dvs. at jo starre selve rerflatene er, desto hayere er trykkraften
som rerflatene ma presses sammen med. Et rer med @ 110 mm, SDR 33
(s=3,4 mm) har for eksempel en rgrflate pa 1140 mm? og dermed en pakrevd
trykkraft pa F=0,15 N/mm?-1140 mm?=175 N. Pa hver maskin er det montert
et skilt for trykkraft (37) med en tabell som viser hvilke rgr som kan sveises
med denne maskinen opp til hvilket trykkniva og med hvilken trykkraft. Fig. 10
til 13 viser disse tabellene for maskinene REMS SSM 160 RS, REMS SSM
160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Den ngdvendige trykkraft-
verdien avleses i den aktuelle tabellen (Fig. 9 og 16) og genereres med trykk-
spaken (7). Nar sammenfayningsflatene belastes med trykkspaken, kan den
oppnadde trykkraften avleses pa indikatoren (38).

Far sveising skal det kontrolleres om spenninnretningene spenner rgrstykkene
tilstrekkelig godt fast for at de som et minimum skal kunne ta opp den nagdven-
dige trykkraften. Dette gjgres ved a kjore sammen rerendene i kald tilstand og
forsgksvis generere minimum den utregnede trykkraften ved hjelp av trykkspaken
(7). Hvis spenninnretningene ikke holder fast rardelene, mé spennmutrene (34)
etterjusteres (se 3.4).

Tilpasningen er avsluttet nar det er dannet en vulst rundt hele rerets omkrets
og denne har minst den hgyden som er oppgitt i fig. 14, spalte 2.

3.5.2. Oppvarming

Ved oppvarming senkes trykket nesten ned til null. Oppvarmingstiden er oppfart
ifig. 14, spalte 3. Ved oppvarming trenger varmen inn i sammenfgyningsflatene
som skal sveises og varmer opp disse til sveisetemperaturen.

3.5.3. Omstilling

Etter oppvarming skal sammenfgyningsflatene Igsnes fra varmeelementet og
varmeelementet svinges bort uten & bergre de oppvarmede sammenfgynings-
flatene. Sammenfeyningsflatene skal deretter raskt settes mot hverandre til
umiddelbart far beraringspunktet. Omstillingstiden ma ikke overskride de tidene
som er oppfert i fig. 14, spalte 4, da dette vil fare til at sammenfgyningsflatene
blir avkjglt utillatt.

3.5.4 Sammenfoyning og sveising

Nér bergring skjer skal sammenfgyningsflatene treffe p& hverandre med en
hastighet neer null. | henhold til DVS 2207 del 1 skal sammenfgyningstrykket
stige jevnt opp til 0,15 N/mm? og ma opprettholdes under avkjglingstiden (fig.
14, spalte 5). Ved hjelp av klemspaken/-handtaket (39) fikseres trykkspaken
(7) under avkjglingstiden. Trykkreftene som kreves er, som beskrevet under
3.5.1., oppfert i tabellene i fig. 9 og 16. Etter sammenfgyning ma det vaere en
jevn dobbeltvulst rundt hele omkretsen. Vulstens fasong gir en farste pekepinn
om hvor jevn sveisingen er. Malet K pa vulsten (fig. 15) ma alltid veere stgrre
enn 0, dvs. at vulsten méa rage ut over rgrets kontur pa alle punkter.

3.5.5. Frigjering av den sveisede forbindelsen

41.
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Etter at avkjglingstiden er utlgpt og fer spenninnretningene lgsnes, skal
klemspaken/-handtaket (39) apnes. Trykkspaken (7) ma da holdes fast, slik at
sammenfgyningstrykket kan reduseres langsomt og uten at sveisessmmen
pavirkes negativt. Deretter &pnes spennspakene (36) og den sveisede rarfor-
bindelsen kan tas ut av maskinen. La sveisessmmen avkjgle uten pavirkning
utenfra! Avkjelingsprosessen i sveisessmmen ma ikke paskyndes med vann,
kald luft e.l.! Se produsentens informasjon nar det gjelder belastning av rer og
formstykker!

Service

/\ FORSIKTIG

Bergr varmeelement-speilsveiseapparatet (5) bare pa handtaket (16) hhv.
pa handtaket (18)! Varmeelementet samt metalldelene mellom varmeelementet
og handtaket oppnar arbeidstemperaturer pa opptil 300°C. Nar disse delene
bergres, medfgrer dette alvorlige brannskader.

Vedlikehold

Trekk ut nettstopselet for det utferes vedlikeholdsarbeider!

Hvis maskinene er utsatt for sterk forurensning, skal stengene som den beve-
gelige sleiden hhv. varemeelement-speilsveiseapparatet (5) og den elektriske
havelen (6) gar pa, rengjeres og settes inn med fett fra tid til annen.

Far hver sveiseprosess skal varmeelement-speilsveiseapparatets (5) antiad-
hesive belegg rengjeres med lofritt papir eller en lofri klut og teknisk alkohol.
Rester av kunststoff som sitter igjen pa varmeelementet skal straks fiernes
med lofritt papir eller en lofri klut og teknisk alkohol. Nar dette gjeres skal det
pases at varmeelementets antiadhesive belegg ikke skades grunnet bruk av
verktgy. Bruken av sprit for rengjering av varmeelementet kan p& grunn av
vanninnholdet fre til kvalitetsforringelse av sveisessmmen.

Rengjer plastdeler (f. eks. hus) bare med maskinrens REMS CleanM (art. nr.
140119) eller mild sape og en fuktig klut. Ikke bruk husholdningsrengjgrings-
midler. De inneholder ofte kjemikalier som kan skade plastdelene. Bruk aldri
bensin, terpentinolje, fortynner eller lignende produkter til & rengjere plastdelene.

Pass pa at det aldri kommer vaeske inn i det elektriske apparatet til maskinen.

Inspeksjon/reparasjon

Trekk ut nettstopselet for vedlikeholds- og reparasjonsarbeider! Disse
arbeidene ma kun utferes av kvalifisert fagpersonale.

Giret til den elektriske havelen gar i en kontinuerlig fettfylling og ma derfor ikke
smares. Motoren til den elektriske havelen er utstyrt med kullbgrster. Disse er
utsatt for slitasje og ma derfor kontrolleres hhv. skiftes ut fra tid il annen. Bare
bruk originale REMS kullbgrster.
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5.3.

Fremgangsmate ved forstyrrelser

. Feil: Varmeelement-speilsveiseapparatet (5) varmes ikke opp.

Arsak:
e Varmeelement-speilsveiseapparatet er ikke tilkoblet en stikkontakt.

Tilkoblingskabel defekt.
o Stikkontakt (23) er defekt.
o Apparatet er defekt.

e Stikkontakten er defekt.

Feil: Kunststoffrester sitter igjen pa varmeelement-speilsveiseapparatet (5).

Arsak:

o Varmeelement skittent.
e Det antiadhesive belegget er skadet.
e Sveisetemperatur stilt inn feil.

Feil: Den elektriske hovelen (6) starter ikke.
Arsak:

e Hgvelen star ikke i arbeidsstilling.
o Tilkoblingskabel defekt.

o Nedslitte kullbgrster.

o Apparatet er defekt.

Hjelp:

o Sett stopsel i stikkontakten (23) hhv. tilkoblingsledning i stikkontakten som
stemmer overens med nettspenningen og beskyttelsesklassen oppgitt pa
typeskiltet, som er sikret ved en 30 mA-feilstram-vernebryter (Fl-bryter).

e La tilkoblingskabel skiftes ut av kvalifisert fagpersonale eller av et autorisert
REMS kontrakts-kundeserviceverksted.

o La stikkontakt skiftes ut av kvalifisert fagpersonale eller av et autorisert
REMS kontrakts-kundeserviceverksted.

e La apparatet kontrolleres/repareres av et autorisert REMS kontrakts-
kundeserviceverksted.

o |a stikkontakt skiftes ut av kvalifisert fagpersonal eller av et autorisert REMS
kontrakts-kundeserviceverksted.

Hjelp:

e Rengjer varmeelement, se 4.1.

o Skift skadet varmeelement-speilsveiseapparat ut med et nytt.

o Ta hensyn til produsentens informasjon om rgr og formstykker. Still inn
temperatur pa temperatur-innstillingsskrue (26) (se 2.6.).

Hjelp:

o Sving elektrisk hgvel helt inn slik at stangen trykker p& endebryteren.

e La tilkoblingskabel skiftes ut av kvalifisert fagpersonale eller av et autorisert
REMS kontrakts-kundeserviceverksted.

o La kullbgrster skiftes ut av kvalifisert fagpersonal eller av et autorisert REMS
kontrakts-kundeserviceverksted.

o La apparatet kontrolleres/repareres av et autorisert REMS kontrakts-
kundeserviceverksted.
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5.4. Feil: Den elektriske hovelen (6) stanser eller overflaten blir ujevn ved havling.

5.5.

5.6.

Arsak:

o For hgyt matetrykk.
o Hgvelblad (art.-nr. 254103) slgvt.
o Kilerem til den elektriske havelen glir gjennom.

Feil: De fastspente rorene flukter ikke.
Arsak:
e Justering av spenninnretningene (19) innbyrdes feil.

Hjelp:
o Reduser matetrykk.
o Skift hgvelblad.

e La kilerem til den elektriske hgvelen skiftes ut av kvalifisert fagpersonale eller
la den etterstrammes av et autorisert REMS kundeserviceverksted.

Hjelp:
e Juster spenninnretningene (se 3.2.).

Feil: Den angitte forvarmingstiden kan ikke overholdes for a fa reret eller formstykket til & smelte hhv. disse smelter for raskt.

Arsak:
e Sveisetemperatur stilt inn feil.

e Ugunstige pavirkninger fra omgivelsene (sommer/vinter/vind/fuktighet).

e Varmeelement-speilsveiseapparatet er defekt.

Hjelp:

e Det ma tas hensyn til produsentens informasjon om rer og formstykker.
Still inn temperatur pa temperatur-innstillingsskrue (26) (se 2.6.).

o Tildekk sveisesteder eller bruk et sveisetelt hvis veeret krever det. Korriger ev.
temperatur til varmeelementet (5) ved a dreie pa temperatur-innstillingsskruen
(26) (se 2.6.).

e La den kontrolleres/repareres av et autorisert REMS kundeserviceverksted.

Avfallsbehandling

Varmeelement-speilsveiseapparatet ma ikke kastes som husholdningsavfall
nar den skal utrangeres. Den ma avfallsbehandles pa riktig mate og i samsvar
med lovens forskrifter.

Produsentgaranti

Ved skader pa varmeelementenes PTFE-belegg grunnet ufagmessig bruk
gjelder ikke garantien.

Garantiperioden er 12 mander fra levering av det nye produktet il farste bruker.
Leveringstidspunktet skal dokumenteres gjennom innsendelse av de originale
kigpsdokumentene, som ma inneholde informasjon om kjgpsdato og produkt-
betegnelse. Alle funksjonsfeil som oppstar i garantiperioden og som beviselig
er a tilbakefare til produksjons- eller materialfeil, vil bli utbedret vederlagsfritt.
Utbedring av mangler farer ikke til at garantiperioden for produktet forlenges
eller fornyes. Skader som oppstar grunnet naturlig slitasje, ufagmessig hand-
tering, feil bruk, manglende overholdelse av driftsanvisningene, uegnede
driftsmidler, overbelastning, utilsiktet anvendelse, uautoriserte inngrep fra bruker
eller tredjeperson eller andre arsaker som REMS ikke kan pata seg ansvaret
for, dekkes ikke av garantien.

Garantiytelser ma kun utfgres av et autorisert REMS kundeserviceverksted.
Reklamasjoner blir kun godkjent hvis produktet sendes inn til et autorisert REMS
kundeserviceverksted uten forutgaende inngrep og i ikke-demontert tilstand.
Erstattede produkter og deler blir REMS’ eiendom.

Brukeren dekker kostnadene for frakt frem og tilbake.

Brukerens lovfestede rettigheter, spesielt fremming av garantikrav overfor selger
ved mangler, innskrenkes pa ingen mate av denne garantien. Denne produ-
sentgarantien gjelder kun for nye produkter som er kjgpt og anvendes innenfor
den europeiske union, i Norge eller i Sveits.

For denne garantien gjelder tysk rett under eksklusjon av de Forente Nasjoners
konvensjon om kontrakter for internasjonalt varesalg (CISG).

Delelister
For delelister, se www.rems.de under Downloads — Parts lists.

P.S.: Forskjellige figurer og formuleringer i denne bruksanvisningen er hentet
fra DVS-direktivene 2207 og 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir Schweitechnik
e.V.,, Disseldorf (tysk forbund for sveiseteknikk)).
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Oversattelse af den originale brugsanvisning

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Stalkasse/transportkasse (1) Forberedelse
til rerstotteindsatser og (2) Rer
spaendeindsatser (3) Varmeelement
2 Splint til maskinens transport- (4) Rer
stilling (5) Opvarmning
3 Rerstativ (6) Feerdig forbindelse
4 Speendplad i maskinens (7) Varmeelementstuksvejsning

arbejdsstilling (princip)
5 Varmeelement-stuksvejse- .

apparat Fig. 7 e di
6 Elekirisk hovl (1) Rerets udvendige diameter d (mm)
7 Fremfaringsarm (2) Spaltebredde a (mm)
8 SE(yderum Fig. 8
9 Las (1) Tryk
10 Vognstarjg (2) Tilpasningstryk
11 Bajonetlas (3) Tilpasningstid
12 Lasearm (4) Opvarmningstryk
13 Indvendig sekskantskrue (5) Opvarmningstid
14 Stette (6) Omstillingstid
15 K?restatlv (7) Fugetryk
16 Héndtag (8) Udviklingstid for fugetryk
17 Holder (9) Nedkelingstid
18 Greb . (10) Samlet fugetid
19 Speendanordninger (11) Tid
20 Greb med vippekontakt
21 Skydeslede Fig. 9 og 16
22 Klemarm (1) Rarserier og trykkrafter til udligning

23  Stikkontakt ved svejsning til rer af polyethylen
24 Rad net-kontrollampe (2) Udvendig rgrdiameter d

25 Grgn temperatur-kontrollampe (3) Veegtykkelse s

26 Temperatur-indstillingsskrue (4) Forholdet mellem udvendig

27 Speendindsats diameter/vaegtykkelse SDR

28 Sekskantskrue (5) Rerserie S

29 Indsats til rgrunderlag (6) TrykkraftiN

30 Rerunderlag i

31 Klemgreb Fig. 14

32 Traekknap (1) N_omlne_l vaegtykkelse_

33 Spaendskrue (2) Tilpasning vulstens hgjde efter

tilpasning (mindsteveerdier)

34  Spaendmetrik
P (tilpasning under 0,15 N/mm?)

35 Spaendekscenter

36 Speaendarm (3) Opvarmning
37 Skjold il trykkraft opvarmningstid £ 10 x vaegtyk-
38 Viser kelse .
39  Klemarm/-greb (opvarmning < 0,02 N/mm?)
40 Motortop (4) Omstilling maksimaltid
41 Beskyttelseskappe (8) Fugning

n PP (6) Tid til fuld trykydelse
Fig. 5 (7) Nedkelingstid under fugetryk

(1) Varmeelementtemperatur p=0,15N/mm?£ 0,01

(2) @vre grense min (minimum tid)
(3) Nedre grense
(4) Rervaeggens tykkelse

Generelle sikkerhedshenvisninger

Laes alle sikkerhedshenvisninger og anvisninger. Hvis overholdelsen af sikker-
hedshenvisningerne og anvisningerne negligeres, kan det forarsage elektriske stad,
brand og/eller alvorlige kvaestelser.

Opbevar alle sikkerhedshenvisninger og anvisninger til fremtiden.

Begrebet "el-apparat"; som bruges i sikkerhedshenvisningerne, relaterer til netdrevne
el-veerktajer (med ledning).

1) Arbejdspladssikkerhed

a) Hold arbejdspladsen ren og serg for god belysning. Uorden og manglende
lys pa arbejdspladsen kan fore til ulykker.

b) Undlad at arbejde med el-apparatet i en eksplosiv atmosfare, hvor der er
braendbare vasker, gasser og stev. El-apparater frembringer gnister, som kan
antaende stov eller dampe.

c) Hold bern og andre personer borte, nar el-apparatet bruges. Hvis du bliver
forstyrret, kan du miste kontrollen over apparatet.

2) Elektrisk sikkerhed

a) El-apparatets tilslutningsstik skal passe til stikkontakten. Stikket ma ikke
@ndres pa nogen made. Brug aldrig adapterstik sammen med el-apparater
med beskyttelsesjording. lkke-sendrede stik og passende stikkontakter mindsker
risikoen for elektrisk sted.

b) Undga kropskontakt med overflader med jordforbindelse, f.eks. rer, radia-
torer, komfurer og keleskabe. Der er gget risiko for elektrisk stad, hvis kroppen
er forbundet med jord.

c) Hold el-apparatet vak fra regn eller vaeske. Hvis der treenger vand ind i et
el-apparat, gger det risikoen for elektrisk stad.

d) Tilslutningsledningen ma ikke bruges til andet end det, den er beregnet til,

hverken til at baere el-apparatet, hange det op eller til at traekke stikket ud

af stikkontakten. Hold tilslutningsledningen vak fra staerk varme, olie,

skarpe kanter eller roterende apparatdele. Beskadigede eller sammensnoede

ledninger ager risikoen for elektrisk stod.

Hvis du arbejder med et el-apparat ude i det fri, ma der kun bruges forlen-

gerledninger, som er egnet til udenders brug. Brugen af en forleengerledning,

som egner sig til udendars brug, mindsker risikoen for elektrisk stod.

f) Hvis det er uundgaeligt at bruge el-apparatet i fugtige omgivelser, skal du
bruge et fejlstremsrelae. Brugen af et fejlstramsrelse mindsker risikoen for
elektrisk stad.

3) Personsikkerhed

a) Veer altid opmaerksom, hold gje med det, du laver, og ga fornuftigt til veerks
med et el-apparat. Brug aldrig et el-apparat, hvis du er traet eller pavirket
af stimulerende stoffer, alkohol eller medikamenter. Et gjebliks uopmaerk-
somhed under brugen af el-apparatet kan medfgre alvorlige kveestelser.

b) Baer personligt beskyttelsesudstyr og altid beskyttelsesbriller. Ved at baere
personligt beskyttelsesudstyr, f.eks. stavmaske, skridsikre sikkerhedssko, beskyt-
telseshjelm eller hareveern - alt efter el-apparatets type og brug - mindsker risikoen
for kveestelser.

c) Undga, at apparatet utilsigtet gar i gang. Kontroller, at el-apparatet er slukket,
for det tilsluttes til stremforsyningen, hentes eller baeres. Hvis fingeren er
ved kontakten, nar du beerer el-apparatet, eller hvis apparatet er teendt, nér det
tilsluttes til stramforsyningen, kan det fore til ulykker.

d) Fjern indstillingsveerktgj eller skruenggler, inden du tander el-apparatet.
Et veerktaj eller en nagle, som befinder sig i en roterende apparatdel, kan fare
til kveestelser.

e) Undga en unormal kropsholdning. Serg for at sta sikkert og for, at du altid
holder balancen. Sa kan du bedre kontrollere el-apparatet i uventede situationer.

f) Beer egnet toj. Baer aldrig lesthaengende tgj eller smykker. Hold har, tej og
handsker vk fra bevaegelige dele. Lasthaengende tgj, smykker eller langt har
kan blive indfanget af de dele, som bevaeger sig.

e

-

4) Brug og behandling af el-apparatet

a) El-apparatet ma ikke overbelastes. Brug altid kun et el-apparat, som er
beregnet til arbejdsopgaven. Med det passende el-apparat arbejder du bedre
og sikrere inden for det angivne effektomrade.

b) Brug aldrig et el-apparat, hvis kontakten er defekt. Et el-apparat, som ikke
leengere lader sig teende og slukke, er farligt og skal repareres.

c) Traek stikket ud af stikdasen, inden du foretager indstillinger pa apparatet,
skifter tilbehgrsdele eller lzegger apparatet af vejen. Denne forsigtigheds-
foranstaltning forhindrer, at el-apparatet starter ved en fejltagelse.

d) Nar el-apparatet ikke er i brug, skal det opbevares uden for bgrns raekke-

vidde. Lad aldrig nogen bruge el-apparatet, som ikke er fortrolig med det

eller ikke har last disse anvisninger. El-apparater er farlige, hvis de bliver
brugt af uerfarne personer.

Plej el-apparatet omhyggeligt. Kontroller, om bevagelige apparatdele

fungerer korrekt og ikke sidder fast, om dele er braekket af eller er sa

beskadigede, at el-apparatets funktion er nedsat. Inden du bruger el-appa-
ratet, skal du lade beskadigede dele reparere. Mange ulykker skyldes darligt
vedligeholdt el-veerktg.

f) Brug el-vaerktgj, tilbehor, indsatsvaerktej osv. iht. disse instruktioner. Tag
herved hensyn til arbejdsbetingelserne og den opgave, som skal udferes.
Det kan fgre til farlige situationer, hvis el-apparatet bruges til andre formal en
dem, de er beregnet til.

g) Hold grebene torre, rene og frie for olie og fedt. Glatte greb forhindrer en
sikker handtering og kontrol af el-apparatet i uventede situationer.

e

-

5) Service
a) Lad altid kun kvalificeret fagpersonale reparere dit el-apparat og altid kun
med originale reservedele. Herved sikres det, at apparatets sikkerhed bevares.

Sikkerhedshenvisninger til varmeelement-
muffesvejseapparater

Lees alle sikkerhedshenvisninger og anvisninger. Hvis overholdelsen af sikker-
hedshenvisningerne og anvisningerne negligeres, kan det forarsage elektriske sted,
brand og/eller alvorlige kveestelser.

Opbevar alle sikkerhedshenvisninger og anvisninger til fremtiden.

e Brug ikke maskinen, hvis den er beskadiget. Fare for ulykker.

e Beror kun varmeelement-stuksvejseapparatet (5) ved at tage fat omkring
handgrebet (16) eller grebet (18), nar dette er tilsluttet til en stikdase.
Varmeelementet samt metaldelene mellem varmeelementet og handgrebet i
plast nar op péa arbejdstemperaturer indtil 300°C. Bergres disse dele, forer dette
til alvorlige brandkveestelser.

o Lad varmeelement-stuksvejseapparatet (5) afkele i langere tid, nar stikket
er trukket ud, for metaldelene bergres. Beragres de endnu varme dele under
afkalingsfasen, farer dette til alvorlige brandkvaestelser. Nér stikket er trukket ud,
har varmeelement-stuksvejseapparatet brug for leengere tid til at afkole.

e Sprg under svejsearbejdet for at holde haenderne i tilstreekkelig afstand
mellem rgrenderne og varmeelement-stuksvejseapparatet (5) eller brug
egnede beskyttelseshandsker. Rarene og formstykkerne, der skal svejses,
samt varmeelementet bliver varme under svejsearbejdet og kan fare til alvorlige
brandkveestelser. Svejseforbindelsen forbliver varm, lang tid efter at svejsefor-
bindelsen er faerdig.

o Beskyt andre personer mod det varme varmeelement-stuksvejseapparat
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samt mod de varme svejseforbindelser. Bergres de varme dele, farer dette
til alvorlige brandkveestelser.

Forsag ikke af fremskynde afkelingen af varmeelement-stuksvejseapparatet
(5) ved at dyppe det i en vaeske. Fare for kvaestelser som folge af elektrisk stad
og/eller som falge af pludselig udsprajtning af vaeske. Desuden beskadiges
varmeelementet.

Anbring kun varmeelement-stuksvejseapparatet (5) i holderen til vaerktejs-
baenken (tilbeher) eller pa et brandhaammende underlag, hvis varmeelement-
stuksvejseapparatet bruges som manuelt apparat. Laegges det varme
varmeelement-stuksvejseapparat fra pa et ikke brandhaemmende underlag og/
eller i naerheden af braendbart materiale, kan underlaget beskadiges, og/eller der
kan opstéa brand.

Hold det varme varmeelement-stuksvejseapparat (5) vaek fra braendbare
materialer. Der kan opsté brand.

Hold tilslutningsledningen vak fra det varme varmeelement-stuksvejseap-
parat (5). Fare som kvaestelser som fglge af elektrisk stad.

Stik ikke fingrene ind i de omlgbende hgvleknive pa el-hgvlen (6). Fare for
kvaestelser.

Overbelast ikke el-hgvlen (6) ved at udeve et for stort fremferingstryk.
Derved beskadiges el-hgvien.

Tilslut kun el-vaerktgjet til en stikdase med fungerende beskyttelseskontakt.
Brug kun godkendte og tilsvarende markede forleengerledninger, der har
et tilstraekkeligt ledningstvaersnit. Brug forleengerledninger med en laengde
pé op til 10 m med et ledningstveersnit pa 1,5 mm? fra 10 — 30 m kraeves et
ledningstveersnit pa 2,5 mm?2

Kontroller regelmassigt tilslutningsledningerne fra el-vaerktojet og forlan-
gerledningerne for beskadigelse. Lad ved beskadigede dele disse udskifte af
kvalificeret personale eller af et autoriseret REMS servicevaerksted.

Serg for, at el-vaerktejet kun handteres af instruerede personer. Unge ma
kun bruge el-apparatet, hvis de er fyldt 16 ar, hvis det er nadvendigt for deres
uddannelse, og de er under tilsyn af en fagkyndig.

Bern og personer, som pa grund af deres fysiske, sensoriske eller andelige
evner eller uerfarenhed eller ukendskab ikke er i stand til at betjene
el-vaerktejet sikkert, ma ikke bruge dette el-vaerktgj uden tilsyn eller anvis-
ning fra en ansvarlig person. Ellers er der fare for fejlbetjening og kveestelser.

Forklaring pa symbolerne

/\ FORSIGTIG

o
D
g

C

Fare med en middel risikograd, som ved manglende overhol-
delse kan medfare d@den eller alvorlige (irreversible) kveestelser.

Fare med en lav risikograd, som ved manglende overholdelse
kan medfare moderate (reversible) kveestelser.

Materiel skade, ingen sikkerhedshenvisning! Ingen fare for
kvaestelser.

Laes brugsanvisningen inden ibrugtagning
El-apparatet opfylder beskyttelsesklasse |

Miljgvenlig bortskaffelse

m

CE-overensstemmelsesmarkering

1.

Tekniske data

Brug i overensstemmelse med formalet

REMS varmeelement-stuksvejsemaskiner SSM ma kun bruges til at svejse plastrer og formstykker af PB, PE, PP og PVDF.
Enhver anden brug stemmer ikke overens med formélet og er derfor forbudt.

11

1.2,

. Leveringsomfang

REMS SSM 160 RS: Varmeelement-stuksvejsemaskine, varmeelement-stuksvejseapparat, beskyttelsesafdaekning til varmeelement, elektrisk havleudstyr, 2 spaen-
destik med 2 spaendeindsatser hver @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rgrstatter @ 160 mm med rorstatteindsatser & 40,
50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbejdsngagle. Stalkasse, rarstativ, brugsanvisning.

REMS SSM 160 KS:

Varmeelement-stuksvejsemaskine, varmeelement-stuksvejseapparat, beskyttelsesafdaekning til varmeelement, elektrisk hgvleudstyr, 2 spaen-

destik med 2 spaendeindsatser hver @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 rgrstetter @ 160 mm med rorstatteindsatser & 40,
50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Arbejdsnagle, stalpladesokkel med indbygget skuffe, lukket stalpladeunderstativ, brugsanvisning.

REMS SSM 250 KS:

Varmeelement-stuksvejsemaskine, varmeelement-stuksvejseapparat, elektrisk hgvleudstyr, hurtigspaendeanordning med 2 spandekaeber hver

og 2 spaendeindsatser hver @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 rarstgtter med rerstetteindsatser @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Stalplade-
sokkel med indbygget skuffe, arbejdsnagle, lukket stalpladeunderstativ, brugsanvisning.

REMS SSM 315 RF:

Varmeelement-stuksvejsemaskine, varmeelement-stuksvejseapparat, elektrisk hgvleudstyr, hurtigspaendeanordning med 2 spaendekaeber hver

og 2 spaendeindsatser hver @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 rerstgtter med rerstetteindsatser @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Stalplade-
sokkel med indbygget skuffe, arbejdsnagle, lukket stalpladeunderstativ, brugsanvisning.

Artikelnumre SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Varmeelement-stuksvejsemaskine med

varmeelement-stuksvejseapparat EE

(indstillelig temperatur, elektronisk regulering) 255020
Varmeelement-stuksvejsemaskine med

varmeelement-stuksvejseapparat EE

(indstillelig temperatur, elektronisk regulering)

Med spaendestok til skra afgang 252026 252046 254025
Varmeelement-stuksvejseapparat EE

(indstillelig temperatur, elektronisk regulering) 250220 250220 250330 250420
Aflaeggestativ MSG, SSG 110-180 250040 250040

Afleeggestativ SSG 280 250340

Holder til arbejdsbebaenk MSG, SSG 110-180 250041 250041

Holder til arbejdsbebaenk SSG 280 250341

Stalpladekasse 252516

Beskyttelseshylster 250243 250243 250343

Hovlkniv 252103 252103 254103 255103
Spaendanordning, hgjre 252500 252500 254300 255300
Spaendanordning, venstre 252501 252501 254310 255310
Speendindsats Dm 40 252502 252502

Speaendindsats Dm 50 252503 252503

Spaendindsats Dm 56 252504 252504

Speendindsats Dm 63 252505 252505

Spaendindsats Dm 75 252506 252506 254320

Spaendindsats Dm 90 252507 252507 254321 255320
Spaendindsats Dm 110 252508 252508 254322 255321
Spaendindsats Dm 125 252509 252509 254323 255322
Spaendindsats Dm 135 252510 252510

Spaendindsats Dm 140 252511 252511 254324 255323
Spaendindsats Dm 160 252512 252512 254325 255324
Spaendindsats Dm 180 254326 255325
Spaendindsats Dm 200 254327 255326
Spaendindsats Dm 225 254328 255327
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Speendindsats Dm 250 255328
Speendindsats Dm 280 255329
Rerunderlag ha/ve 252350 252350 254350 255350
Indsats til rerunderlag Dm 40 252370 252370
Indsats til rerunderlag Dm 50 252371 252371
Indsats til rerunderlag Dm 56 252372 252372
Indsats til rerunderlag Dm 63 252373 252373
Indsats til rerunderlag Dm 75 252374 252374 254370
Indsats til rerunderlag Dm 90 252375 252375 254371 254371
Indsats til rerunderlag Dm 110 252376 252376 254372 254372
Indsats til rerunderlag Dm 125 252377 252377 254373 254373
Indsats til rerunderlag Dm 135 252515 252515
Indsats til rerunderlag Dm 140 252378 252378 254374 254374
Indsats til rerunderlag Dm 160 254375 254375
Indsats til rerunderlag Dm 180 254376 254376
Indsats til rerunderlag Dm 200 254377 254377
Indsats til rerunderlag Dm 225 254378 254378
Indsats til rerunderlag Dm 250 254379 254379
Indsats til rerunderlag Dm 280 255379
Rorskaerere REMS RAS P 10-40 290050 Rersakse REMS ROS P 35 291200
Rorskaerere REMS RAS P 10-63 290000 Rorsakse REMS ROS P 35 A 291220
Rorskaerere REMS RAS P 50-110 290100 Rersakse REMS ROS P 42 PS 291000
Rorskeerere REMS RAS P 110—160 290200 Rorsakse REMS ROS P 42 291250
Roraffaser REMS RAG P 16-110 292110 Rersakse REMS ROS P 63 P 291270
Reraffaser REMS RAG P 32-250 292210 Rorsakse REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Materialestotte REMS Herkules 3B 120100
1.3. Arbejdsomrade
Rorets diameter 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
All svejsbart plast
til saniteerinstallationer, aflabsrar, skorstenssanering med svejsetemperaturer 180—290°C.
1.4. Elektriske data
Nominel spaending (netspaending) 230V 230V 230V 230V
Nominel ydelse, optaget 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Varmeelement-stuksvejseapparat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrisk havl 500 W 500 W 500 W 500 W
Nominel frekvens 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Beskyttelsesklasse | | | |
1.5. Dimensioner
Transport L 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
B 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
H 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Drift L 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
B 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
H 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Vaegt
Maskine 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Spaendindsatser, indsatser til underlag 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Stgjinformationer
Emissionsveerdi pa arbejdspladsen 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Vibrationer
Veegtet effektiv veerdi for acceleration 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?
Den angivne emissionsveerdi er malt iht. en normeret afpravningsmetode, som kan anvendes til sammenligning med andre apparater. Den angivne emissionsveerdi
kan ogsa anvendes til en indledende vurdering af den pavirkning, som brugeren udszettes for.
/\ FORSIGTIG
Emissionsveerdien kan afvige fra angivne vaerdi, nar apparatet benyttes — alt efter den made, hvorpa apparatet anvendes, og om det blot er teendt, men kgrer uden
belastning! Afhaengigt af hvordan apparatet benyttes (den pavirkning, som brugeren udsaettes for) kan det vaere pakraevet at fastleegge sikkerhedsforanstaltninger til
beskyttelse af brugeren.
2. lbrugtagning opbevares i et indbygget skyderum i stalsoklen (8). Ved opstilling af maskinen
abnes de 4 lukkemekanismer (9) pa undersiden af transportkassen. Transport-
2.1. Transport og opstilling af maskinen

REMS SSM 160 RS

Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 2. Spaendindsat-
serne, indsatserne til rarunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og
opbevares i en separat stalkasse (1). Stalkassen kan hanges pa rerstativet
under maskinen. Maskinen monteres pa rerstativet med 4 spaendplader (4).
Ved transport skal beskyttelseskappen (41) haenges pa ved varmeelement-
stuksvejseapparatet (5). Maskinen kan ogsa monteres pa en arbejdsbaenk.

Anbring beskyttelseskappen af plast pa varmeelementet, nar det transporteres
(tilbehar). Beskyttelseskappen skal ubetinget fiernes, for varmeelementet
opvarmes, og ma ferst anbringes pa varmeelementet til transport, nar det er
afkelet, da denne ellers gdelaegges, og apparatet beskadiges.

REMS SSM 160 KS og REMS SSM 250 KS
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 3. Spaendindsat-
serne, indsatserne til rgrunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og

kassen lgftes op og seettes pa gulvet, sddan at lukkemekanismerne vender
ned mod gulvet. Maskinen stilles nu op péa transportkassen.

/\ FORSIGTIG

Sorg for, at skyderummet ikke falder (8) ud. Maskinen centreres i den
retvinklade szenkning pa oversiden af kassen. Nar maskinen skal transporteres,
gar man frem i omvendt reekkefolge. Maskinen kan ogsa fastgeres til en
arbejdsbaenk.

Anbring beskyttelseskappen af plast pa varmeelementet, nar det transporteres
(tilbehar). Beskyttelseskappen skal ubetinget fiernes, for varmeelementet
opvarmes, og ma ferst anbringes pa varmeelementet til transport, nar det er
afkelet, da denne ellers gdelaegges, og apparatet beskadiges.

REMS SSM 315 RF
Maskinen leveres, transporteres op opstilles som vist i figur 4. Spaendindsat-
serne, indsatserne til rgrunderlaget og en arbejdsnggle transporteres og
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opbevares i en transportkasse (1). Ved opstilling af maskinen drejes vognstangen
(10) ud af bajonetldsen og tages af. Maskinen drejes om tvaeraksen (keresta-
tivets akse), sa hjulstativet vender opad. Lasearmen (12) abnes.

/\ FORSIGTIG

Hold godt fast i maskinens ramme imens! Maskinen drejes forsigtigt opad
om lezengdeaksen. Lasearmen (12) fastgeres igen. Nar maskinen skal trans-
porteres, gar man frem i omvendt reekkefalge. Maskinen kan ogsa benyttes pa
kerestativet. Sa tages rerstativet af, efter at man har fiernet de to indvendige
sekskantskruer, der ligger overfor hinanden, (13), og abner lasearmen (12).
Hvis maskinen skal monteres pé en arbejdsbaenk, skal bade rorstativet, stotten
(14) og kerestativet (15) skrues af.

Elektrisk tilslutning

Vaer opmerksom pa netspandingen! Inden maskinen tilsluttes, skal det
kontrolleres, at den spaending, som er angivet pad maerkepladen, stemmer
overens med netspaendingen. Pa byggepladser, i fugtige omgivelser, pa omrader
inde eller ude eller ved tilsvarende opstillingsmader ma varmeelement-muffe-
svejseapparatet kun bruges over lysnettet via et fejlstramsrelae (HFI-relee),
som afbryder energitilfgrslen, s& snart afledningsstremmen til jorden overskrider
30 mA i 200 ms. Varmeelement-stuksvejseapparatet (5) har sin egen ftilslut-
ningsledning. Derfor skal ogsa spaendingen, der er angivet pa varmeelement-
stuksvejseapparatets meerkeplade, kontrolleres for at veere sikker pa, at den
stemmer overens med netspaendingen. Brug kun stikdaser/forleengerledninger
med funktionsdygtig beskyttelseskontakt.

Anbringelse af varmeelement-svejseapparatet og den elektriske hovl

Varmeelement-stuksvejseapparatet (5) kan tages af alle maskiner og anvendes
ved handbetjening. P& maskinerne REMS SSM 160 RS og REMS SSM 160
KS er det stukket ind i holderen (17) med et handtag (16). P4 maskinerne
REMS SSM 250 KS og REMS SSM 315 RF er det desuden fastgjort med et stik.

/\ FORSIGTIG

Bergr kun varmeelement-stuksvejseapparatet (5) ved at tage fat omkring
handgrebet (16) eller grebet (18), nar dette er tilsluttet til en stikdase.
Varmeelementet samt metaldelene mellem varmeelementet og handgrebet i
plast nar op pa arbejdstemperaturer indtil 300°C. Bergres disse dele, farer
dette til alvorlige brandkveestelser.

REMS SSM 160 RS
Varmeelement-stuksvejseapparatet (5) skal ikke centreres efter transport af
maskinen, da den allerede er indstillet ved udlevering.

REMS SSM 160 KS, 250 KS og REMS SSM 315 RF
Varmeelement-stuksvejseapparatet (5) skal centreres, nar maskinen har vaeret
flyttet. For at gare det Igsnes klemarmen (22) og varmeelement-svejseapparatets
(5) holder (17) treekkes tilbage pa skydesleeden (21), indtil den falder i hak.
Klemarmen (22) traekkes frem igen.

Sving varmeelement-stuksvejseapparatet (5) og el-hgvlen (6) ud. Sving altid
varmeelement-stuksvejseapparat (5) ud i beskyttelseshaette (40) (Fig. 1). Far
varmeelement-svejseapparatet (5) og den elektriske hevl (6) beveeges ud til
siden, skal man altid lgfte lidt i grebet (18)/(20), da slutanslaget ellers vil bremse.

Elektronisk regulering af temperaturen

DVS 2208 del 1 foreskriver, at varmeelementets temperatur skal kunne indstilles
i sma trin. For ogsa at sikre en konstant temperatur pa varmeelementet er
apparaterne udstyret med en temperaturregulering (termostat). DVS 2208 del
1 foreskriver, at temperaturforskellen i forhold til reguleringsadfeerden maks.
ma veere < 3°C. Denne ngjagtighed kan i praksis ikke opnas med mekanisk
regulering af temperaturen, men kun med elektronisk. Varmeelement-stuksvej-
seapparater med fast temperaturindstilling eller med mekanisk regulering af
temperaturen ma derfor ikke bruges til svejsearbejder efter DSV 2207.

Temperaturen er indstillelig pa alle REMS varmeelement-stuksvejseapparater.
Alle varmeelement-stuksvejsemaskinerne leveres med elektronisk regulering
af temperaturen.Varmeelement-stuksvejseapparaterne betegnes péa falgende
made pa maerkepladerne.

f.eks. REMS SSG 160 EE: E for | i indstillelig temperatur, Elektronisk regulering
af temperaturen; regulerer den indstillede temperatur med en tolerance pa +
1°C.

Opvarmning af varmeelement-stuksvejseapparatet
Varmeelement-stuksvejseapparatets netledning saettes i den stikkontakt (23),
der sidder pa bagsiden af hgvlens hus. Hvis den ledning, der gar fra denne
stikkontakt, tilsluttes stremnettet, er maskinen klar til brug og varmeelement-
stuksvejseapparatet begynder at blive varmt. Den rgde net-kontrollampe (24)
og den grenne temperatur-kontrollampe (25) lyser. Det tager ca. 10 min., fgr
apparatet er varmet op. Nar den beregnede temperatur er net, slar den indbyg-
gede termostat stromtilfgrslen til varmeelementet fra. Den rgde net-kontrollampe
lyser stadigveek. Hvis der er elektronisk regulering af temperaturen (EE), blinker
den grenne temperatur-kontrollampe og markerer pa den made, at strammen
hele tiden slas til og fra. Tidligst efter yderligere 10 minutters ventetid (DVS
2207 del 1) kan man ga i gang med at svejse.

Valg af svejsetemperatur

Varmeelement-stuksvejseapparatets temperatur er forudindstillet til middeltem-
peraturen for PE-HD-rgr (210°C). Afhaengigt af det materiale, roret er lavet af,
og af rgrveeggenes tykkelse kan det vaere ngdvendigt at aendre temperaturen.|

3.1.

3.2,

3.3.

3.4.

3.5.

den forbindelse ma man vaere opmaerksom péa fabrikantens oplysninger om
ror og formstykker! Figur 5 viser en kurve over varmeelemetets temperaturer
i forhold til rerets tykkelse. Som grundregel geelder det, at temperaturerne
foroven skal tilstreebes ved tyndere veegge, mens temperaturerne nederst i
kurven skal bruges ved svejsning af tykkere rarvaegge (DSV 2207 del 1).
Desuden kan omgivelserne (sommer/vinter/vind/fugtighed) kreeve, at tempe-
raturen korrigeres. Dette gennemfares f.eks. med en hurtigtvisende tempera-
turmaler til overflademalinger med en kontaktflade pa ca. 10 mm. | givet fald
kan temperaturen korrigeres ved at dreje pa temperatur-indstillingsskruen (26).
Andres temperaturen, skal man veere opmaerksom pa, at varmeelementet
tidligst ma& anvendes 10 min efter, at den indstillede temperatur er naet.

Drift

Svejseforbindelsernes kvalitet afheenger af svejsernes kvalifikationer, egnetheden
af de anvendte maskiner og anordninger samt overholdelsen af svejsedirekti-
verne/svejseretningslinjerne. Svejsessmmen kan kontrolleres vha. ikke-destruktiv
undersggelse og/eller destruktiv undersegelse. Svejsearbejdet skal overvages.
Overvagningens made og omfang skal aftales mellem kontraktens partnere.
Det anbefales at fastholde undersegelsesdataene i svejseprotokoller eller pa
databaerere. | forbindelse med kvalitetssikringen anbefales det at fremstille og
kontrollere pravesgmme under de givne arbejdsbetingelser fgr og under svej-
searbejdet. Hver svejser skal veere uddannet og skriftligt fremlaegge gyldig
dokumentation for sin kvalifikation. Det planlagte anvendelsesomrade kan veere
bestemmende for den enkelte kvalifikationtype.

Beskrivelse af fremgangsmade

Under varmeelement-stuksvejsningen udlignes forbindelsesfladerne pa de
dele, der skal svejses, pa varmeelementet under tryk, herefter opvarmes de
med reduceret tryk til svejsetemperatur og sammenfgjes under tryk, nar
varmeelementet er blevet fiernet (Fig. 6), hvorved de svejses sammen.

Forberedelse til svejsningen

Hvis der arbejdes udenders, skal man sikre sig, at svejseprocessen ikke pavirkes
af ugunstige ydre faktorer. Hvis det er darligt vejr eller steerkt solskin, skal
svejsestedet afdeekkes; om ngdvendigt ma der opstilles et svejsetelt. For at
ungd ukontrolleret afkeling pa grund af treekluft, m& man lukke de rgrender,
der er modsat dem, der skal svejses. Rarender, der ikke er runde, skal rettes
til far svejsningen, f.eks. ved forsigtig opvarmning med et varmluftapparat.
Rarene skeeres over med rgrskeereren REMS RAS (tilbehgr, se 1.2.) eller med
rorskaeremaskinen REMS Cento/REMS DueCento.

Opspanding af rerene

Iht. rerets diameter anbringes de 4 spaendeindsatser (27) i spaendeanordnin-
gerne (19), sa den krgppede side pa spaendeindsatserne peger hen imod det
svejsede sted. Spaendindsatserne klemmes fast med sekskantskruerne (28)
ved hjeelp af den medfelgende nggle. Derudover skal de to indsatser til
rgrunderlaget (29) monteres pa rerunderlaget (30) og fastklemmes med seks-
kantskruerne (28). Rarene eller rgrdelene skal rettes ud, inden de spaendes
fast i spaendanordningen. Om ngdvendigt understattes lange rer med REMS
Herkules 3B (tilbehgr, se 1.2.). Som underlag for korte rarstykker forskydes
rgrunderlagene (30) eller drejes 180°. Det gares ved at Igsne klemgrebet (31)
og forskyde rgrunderlaget eller lgfte traekknoppen (32) og dreje rgrunderlaget
om klemgrebets akse (31). Rerenderne skal ligge 10-20 mm over spaendind-
satserne/spaendanordningerne, s der kan hgvles.

Rerene/formstykkerne skal centreres sadan, at de ligger planparallelt for
hinanden, dvs. rgrvaeggene skal passe sammen i fugeomradet. Om ngdvendigt
ma rgrene centreres igen ved abnet spaending, imens de drejes (urundt rer?)
Huvis rettelsen ikke vil lykkes, selv efter flere farsag, er det ngdvendigt at justere
spaendanordningerne (19). Det geres ved at lgsne spaendskruerne (33) pa
begge spaendanordninger og spaende et rer fast i begge spaendanordninger.
Hvis raret ikke ligger plant i speendanordningerne og pa rerunderlaget, skal
spaendanordningerne centreres ved at banke fra siden. Herefter spaendes
spaendeskruerne (33) igen, mens rgret er spaendt i.

Spaendanordningerne skal slutte taet om rgrenderne. Om ngdvendigt ma
spaendmagtrikken (34) under spaendekscentret (35) strammes, indtil man skal
leegge kreefter i for at lase spaendarmen (36).

Afhovling af rerenderne

Umiddelbart far svejsningen skal rgrenderne hgvles plane. Den elektriske havl
(6) drejes ind i arbejdsomradet og teendes ved at trykke pa vippekontakten i
grebet (20). Imens hgvlen karer, skal rgrenderne trykkes let imod hgvipladen
med fremfgringsarmen (7). Der hgvles, indtil der er dannet span pa begge
sider. Fremferingsarmen (7) laftes langsomt, mens hgvlen endnu kerer, s& der
ikke er spanrester tilbage pa rerenderne. Nar hgvlen er svinget ud til siden,
sammenfgjes de afhgvlede rgrender forsggsvis for at kontrollere deres plan-
parallellitet og aksiale hageblad. Planparallelliteten ma under tilpasningstryk
ikke overskride den spaltebredde, der er angivet i figur 7, hagebladet pa rerenes
yderside ma hgjst veere 10 % af vaegtykkelsen. De afhgvlede svejseflader ma
ikke bergres far svejsningen.

Hvis ror eller formstykke ikke skal hgvles mere pa den ene side, mens der skal
hevles pa den anden side, svinges anslaget pa undersiden af havlhuset til den
side, der ikke skal hgvles mere.

Fremgangsmade ved varmeelement-stuksvejsning

Fugefladerne bringes til svejsetemperatur med et varmeelement, og svejses
derefter under tryk, nar varmeelementet er fiernet. Varmeelementets temperatur
i arbejdsomradet kontrolleres far hver svejsning og korrigeres evt. som beskrevet
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i 2.6. Desuden skal varmeelementet altid rengares med fiberfrit papir eller klud
eller teknisk alkohol/industrisprit, far svejsning finder sted. Veer isaer opmaerksom
pa, at der ikke sidder rester af kunststof pa beleegningen. Nar varmevaerktgjet
renses, er det vigtigt at sgrge for, at den antiadhaesive beleegning ikke beskadiges.

Fremgangsmaden er beskrevet i figur 8.

Brug af sprit til rengering af varmeelementet kan fare til en kvalitetsreduktion
af svejsesemmen, da sprit indeholder vand.

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 pa et tilpasningstryk
pa 0,15 N/mm? (DSV 2207 del 1).

Den trykkraft, som skal skabes pa fugefladerne for at opna dette tilpasningstryk
pa 0,15 N/mm?, beregnes ud fra rgrets diameter og ud fra rarvaeggenes forskel-
lige tykkelse, som afhaenger af det ngdvendige tryktrin. Trykkraften F beregnes
som produktet af tilpasningstrykket p og rerfladerne A (F=p-A), dvs. jo starre
rgrfladerne selv er, jo starre trykkraft skal der til at trykke dem sammen. F.eks.
har et rer med @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) en rorflade pa 1140 mm?, og
den kreever dermed en trykkraft pa F=0,15 N/mm?-1140 mm? =170 N. Hver
maskine er udstyret med et skilt med trykkrafttabel (37) over, hvilke rgr der kan
svejses indtil hvilket tryktrin og med hvilken trykkraft med denne maskine.
Figurerne 10 til 13 viser disse tabeller for maskinerne REMS SSM 160 RS,
REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS og REMS SSM 315 RF. Den ngdven-
dige trykkraftveerdi kan aflaeses i den enkelte tabel (Fig. 9 og 16) og fremkaldes
med fremfaringsarmen (7). Nar fugefladerne belastes med fremfgringsarmen,
kan trykkraften aflaeses pa viseren (38).

Far svejsningen skal det kontrolleres, om speaendanordningerne spaender
rerstykkerne tilstraekkeligt fast for som minimum at kunne holde til den ngdven-
dige trykkraft. Rarenderne fares sammen kolde, og mindst den beregnede
trykkraft p&feres fors@gsvis med fremfaringsarmen (7). Hvis spaendanordningerne
ikke holder rardelene fast, skal speendmetrikkerne (34) efterjusteres (se 3.4.).

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

3.5.2. Opvarmning

Under opvarmningen szenkes trykket til nzer 0. Opvarmningstiden er angivet i
figur 14, spalte 3. Vedopvarmningen treenger der varme ind i de fugeflader, der
skal svejses, og far dem op pa svejsetemperatur.

3.5.3. Omstilling

Efter opvarmningen lgsnes fugefladerne fra varmeelementet, og varmeelementet
svinges ud uden at bergre de opvarmede fugeflader. Derefter fares fugefladerne
hen mod hinanden, til de naesten rgrer ved hinanden. Omstillingstiden ma ikke
overskride de tider, der er angivet i spalte 4 i Fig. 14, da sammenfgjningsfladerne
ellers afkgler, hvilket ikke er tilladt.

3.5.4. Sammenfgjning og svejsning

Fugefladerne skal stede sammen ved bergring med en hastighed naer nul.
Fugetrykket skal ifelge DVS 2207 del 1 stige jeevnt, til det nar 0,15 N/mm2.
Trykket skal bevares under afkglingsprocessen (figur 14, spalte 5). Fremfg-
ringsarmen (7) fastholdes under afkglingen med klemarmen/-grebet (39). De

ngdvendige trykkraefter kan ses i tabellerne, figur 9 od 16, som bekrevet i pkt.
3.5.1. Efter fugningen skal der vaere en dobbeltvulst hele vejen rundt. Vulstens
form giver et farste fingerpeg om, hvor regelmaessig svejsningen er. Vulstens
mal K (figur 15) skal altid vaere sterre end nul, dvs. at vulsten hele vejen rundt
skal rage ud over rgrets periferi.

3.5.5. Afspaending af svejseforbindelsen

Efter nedkelingen abnes klemarmen/-grebet (39), fer spaendanordningerne
lasnes. Fremfgringsarmen (7) holdes fast, sa fugetrykket kan aftage langsomt
uden at svejsesemmen tager skade. Herefter abnes spaendekscentrene (35),
og den svejsede rgrforbindelse kan tages ud af maskinen. Svejsesemmen skal
kele af uden nogen form for bergring! Nedkglingsprocessen ma ikke fremskyndes
med vand, kold luft el. lign! Vedrgrende belastningsevne, se fabrikantens
oplysninger om rer og formstykker!

Vedligeholdelse

/\ FORSIGTIG

Bergr kun varmeelement-stuksvejseapparatet (5) ved at tage fat i hand-
grebet (16) eller grebet (18)! Varmeelementet samt metaldelene mellem
varmeelementet og handgrebet nar op pa arbejdstemperaturer indtil 300°C.
Bergres disse dele, fgrer det til alvorlige brandkvaestelser.

4.1. Vedligeholdelse

Traek stikket ud af stikkontakten inden vedligeholdelsesarbejder!

Udsaettes maskinen for meget snavs, skal vangerne, som den bevaegelige
sleede hhv. varmeelement-stuksvejseapparatet (5) og el-havlen (6) laber p4,
renggres og smgres med fedt en gang imellem.

PTFE-belaegningen af varmeelement-stuksvejseapparatet (5) skal altid renggres
med fiberfrit papir eller klud og teknisk alkohol/industrisprit, far svejsning finder
sted. Plastrester, der sidder fast pa varmeelementet, skal omgaende fiernes
med fiberfrit papir eller klud eller teknisk alkohol/industrisprit. Var her iseer
opmaerksom pa, at PTFE-beleegningen pa varmeelementet ikke beskadiges
som folge af brug af vaerktej. Brug af sprit til rengering af varmeelementet kan
fare til en kvalitetsreduktion af svejsesemmen, da sprit indeholder vand.

Plastdele (f.eks. hus) méa kun renggres med maskinrens REMS CleanM (art.
nr. 140119) eller mild szebe og en fugtig klud. Brug aldrig husholdningsrengg-
ringsmidler. Disse indeholder ofte kemikalier, som kunne beskadige plastdele.
Brug aldrig benzin, terpentinolie, fortyndervaeske eller lignende produkter til at
renggre plastdele.

Veer opmaerksom pa, at veesker aldrig treenger ind i maskinens elektriske
apparater.

4.2. Inspektion/istandsattelse

Traek stikket ud af stikkontakten, inden istandsattelses- og reparations-
arbejde udferes! Dette arbejde ma kun gennemfares af kvalificeret personale.

Gearet til el-hgvlen kerer i en varig fedtfyldning og skal derfor ikke smares.
Motoren til el-hgvlen har kulbgrster. Disse slides og skal fra tid til anden kontrol-
leres og evt. udskiftes. Brug altid kun originale REMS kulbgrster.

5.2.

5.3.

Afhjalpning af fejl

. Fejl: Varmeelement-stuksvejseapparat (5) bliver ikke varm.

Arsag:
o Stik fra varmeelement-stuksvejseapparat er ikke sat ind i stikdase.

o Tilslutningsledning er defekt.

o Stikdase (23) er defekt.

Apparat er defekt.
o Stikdase er defekt.

Fejl: Plastrester bliver kleebende pa varmeelement-stuksvejseapparatet (5).
Arsag:

o Varmeelement er snavset.
o PTFE-beleegningen er beskadiget.
o Svejsetemperatur er indstillet forkert.

Fejl: El-hevl (6) gar ikke i gang.
Arsag:

o El-hgvl er ikke i arbejdsstilling.
o Tilslutningsledning er defekt.

o Slidte kulbgrster.

e Apparat er defekt.

Udbedring:

Seet stik i stikdase (23) hhv. tilslutningsledning i stikdase, hvis tekniske data
svarer til netspaendingen og beskyttelsesklassen, der findes pa maerkepladen,
og som er sikret med en 30 mA-fejlstram-beskyttelsesanordning (Fl-relee).

Fa tilslutningsledning skiftet af kvalificeret personale eller pa et autoriseret
REMS kundeservicevaerksted.

Fa stikdase skiftet af kvalificeret personale eller pa et autoriseret REMS
kundeserviceveerksted.

Fa apparat kontrolleret/istandsat pa et autoriseret REMS kundeserviceveerksted.
Fa stikdase skiftet af kvalificeret personale eller pa et autoriseret REMS
kundeserviceveerksted.

Udbedring:

Renger varmeelement, se 4.1.

Erstat beskadiget varmeelement-stuksvejseapparat med et nyt.
Producentens informationer om rgr og formstykker skal overholdes. Indstil
temperatur med temperatur-indstillingsskrue (26) (se 2.6.).

Udbedring:

Sving el-hgvlen helt ind, s& endestopkontakt trykkes gennem vangen.

Fa tilslutningsledning skiftet af kvalificeret personale eller pa et autoriseret
REMS kundeservicevaerksted.

Fa kulberster skiftet af kvalificeret personale eller pa et autoriseret REMS
kundeservicevaerksted.

Fa apparat kontrolleret/istandsat pa et autoriseret REMS kundeservice-

veerksted.



dan

dan

5.4, Fejl: El-hgvl (6) bliver staende, eller der er ingen ren overflade under hgvlearbejdet.

5.5.

5.6.

Arsag:

e For stort fremfaringstryk.
o Hgvlekniv (Art.nr. 254103) er uskarp.
o Kilerem pa el-hgvl skrider igennem.

Fejl: Ispaendte rer flugter ikke.
Arsag:
Justering af spandeanordninger (19) i forhold til hinanden er andret.

Udbedring:

e Reducer trykket pa handtaget.

o Skift hgvlekniv.

o Fa kilerem pa el-hgvl skiftet af kvalificeret personale eller fa den spaendt
pa et autoriseret REMS kundeserviceveerksted.

Udbedring:
e Juster spaendeanordninger (se 3.2.).

Fejl: Angivet opvarmningstid kan ikke overholdes for at fa rer eller formstykke til at smelte eller disse smelter for hurtigt.

Arsag:
e Svejsetemperatur er indstillet forkert.

e Ufordelagtige omgivende betingelser (sommer/vinter/vind/fugtighed).

o Varmeelement-stuksvejseapparat er defekt.

Udbedring:

e Producentens informationer om rgr og formstykker skal overholdes.
Indstil temperatur med temperatur-indstillingsskrue (26) (se 2.6.).

o Tildeek svejsestederne eller opstil et svejsetelt, hvis vejret er darligt.
Korriger evt. varmeelementets temperatur (5) ved at dreje pa temperatur-
indstillingsskruen (26) (se 2.6.).

e Fa det kontrolleret/istandsat pa et autoriseret REMS kundeservicevaerksted.

Bortskaffelse

Nar varmeelement-stuksvejsemaskinen er brugt op, ma den ikke smides ud
sammen med det almindelige husholdningsaffald. Den skal bortskaffes korrekt
i overensstemmelse med gzeldende love og bestemmelser.

Producentens garanti

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

Garantiperioden er pa 12 maneder fra overdragelsen af det nye produkt til
farste bruger. Tidspunktet for overdragelsen skal dokumenteres ved at indsende
de originale kebsdokumenter, som skal indeholde angivelser om kabsdatoen
og produktbetegnelsen. Alle funktionsfejl, som opstar i Izbet af garantiperioden,
og som pavisligt skyldes fremstillings- eller materialefejl, udbedres gratis. Ved
udbedringen af manglen bliver garantiperioden for produktet hverken forleenget
eller fornyet. Skader, som skyldes naturlig slitage, ukorrekt behandling eller
misbrug, manglende overholdelse af driftsforskrifterne, uegnede driftsmidler,
for stor belastning, brug i modstrid med formalet, egne indgreb eller indgreb af
andre eller andre grunde, som REMS ikke skal indesta for, er udelukket fra
garantien.

Garantiydelser ma kun udfares af et autoriseret REMS kundeservicevaerksted.
Reklamationer vil kun blive anerkendt, hvis produktet indsendes til et autoriseret
REMS kundeserviceveerksted uden forudgaende indgreb i ikke splittet tilstand.
Udskiftede produkter og dele overgar til REMS' eje.

Brugeren skal betale fragtomkostningerne til og fra vaerkstedet.

Brugerens lovfaestede rettigheder, iseer hans garantikrav over for forhandleren
i tilfeelde af mangler, indskraenkes ikke af denne garanti. Denne producent-
garanti gaelder kun for nye produkter, som kgbes og bruges i den Europaeiske
Union, i Norge eller i Schweiz.

For denne garanti geelder tysk ret under udelukkelse af De Forenede Nationers
Konvention om aftaler om internationale kab (CISG).

Reservedelsliste
Reservedelsliste: se www.rems.de under Downloads — Reservedelstegninger.

P.S.: Nogle figurer og formuleringer i denne betjeningsvejledning stammer fra
DVS-retningslinjerne (DVS: Deutscher Verband fiir Schweiltechnik e. V.,
Disseldorf (Tysk forbund for svejseteknik)).
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Alkuperaiskayttoohjeen kaannos
Kuvat 1-4 Kuva 6

1 Teraspeltilaatikko/kuljetuslaatikko (1) valmistelu
putkenalusta- ja kiristysosia varten (2) putki
2 Sokka koneen kuljetusasennossa (3) kuumaelementti
3 Putkiteline (4) putki
4 Sokka koneen tyasennossa (5) lammitys
5 Kuumaelementti- (6) valmis liitos
paittaishitsauslaite (7) Kuumaelementti-péittaishitsauksen
6 Sahkokayttdinen hoyla periaate
7 Puristusvipu Kuva 7
8 \Vetolaatikko
9 Lukko (1) Putken ulkolapimitta d (mm)
10 Vetoaisa (2) Rakoleveys a (mm)
11 Pikaliitin Kuva 8
12 LukitllJSVipU . (1) Paine
13 Kuusiokoloruuvi (2) Sovituspaine
14 Tuki (3) Sovitusaika
12 Eoﬂea'usw (4) Lammityspaine
17 Ki?n:i%n (5) Lammitysaika
. (6) Vaihtoaika
18 Varsi (7) Saumauspaine
19 Kiristyslaite (8) Saumauspaineen muodostumisaika
20 thva kayttokytkimella (9) Jaahdytysaika
21 Siirtokelkka (10) Kokonaissaumausaika
22 Kiristysvipu (1) Aika

23 Pistorasia
24 Punainen verkon merkkivalo Kuvat 9 ja 16

25 Vihrea lampdtilan merkkivalo (1) Sovitettavat putkisarjat ja

26 Lampdtilan saatéruuvi painevoimat polyeteeniputkia
27 Kiristysosa hitsattaessa

28 Kuusiokantaruuvi (2) Putken ulkolapimitta d
29 Putkenalustaosa (3) Seindmanpaksuus s
30 Putkenalusta (4) Ulkolapimitan/seindman paksuuden

31 Kiristysnuppi suhde SDR

32 Vetonuppi (5) Putkisarja S

33 Kiinnitysruuvi (6) Painevoima N

34  Kiinnitysmutteri

35 Kiinnitysepakesko Kuvat4

36 Kiinnitysvipu (1) Selr]aman nimellispaksuus mm
37 Puristusvoiman kilpi (2) Sovitus:

Paatsan korkeus kuumaelementilla
sovitusajan paatyttya
(vahimmaisarvot)

38 Osoitin
39 Kiristysvipu/-kahva
40 Moottorin suojuskansi

41 Suojus (sovitus 0,15 N/mm?) mm
(3) Lammitys:

Kuva 5 Lammitysaika 210 x seindméan

(1) Kuumaelementin lampétila paksuus

(2) ylaraja (lammitys < 0,02 N/mm?)

(3) alaraja (4) Vaihto: maksimiaika

(4) Putken seindman paksuus (5) Saumaus
(6) Aika tayden paineen kasvattamiseksi
(7) Jaahdytysaika saumauspaineella

p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (véhimmaisarvot)

Yleiset turvallisuusohjeet

Lue kaikki turva- ja muut ohjeet. Mikéli turva- ja muita ohjeita ei noudateta,
seurauksena saattaa olla sdhkéisku, tulipalo ja/tai vakavat vammat.

Séilyta kaikki turva- ja muut ohjeet tulevaisuutta varten.

Turvaohjeissa kéytetty késite "séhkotyOkalu" viittaa verkkokéayttdisiin séhkotydkaluihin
(joissa on verkkojohto).

1) Tyopaikkaturvallisuus

a) Pida tydtilat siisteind ja hyvin valaistuina. Epéjérjestys ja valaisemattomat
tydtilat voivat aiheuttaa tapaturmia.

b) Ala kiytd sahkotyokalua rajahdysvaarallisessa ympéristossi, jossa on
syttyvia nesteitd, kaasuja tai polyja. Sdhkotyokalut synnyttévét kipindita, jotka
voivat sytyttad pélyn tai hoyryt.

c) Pida lapset ja muut henkil6t loitolla séhkotyokalua kayttaessasi. Saatat
menettéé laitteen hallinnan, jos huomiosi kiinnittyy muualle.

2) Sahkoturvallisuus

a) Sahkatyokalun liitinpistokkeen on sovittava pistorasiaan. Pistoketta ei saa
muuttaa millain tavalla. A4 kéyta sovitusliitintd suojamaadoitettujen séhkétyo-
kalujen yhteydessa. Pistokkeet, joihin ei ole tehty muutoksia, ja sopivat pistora-
siat pienentévét séhkoéiskun vaaraa.

b) Valta kehon joutumista kosketuksiin maadoitettujen pintojen, kuten putkien,
lammittimien, liesien ja jadkaappien kanssa. S&hkéiskun vaara on suurempi,
jos kehosi on maadoitettu.

c) Pida sahkotyokalut loitolla sateesta tai kosteudesta. Veden tunkeutuminen
séhkatybkalun sisdén lisda séhkdiskun vaaraa.

d) Al kayti liitintéikaapelia sahkotyokalun kantamiseen, ripustamiseen tai
pistokkeen vetdmiseen pistorasiasta. Pida liitantakaapeli loitolla kuumuu-

desta, 6ljysta, terdvista reunoista tai laitteen liikkuvista osista. Vaurioituneet
tai toisiinsa sotkeutuneet kaapelit lisdévét séhkbiskun vaaraa.

e) Jos kaytat sahkotyokalua ulkona, kédyta ainoastaan pidennyskaapelia, joka
sopii myos ulkokayttoon. Ulkokdyttdon sopivan pidennyskaapelin kaytto
véhentaa séhkéiskun vaaraa.

f) Ellei sdhkotyokalun kayttoa kosteassa ympéristossa voida valttaa, kayta
vikavirtasuojakytkinta. Vikavirtasuojakytkimen kéaytté vahentdd sdhkéiskun
vaaraa.

3) Henkildiden turvallisuus

a) Ole valpas ja varovainen tekemissési ja toimi jarkevasti kdyttdessasi
sihkétyokalua. Ala kéyti sidhkoétyokalua, jos olet visynyt tai huumeiden,
alkoholin tai ladkkeiden vaikutuksen alaisena. Tarkkaavaisuuden herpaan-
tuminen vaikkakin vain hetkeksi sdhkétyékalun kéytdn yhteydessé voi aiheuttaa
vakavia vammoja.

b) Kéyta henkilonsuojaimia ja aina suojalaseja. Henkilénsuojainten kuten
pblynaamarin, liukumattomien turvakenkien, suojakypérén tai kuulonsuojainten
kéytté, riippuen séhkotybkalun tyypista ja kiyttotarkoituksesta, vahentad vammau-
tumisriskié.

c) Valtéa tahatonta kdyttoonottoa. Varmistaudu siité, ettd sahkotyokalu on
kytketty pois paalta, ennen kuin liitit sen virtaldhteeseen, otat sen tai kannat
sitd. Jos sormesi on kytkimelld séhkétydkalua kantaessasi tai jos liitét paéllekyt-
ketyn laitteen virtaldhteeseen, seurauksena voi olla tapaturma.

d) Poista asetustyokalut tai ruuviavaimet, ennen kuin kytket sdhkoétyokalun
paalle. Laitteen py0rivdssé osassa oleva tyGkalu tai avain voi aiheuttaa vammoja.

e) Valtd epanormaalia ty6asentoa. Pida huoli siitd, ettd seisot tukevasti ja
sdilytat aina tasapainosi. Voit siten hallita séhkétyékalun paremmin odottamat-
tomissa tilanteissa.

f) Kiyta sopivaa vaatetusta. Al kayta viljid vaatteita tai koruja. Pida hiukset,
vaatteet ja kdsineet loitolla liikkuvista osista. Valjét vaatteet, korut tai pitkat
hiukset saattavat takertua liikkuviin osiin.

4) Sahkotyokalun kaytto ja kasittely

a) Ali kuormita laitetta liikaa. Kayta tyohosi sité varten tarkoitettua sahkotyd-
kalua. Tydskentelet paremmin ja turvallisemmin ilmoitetulla tehoalueella sopivaa
séhkotybkalua kéyttéen.

b) Ala kayta sahkotyokalua, jonka kytkin on viallinen. Sahkétyokalu, jota ei
voida endé kytked paélle tai pois p&élta, on vaarallinen ja se on korjattava.

c) Veda pistoke irti pistorasiasta, ennen kuin saadét laitetta, vaihdat lisava-
rusteita tai panet laitteen pois. Tdmé varotoimenpide estdé sahkétydkalun
tahattoman k&ynnistymisen.

d) Sailyta kayttamattomia sahkotyokaluja lasten ulottumattomissa. Al anna

sellaisten henkil6iden kéyttaa laitetta, jotka eivét ole siihen perehtyneet tai

eivat ole lukeneet néité ohjeita. S&hkétydkalut ovat vaarallisia, jos niita kéyttavét
kokemattomat henkildt.

Hoida sahkotyokalua huolellisesti. Tarkista, etta laitteen liikkuvat osat toimivat

moitteettomasti eivatka ole jumittuneet, etteivit osat ole rikkoutuneet tai

vaurioituneet haitaten séhkotyokalun toimintaa. Anna patevien ammattilaisten
tai valtuutetun sopimuskorjaamon korjata vaurioituneet osat ennen laitteen
kayttod. Tapaturmiin ovat usein syynd huonosti huolletut séhkétybkalut.

f) Kayté sahkotyokalua, lisévarusteita, vaihtotydkaluja jne. ndiden ohjeiden
mukaisesti. Huomioi téhén liittyen tydolot ja suoritettava tyd. Sdhkétydkalujen
kéytté johonkin muuhun kuin niiden suunniteltuun kaytt6tarkoitukseen saattaa
johtaa vaarallisiin tilanteisiin.

g) Pida kahvat kuivina ja puhtaina liasta, dljysta ja rasvasta. Liukkaat kahvat
estévét séhkotydkalun turvallisen késittelyn ja hallinnan odoftamattomissa tilanteissa.

e

-

5) Huoltopalvelu

a) Anna vain vastaavan patevyyden omaavan ammattitaitoisen henkiloston
korjata sahkotyokalusi vain alkuperdisia varaosia kdyttaen. Siten takaat sen,
ettd laitteesi pysyy turvallisena.

Muhvien kuumaelementti-paittaishitsauskoneita
koskevat turvaohjeet

Lue kaikki turva- ja muut ohjeet. Mikéli turva- ja muita ohjeita ei noudateta,
seurauksena saattaa olla séhkoisku, tulipalo ja/tai vakavat vammat.

Sailyta kaikki turva- ja muut ohjeet tulevaisuutta varten.

o Al3 kiyti konetta, jos se on vaurioitunut. Tapaturmavaara.

o Tartu kuumaelementti-péittéishitsauslaitteeseen (5) vain kahvasta (16), tai
jos se kytketty pistorasiaan, kahvasta (18). Kuumaelementti seké kuumaele-
mentin ja muovisen késikahvan véliset metalliosat kuumenevat ty6ldmpétiloissa
jopa 300°C:n asti. Néihin osiin koskeminen aiheuttaa vakavia palovammoja.

o Irrotettuasi kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen (5) pistorasiasta anna
sen jadhtya pitkahko aika, ennen kuin kosket metalliosiin. Jaahtymisvaiheen
aikana vield kuumiin osiin koskeminen aiheuttaa vakavia palovammoja. Kuuma-
elementti-péittéishitsauslaitteen jaédhtyminen kestéé pitkédhkdn ajan sen jélkeen,
kun se on irrotettu pistorasiasta.

o Huomioi hitsatessa, ettd katesi ovat tarpeeksi etdélld putkenpéista ja
kuumaelementti-péittaishitsauslaitteesta (5) tai kayta sopivia suojakasineita.
Hitsattavat putket, putkenosat ja kuumaelementti kuumenevat hitsauksen aikana
ja saattavat aiheuttaa vakavia palovammoja. Hitsiliitos pysyy erittdin kuumana
pitkéhkén ajan vield sen valmistumisen jélkeen.

o Suojaa kolmansia henkilditd kuumalta kuumaelementti-paittdishitsauslait-
teelta (5) sekéd kuumilta hitsiliitoksilta. Kuumiin osiin koskeminen aiheuttaa
vakavia palovammoja.
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Al nopeuta kuumaelementti-piittiishitsauslaitteen (5) jaahtymisti upot-
tamalla sitd nesteeseen. Sdhkéisku ja/tai nesteen &killinen roiskuminen aihe-
uttavat loukkaantumisvaaran. Liséksi kuumaelementti vaurioituu.

Aseta kuumaelementti-paittdishitsauslaite (5) ainoastaan tyépoydan pidik-
keeseen (lisdvaruste) tai palonkestéville alustalle, jos kéytat kuumaelementti-
péittaishitsauslaitetta kasitoimisena laitteena. Jos kuuma kuumaelementti-
péittdishitsauslaite asetetaan ei-palonkestéviélle alustalle tai Idhelle palavaa

sen kéytto on tarpeen heiddn ammattikoulutustavoitteensa saavuttamiseksi ja
jos heité on valvomassa asiantunteva henkilé.

e Lapset ja henkilot, jotka eivat fyysisten, sensoristen tai henkisten kykyjensa
tai kokemattomuutensa tai tietaméattomyytensa perusteella pysty turvallisesti
kédyttdmaan sdhkotyokalua, eivat saa kayttaa tatad sahkotyokalua ilman
vastuullisen henkilon valvontaa tai opastusta. Muussa tapauksessa vaarana
ovat kéyttdvirheet ja loukkaantumiset.

materiaalia, alusta saattaa vaurioitua ja/tai syntyé tulipalo.

e Pida kuumaelementti-péittaishitsauslaite (5) etaélla palavista materiaaleista.
Tulipalovaara.

o Siilyta liitosjohto etadlla kuumasta kuumaelementti-péittaishitsauslaitteesta
(5). Séhkdisku- ja loukkaantumisvaara.

o Al3 tartu sihkohoylan (6) pyorivaan terdin. Loukkaantumisvaara.

o Al3 ylikuormita sahkohoylaa (6) korkealla sydttdpaineella. Sahkshoyla

Symbolien selitys

Vaarallisuusasteeltaan keskisuuri vaara, johon liittyvan piittaa-
mattomuuden seurauksena saattaa olla kuolema tai (pysyvat)
vaikeat vammat.

A\ HUOMIO Vaarallisuusasteeltaan pieni vaara, johon liittyvan piitaamat-

tomuuden seurauksena saattavat olla (parannettavissa olevat)

&azzom{%k"t okal in toimivall jakosketuksell tett ist vahdiset vammat.
. e sahkotydkalu vain toimivalla suojakosketuksella varustettuun pisto-
raysiaan. ¥ ] P HUOMAUTUS Aineellinen vahinko, ei turvaohjetta! ei loukkaantumisvaaraa.

o Kayta vain hyvaksyttyja ja vastaavasti merkittyja jatkojohtoja, joiden johdon
poikkipinta-ala on riittdva. Kayta korkeintaan 10 m pitkié jatkojohtoja, joiden
Jjohdon poikkipinta-ala on 1,5 mm? ja 10-30 m pitkié jatkojohtoja, joiden johdon
poikkipinta-ala on 2,5 mm?

o Tarkasta sdhkaotyokalun liiténtdjohto ja jatkojohdot séénnéllisesti mahdol-
listen vaurioiden varalta. Mikéli ne ovat vaurioituneet, anna ammattitaitoisen
henkiléstén tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon uusia ne.

e Luovuta sdhkétyokalu ainoastaan sen kdyttoon perehdytettyjen henkildiden
kayttoon. Nuoret saavat kéyttdad sahkdtydkalua vasta 16 vuotta taytettyaén, jos

Lue kayttdohje ennen kayttdonottoa

Séahkotyokalu on suojausluokan | mukainen

Ympéristoystavallinen jatehuolto

RIKB@D@I

CE-vaatimustenmukaisuusmerkinta

1. Tekniset tiedot

Maaraystenmukainen kaytto

REMS kuumaelementti-paittaishitsauskoneet SSM on tarkoitettu kaytettdvaksi materiaaleista PB, PE, PP ja PVDF valmistettujen muoviputkien ja putkenosien hitsaukseen
Mitkdan muut kayttotarkoitukset eivat ole maaraysten mukaisia eivatka siten mydskaan sallittuja.

1.1. Toimituslaajuus

REMS SSM 160 RS: Kuumaelementti-paittaishitsauskone, kuumaelementti-paittaishitsauslaite, kuumaelementin suojus, sahkdhoyla, 2 ruuvipuristinta, joissa kussakin
2 kiristysosaa @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 putkenalustaa @ 160 mm putkenalustaosineen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90,
110, 125, 135, 140 mm. Tydavaimet. Teraspeltilaatikko, putkirunko, kayttdohje.
Kuumaelementti-paittaishitsauskone, kuumaelementti-paittaishitsauslaite, kuumaelementin suojus, sahkdhoyla, 2 ruuvipuristinta, joissa kussakin
2 kiristysosaa @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 putkenalustaa @ 160 mm putkenalustaosineen @ 40, 50, 56, 63, 75, 90,
110, 125, 135, 140 mm. Tybavaimet, teraspeltijalusta sisdénrakennetulla vetolaatikolla, suljettu teraspeltialusta, kayttoohje.
Kuumaelementti-péittaishitsauskone, kuumaelementti-paittaishitsauslaite, séhkohoyla, pikakiristyslaite, jossa kussakin 2 kiinnitysleukaa ja 2
kiristysosaa @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 putkenalustaa putkenalustaosineen & 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Teraspeltijalusta
sisdanrakennetulla vetolaatikolla, tydavaimet, suljettu teraspeltialusta, kayttdohje.
Kuumaelementti-péittaishitsauskone, kuumaelementti-paittaishitsauslaite, sahkéhdyla, pikakiristyslaite, jossa kussakin 2 kiinnitysleukaa ja 2
kiristysosaa @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 putkenalustaa putkenalustaosineen @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Teraspeltijalusta
sisdanrakennetulla vetolaatikolla, tydavaimet, suljettu teraspeltialusta, kayttdohje.

REMS SSM 160 KS:

REMS SSM 250 KS:

REMS SSM 315 RF:

1.2. Tuotenumerot SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Kuumaelementti-paittaishitsauskone varustettuna
kuumaelementti-paittaishitsauslaitteella EE
(saadettava lampdtila, elektroninen s&atod) 255020
Kuumaelementti-paittaishitsauskone varustettuna
kuumaelementti-paittaishitsauslaitteella EE
(saadettava lampdtila, elektroninen saato)
Kiinnitysalasimin vinohaaroja varten 252026 252046 254025
Kuumaelementti-paittaishitsauslaite EE
(séadettava lampotila, elektroninen saato) 250220 250220 250330 250420
Tukijalka MSG, SSG 110-180 250040 250040
Tukijalka SSG 280 250340
Tybpoydan pidike MSG, SSG 110-180 250041 250041
Ty6poydan pidike SSG 280 250341
Suojus 250243 250243 250343
Hoylantera 252103 252103 254103 255103
Kiristyslaite oikealla 252500 252500 254300 255300
Kiristyslaite vasemmalla 252501 252501 254310 255310
Kiristysosa halk. 40 252502 252502
Kiristysosa halk. 50 252503 252503
Kiristysosa halk. 56 252504 252504
Kiristysosa halk. 63 252505 252505
Kiristysosa halk. 75 252506 252506 254320
Kiristysosa halk. 90 252507 252507 254321 255320
Kiristysosa halk. 110 252508 252508 254322 255321
Kiristysosa halk. 125 252509 252509 254323 255322
Kiristysosa halk. 135 252510 252510
Kiristysosa halk. 140 252511 252511 254324 255323
Kiristysosa halk. 160 252512 252512 254325 255324
Kiristysosa halk. 180 254326 255325
Kiristysosa halk. 200 254327 255326
Kiristysosa halk. 225 254328 255327
Kiristysosa halk. 250 255328
Kiristysosa halk. 280 255329
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Putkenalusta oik/vas 252350 252350 254350 255350
Putkenalustaosa halk. 40 252370 252370
Putkenalustaosa halk. 50 252371 252371
Putkenalustaosa halk. 56 252372 252372
Putkenalustaosa halk. 63 252373 252373
Putkenalustaosa halk. 75 252374 252374 254370
Putkenalustaosa halk. 90 252375 252375 254371 254371
Putkenalustaosa halk. 110 252376 252376 254372 254372
Putkenalustaosa halk. 125 252377 252377 254373 254373
Putkenalustaosa halk. 135 252515 252515
Putkenalustaosa halk. 140 252378 252378 254374 254374
Putkenalustaosa halk. 160 254375 254375
Putkenalustaosa halk. 180 254376 254376
Putkenalustaosa halk. 200 254377 254377
Putkenalustaosa halk. 225 254378 254378
Putkenalustaosa halk. 250 254379 254379
Putkenalustaosa halk. 280 255379
Putkileikkuri REMS RAS P 10-40 290050 Putkisakset REMS ROS P 35 291200
Putkileikkuri REMS RAS P 10-63 290000 Putkisakset REMS ROS P 35 A 291220
Putkileikkuri REMS RAS P 50-110 290100 Putkisakset REMS ROS P 42 PS 291000
Putkileikkuri REMS RAS P 110-160 290200 Putkisakset REMS ROS P 42 291250
Putken viistoamislaitteet REMS RAG P 16—110 292110 Putkituki REMS ROS P 63 P 291270
Putken viistoamislaitteet REMS RAG P 32-250 292210 Putkituki REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Aineellista tukea REMS Herkules 3B 120100
1.3. Kéyttoalue
Putken lapimitta 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Kaikki hitsattavat muovit
saniteettitilojen asennustéihin, jatevesiputkille, uunien uudistustdihin, hitsauslampétiloilla 180-290°C.
1.4. Sahkotiedot
Nimellisjannite (verkkojannite) 230V 230V 230V 230V
Nimellisottoteho 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Kuumaelementti-péaittaishitsauslaite 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Séhkokayttdinen hoyla 500 W 500 W 500 W 500 W
Nimellistaajuus 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Suojausluokka | | | |
1.5. Mitat
Kuljetus P 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
L 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
K 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Kéayttd P 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
L 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
K 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Painot
Kone 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Kiristys-, alustaosat 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Melutiedot
TyOpaikan paastdarvo 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Tarinad
Kiihdytyksen painotettu tehoarvo 2,5m/s? 2,5 m/s? 2,5 mls? 2,5m/s?
limoitettu térinén paastéarvo on mitattu normienmukaisen testausmenetelmén mukaan ja se on verrattavissa johonkin toiseen laitteeseen. limoitettua térinén paas-
tdarvoa voidaan kayttaa myds alustavaan keskeytyksen arviointiin.
/A\ HUOMIO
Laitteen todellisessa kaytdssa voi tarinan paastbarvo laitteen kayttétavasta riippuen poiketa iimoitetusta arvosta. Todellisista kayttdoloista (ajoittainen kayttd) riippuen
voi olla tarpeellista maaritella turvatoimenpiteet laitetta k&yttavéan henkilén suojaamiseksi.
2. Kayttoonotto /A\ HUOMIO
2.1. Koneen kuljetus ja asennus Pidé huoli siité, ettei vetolaatikko (8) putoa ulos. Kone asetetaan laatikon

REMS SSM 160 RS

Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 2 osoittamalla tavalla.
Kiristysosat, putkenalustaosat ja tydavaimet kuljetetaan tai niita sailytetdan
erillisessa teraspeltilaatikossa (1). Teraspeltilaatikko voidaan asentaa koneen
alle putkitelineeseen. Kone kiinnitetdan putkitelineeseen 4 kiinnityskapalalla
(4). Kuljetusta varten on suojus (40) otettava pois kuumaelementiltad. Kone
voidaan kiinnittdd myos tyopoytaan.

Kéayta kuumaelementin suojaamiseen kuljetuksessa muovista suojusta (lisa-
varuste). Suojus on aina otettava pois ennen kuumalementin kuumentamista
ja pantava péélle kuljetusta varten vasta kuumaelementin jaahdyttyé, silla
muutoin se rikkoutuu ja laite vaurioituu.

REMS SSM 160 KS ja REMS SSM 250 KS

Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 3 osoittamalla tavalla.
Kiristysosat, putkenalustaosat ja tydavaimet kuljetetaan tai niita séilytetdan
teréslevyrungon sisdan asennetussa vetolaatikossa (8). Koneen asennusta
varten avataan kuljetuslaatikon alaosassa olevat 4 lukkoa (9). Kuljetuslaatikko
nostetaan yl6s ja pannaan alas lattialle, niin ettd lukot ovat pohjassa. Kone
asetetaan sitten kuljetuslaatikolle.

yldosassa olevan suorakulmaisen syvennyksen keskelle. Kuljetusta varten
menetellddn painvastaisessa jarjestyksessa. Kone voidaan kiinnittdd myods
tyopoytaan.

Kayta kuumaelementin suojaamiseen kuljetuksessa muovista suojusta (lisa-
varuste). Suojus on aina otettava pois ennen kuumalementin kuumentamista
ja pantava paalle kuljetusta varten vasta kuumaelementin jaahdyttya, silla
muutoin se rikkoutuu ja laite vaurioituu.

REMS SSM 315 RF

Kone toimitetaan ja kuljetetaan tai asennetaan Kuvan 4 osoittamalla tavalla.
Kiristysosat, putkenalustaosat ja tydavaimet kuljetetaan tai niita séilytetdan
erillisessa laatikossa (1). Kierra vetoaisa (10) irti pikaliittimesta (11) ja poista
se koneen asennusta varten. K&anna konetta sen poikittaisakselin (konealustan
akselin) ympéri, niin etta pydrateline on yldspain. Avaa lukitusvipu (12).

/\ HUOMIO

Pida talloin tukevasti kiinni koneenrungosta! K&anna konetta varovaisesti
sen pitkittaisakselin ympari ylospain. Lukitse jalleen lukitusvipu (12). Kuljetusta
varten menetellaan padinvastaisessa jarjestyksessa. Konetta voidaan kayttaa
my0s konealustalla ottamalla pois putkiteline, sen jéalkeen kun molemmat
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2.2,

2.3.

24,

2.5.

2.6.

toisiaan vastakkain olevat kuusiokoloruuvit (13) on poistettu ja lukitusvipu (12)
on avattu. Koneen asentamiseksi tyépdydalle ruuvataan putkitelineen liséksi
irti my6s tuki (14) ja konealusta (15).

Sahkaoliitanta

Huomioi verkkojannite! Tarkasta ennen koneen liittdmista verkkoon, ettd sen
arvokilvessa ilmoitettu jannite vastaa verkkojannitettd. Rakennustydmailla,
kosteassa ymparistdssa, sisa- ja ulkotiloissa tai muissa samantapaisissa
paikoissa saa muhvien kuumaelementtihitsauslaitetta kayttaa verkkoon liitettyna
vain vikavirtasuojakytkimen (FI-kytkimen) kautta, joka keskeyttaa energiansy6ton
heti kun vuotovirta maahan ylittdd 30 mA 200ms:n ajan. Kuumaelementti-
paittaishitsauslaitteella (5) on oma liitosjohtonsa. Sen vuoksi onkin tarkistettava,
ettd kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen arvokilvessa ilmoitettu jannite vastaa
verkkojannitettd. Kayta vain toimivalla suojakoskettimella varustettuja pistora-
sioita/jatkojohtoja.

Kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen ja sahkokayttoisen hoylan asen-
nointi

Kuumaelementti-paittaishitsauslaite (5) voidaan irrottaa kaikista koneista niin,
etta sitd voidaan kayttaa kasinohjattuna laitteena. Koneissa REMS SSM 160
RS ja REMS SSM 160 KS se on pistetty kahvalla (16) kiinnittimeen (17),
koneissa REMS SSM 250 KS ja REMS SSM 315 RF se on lisdksi lukittu
pistokytkimella.

A\ HUOMIO

Tartu kuumaelementti-péittaishitsauslaitteeseen (5) vain kahvasta (16),
tai jos se kytketty pistorasiaan, kahvasta (18). Kuumaelementti seka kuuma-
elementin ja muovisen késikahvan véliset metalliosat kuumenevat tyélampé-
tiloissa jopa 300°C:n asti. Naihin osiin koskeminen aiheuttaa vakavia palovam-
moja.

REMS SSM 160 RS
Kuumaelementti-paittaishitsauslaitetta (5) ei tarvitse keskittaa koneen kuljetuksen
jalkeen, silla se on saadetty jo toimitettaessa.

REMS SSM 160 KS, 250 KS ja SSM 315 RF
Kuumaelementti-paittaishitsauslaite (5) on keskitettdva koneen kuljetuksen
jalkeen. Irrota tata varten kiristysvipu (22) ja veda kuumaelementti-paittéishit-
sauslaitteen (5) kiinnitin (17) siirtokelkalla (21) kokonaan taaksepain. Kirista
kiristysvipu (22) jalleen.

Ké&anna kuumaelementti-péittaishitsauslaitetta (5) ja sahkohoylaa (6) ulospain.
Kaanna kuumaelementti-paittaishitsauslaitetta (5) aina suojuksessa (40) (kuva
1). Ennen kuin liikutat kuumaelementti-paittaishitsauslaitetta (5) ja shkokayt-
toista hoylaa (6) sivulle, nosta aina hieman varresta (18) tai kahvasta (20), silla
muutoin paaterajoitin jarruttaa.

Elektroninen lampétilansaato

DVS 2208 osa 1 maaraa, ettd kuumaelementin [ampétilan on oltava séadetta-
vissa pieniportaisesti. Kuumaelementin vaaditun l&mpétilastabiiliuden takaa-
miseksi laitteet on myds varustettu Idmpétilansaadolla (termostaatilla). DVS
2208 osa 1 maaraa, etta lampétilaeron on oltava suhteessa saatétapaan < 3°C.
Téata saatétarkkuutta ei voida kaytanndssa saavuttaa mekaanisella lampétilan-
saadolla, vaan ainoastaan elektronisella lampétilansaadolla. Kiinteasti saade-
tylla lampétilalla tai mekaanisella [ampétilans&adolid varustettuja kuumaelementti-
paittaishitsauslaitteita ei saa sen vuoksi kayttaa hitsauksiin DVS 2207:n
mukaisesti.

Kaikkien REMS-kuumaelementti-paittaishitsauslaitteiden l[ampdétila on saadet-
tavissa. Kaikki laitteet toimitetaan varustettuna elektronisella lampétilansaadolla.
Kuumaelementti-paittaishitsauslaitteet on merkitty seuraavasti tehonilmoitus-
kilvella:

esim. REMS SSG 180 EE: E = saadettava [ampdtila, Elektroninen termostaatti,
saataa saadettya lampdtilaa £ 1°C:n.

Kuumaelementti-paittdishitsauslaitteen esilammitys
Kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen liitosjohto pistetdan hdylantukin taka-
puolella olevaan pistorasiaan (23). Kun tasta pistorasiasta lahteva liitosjohto
litetdén verkkoon, kone on kayttvalmis ja kuumaelementti-paittaishitsauslaite
alkaa kuumentua. Punainen verkon merkkivalo (24) ja vihrea lampétilan merk-
kivalo (25) palavat. Laite tarvitsee noin 10 min kuumentuakseen. Kun saadetty
ohjelampdétila on saavutettu, laitteen sisd@nrakennettu lampétilansaadin (termos-
taatti) katkaisee kuumaelementin sahkévirran sy6ton. Punainen verkon merk-
kivalo palaa edelleen. Elektronisen termostaatin (EE) kyseessa ollessa vilkkuu
vihred lampétilan merkkivalo ja ilmoittaa siten séhkdvirran sy6ton jatkuvan
pois- ja paallekytkemisen. Hitsaaminen voidaan aloittaa, kun on odotettu viela
10 min (DVS 2207 osa 1).

Hitsauslampétilan valinta

Kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen 1ampétila on esivalittu PE-HD-putkien
hitsauksen keskilampdtilalle (210°C). Putken materiaalista ja putken seindman
paksuudesta riippuen saattaa olla tarpeen korjata tata hitsauslampétilaa. Tahan
liittyen on otettava huomioon valmistajan putkia tai putkenosia koskevat tiedot!
Kuvassa 5 nékyy kuumaelementtien 1ampétilojen ohjearvokayra suhteessa
putken seindman paksuuteen. Periaatteessa patee se, efta pienempien seindman
paksuuksien kyseessé ollessa on pyrittdva ylempaan I&mpétilaan ja suurien
seinaman paksuuksien kyseesséa ollessa alempaan lampétilaan (DVS 2207
osa 1). Ympéristdn vaikutukset (kesa/talvi/tuuli/kosteus) voivat sen lisaksi tehda
lampéatilakorjaukset tarpeellisiksi. Ne voidaan tehda esimerkiksi lampétilan
pikamittauslaitteilla n.10 mm:n kosketuspinnasta. L&mpétilaa voidaan tarvitta-
essa saataa kaantamalla lampétilan saatdruuvia (26). Mikali lampétilan saatéa

3.1.

3.2

3.3.

3.4,

3.5.

muutetaan, on muistettava, ettd kuumaelementtia saa kayttaa vasta 10 minuutin
kuluttua siita, kun ohjelampétila on saavutettu.

Kiyttd

Hitsiliitosten laatu riippuu hitsaajien patevyydestd, kaytettyjen koneiden ja
laitteiden sopivuudesta seka hitsausmaaraysten noudattamisesta. Hitsisauma
voidaan tarkastaa rikkomattomilla ja/tai rikkovilla menetelmilla. Hitsaustoita on
valvottava. Sopimuskumppaneiden tulee sopia valvonnan muodosta ja laajuu-
desta. On suositeltavaa dokumentoida prosessitiedot hitsauspdytakirjoihin tai
tallennusvalineisiin. Laadunvarmistuksen yhteydessa on suositeltavaa valmistaa
ja tarkastaa koehitsit kulloisissakin tydolosuhteissa ennen hitsaustéiden aloit-
tamista ja niiden aikana. Kaikkien hitsaajien tulee olla koulutettuja ammattihen-
kil6ité ja heilla on oltava voimassa oleva patevyystodistus. Hitsauksen sovel-
lusala saattaa olla maaraavéa patevoitymisen tasolle.

Menetelméakuvaus

Kuumaelementti-paittaishitsauksessa hitsattavien osien liitospinnat sovitetaan
kuumaelementtiin paineen alaisina, minka jalkeen ne ldmmitetaan hitsauslam-
pétilaan pienentdmalld samalla painetta ja litetd@n yhteen paineen alaisina eli
hitsataan sen jalkeen, kun kuumaelementti on poistettu (kuva 6).

Hitsausvalmistelut

Mikali tydskennelldén ulkona, on varmistettava, etteivat mitkaan epasuotuisat
ympariston vaikutustekijat haittaa hitsausta. Huonon saan vallitessa tai voimak-
kaassa auringonpaisteessa hitsauspaikka on katettava ja tarpeen vaatiessa
on pystytettava hitsausteltta. Vedon aiheuttaman hitsauskohdan hallitsemattoman
jaahtymisen estdmiseksi on hitsauskohdan vastakkaiset putkenpéét suljettava.
Epékeskeiset putkenpaat on oikaistava ennen hitsausta esim. lammittamalla
niitd varovaisesti kuumailmalaitteella. Vain samasta materiaalista ja saman
seinaman paksuuden omaavia putkia tai putkia ja putkenosia saa hitsata. Putket
leikataan putkileikkurilla REMS RAS (lisavaruste, katso 1.2.) tai putkenkatkais-
ukoneella REMS Cento/REMS DueCento.

Putkien kiinnitys

4 kiristysosaa (27) on asetettava putken halkaisijan mukaisesti kiristyslaitteisiin
(19) siten, etta kiristysosien taivepuoli osoittaa hitsauskohtaan. Kiristysosat
kiristetdan kuusikantaruuveilla (28) toimitukseen sisaltyvan avaimen avulla. 2
putkenalustaosaa (29) on asennettava samalla tavalla putkenalustalle (30) ja
kiristettava kuusikantaruuveilla (28). Putket tai putkijohto-osat on suoristettava
ennen niiden kiinnittamista kiristyslaitteeseen. Pitkid putkia on tarvittaessa
tuettava REMS Herkules-putkituella (lisdvaruste, katso 1.2.). Lyhyiden putki-
kappaleiden tukemiseksi siirretd@n putkenalustoja (30) tai niitd kdannetaan
180°:n verran. Irrota tata varten kiristysnuppi (31) ja siirrd putkenalustaa tai
nosta vetonuppia (32) ja kdanna putkenalustaa kiristysnupin (31) akselin ympari.
Putkenpaiden on tydnnyttava 10-20 mm ulos kiristysosista tai kiristyslaitteesta
keskelle péin, jotta voitaisiin hoylata.

Putket tai putkenosat on asennoitava siten, etta niiden pintatasot ovat yhden-
suuntaiset toisiinsa nahden, ts. putken seindmét ovat yndenmukaiset saumaus-
alueella. Putket on tarvittaessa asennoitava uudelleen kiinnityksen ollessa avoinna
ja niitéd on samalla pycritettava (epakeskeinen/epapyodrea putki?). Ellei korjaus
onnistu useasta yrityksesta huolimatta, on kiristyslaitteiden saataminen tarpeen.
Tat4 varten irrotetaan molempien kiristyslaitteiden kiinnitysruuvit (33) ja molem-
piin kiristyslaitteisiin kiinnitetaan putki. Ellei putki ole kiristyslaitteita ja putkena-
lustoja vasten, kiristyslaitteet on keskitettdva koputtamalla niit4 sivusta. Sen
jélkeen on kiinnitysruuvit (33) kiristettava jalleen putken ollessa yha kiinnitettyn.

Kiristyslaitteiden on suljettava putkenpaét tiukasti sisaansa. Tarvittaessa on
kiinnitysepakeskon (35) alla olevaa kiinnitysmutteria (34) saadettava uudelleen
niin kauan, etta kiristysvipu (36) on suljettava kayttamalla voimaa.

Putkenpéiden hdoyladgminen

Hitsattavat putkenpaét on hoylattava tasaisiksi valittémasti ennen hitsausta.
Tata varten kdannetaan sahkokayttéinen hoyla (6) tydalueelle ja se voidaan
kytkeé paalle painamalla kahvassa (20) olevaa kayttokytkinta. Hoylan toimiessa
on putkenpaat painettava puristusvivulla (7) kohtalaisen voimakkaasti hdylan
terid vasten. Hoylaamista on jatkettava niin kauan, ettd molemmin puolin
muodostuu keskeytymaton lastu. Sitten on puristusvipu (7) irrotettava hitaasti
héylan ollessa edelleen paallekytkettynd, jottei putkenpaille jéisi lainkaan lastuja.
Sen jalkeen kun hdyla on k&annetty pois, hdylatyt putkenpaat liitetdan kokeeksi
yhteen niiden tasojen yhdensuuntaisuuden ja aksiaalisen siirtyman tarkistami-
seksi. Tasojen yhdensuuntaisuus ei saa sovituspaineella ylittdad Kuvassa 7
iimoitettua rakoleveytta ja putken ulkopuolinen sovitusvirhe saa olla korkeintaan
10 % seinaman paksuudesta. Hoylattyihin hitsauspintoihin ei saa enaa koskea
ennen hitsausta.

Ellei putkea tai putkenosaa ole tarkoitus enaa tai lainkaan hoylata yhdelta
puolelta, mutta niitd on hoylattdva uudelleen toiselta puolelta, kdannetaan
héylantukin alapuolinen vaste sille puolelle, jota ei ole enaa tarkoitus hoylata.

Kuumaelementti-paittaishitsausmenetelman eri vaiheet
Kuumaelementti-péittidishitsauksessa liitospinnat [ammitetaan kuumaelemen-
tilla hitsauslampétilaan ja hitsataan paineen alaisina, sen jalkeen kun kuuma-
elementti on poistettu. Kuumaelementin [ampétila on tarkistettava kuumaelementin
tydalueella aina ennen hitsausta. Kuumaelementin [&mpétilan sdatéa on
tarvittaessa korjattava, kuten kohdassa 2.6 on selostettu. Kuumaelementti on
samoin aina ennen hitsausta puhdistettava joko paperilla, josta ei irtoa kuituja,
liinalla tai tekniselld alkoholilla. Pinnoitukseen ei saa missaan tapauksessa
jaada kiinni mitdan muovin jadnndksia. Kuumaelementtia puhdistettaessa on
ehdottomasti pidettava huoli siita, ettei kuumaelementin kiinnitarttumista estava
pinnoitus vaurioidu tydkalujen kaytosta.
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Menetelman eri vaiheet on esitetty kuvassa 8.

HUOMAUTUS

Jos kuumaelementin puhdistukseen kéytetaan spriitéd, saattaa sen sisaltdma
vesi aiheuttaa hitsaussauman laadun heikkenemisen.

3.5.1. Sovitus

Sovitettaessa painetaan hitsattavat liitospinnat niin kauan kuumaelementtia
vasten, kunnes saadaan aikaan kehdpaatsa/-palle. Sovitettaessa on esim. PE:n
kyseessé ollessa kaytettdva 0,15 N/mmzn (DVS 2207 osa 1) sovituspainetta.

Erilaisten putken l&pimittojen ja vaadittavasta painetasosta riippuvaisten erilaisten
putken seindman paksuuksien mukaisesti on laskettava se painevoima, jota
on kaytettava liitospinnoilla tdmén 0,15 N/mm?n suuruisen sovituspaineen
saavuttamiseksi. Painevoima F lasketaan sovituspaineen p tuloksesta ja putken
pinta-alasta A (F=p-A), ts. putken pinnat on puristettava yhteen sité suuremmalla
painevoimalla mitd suuremmat itse putken pinnat ovat. Nain saadaan esim.
putkelle @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) putken pinta-alaksi 1140 mm? ja siten
vaadittavaksi painevoimaksi F=0,15 N/mm?-1140 mm2=170 N. Jokaisella
koneella olevaan kilpeen (37) siséltyvasta taulukosta nakyy, mitké putket voidaan
hitsata mihinkin painetasoon asti millakin painevoimalla tdmén koneen avulla.
Kuvissa 10—13 nakyvat nama taulukot koneille REMS SSM 160 RS, REMS
SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Kustakin taulukosta
voidaan katsoa vaadittavan painevoiman arvo (katso kuva 9 ja 16)), joka voidaan
muodostaa kiertokahvalla (7). Kun liitospintoja kuormitetaan kiertokahvalla,
osoittimelta (38) voidaan lukea saavutettu painevoima.

Ennen hitsausta on tarkastettava, etté kiristyslaitteet kiinnittavat putkikappaleet
tarpeeksi lujaan, niin ett vahintaan vaadittava painevoima voidaan ottaa
vastaan. Tata varten on putkenpaat siirrettava yhteen kylmina ja kokeeksi on
muodostettava vahintaan laskettu painevoima kiertokahvalla (7). Elleivat kiris-
tyslaitteet pida putkenosia kiinni, kiinnitysmutterit (34) on saadettava uudelleen
(katso 3.4.).

Sovitus on paattynyt, kun koko putken ympéarysmitalle on muodostunut paatsa/
palle, jonka korkeus on vahintdan Kuvassa 14, sarakkeessa 2 ilmoitetun
korkeuden mukainen.

3.5.2. Esilammitys

Esilammityst& varten painetta lasketaan I&helle nollaa. Esilammitysaika on
iimoitettu Kuvassa 14, sarakkeessa 3. Esilammityksen aikana lampd tunkeutuu
hitsattaviin liitospintoihin, niin etta niissa vallitsee hitsauslampétila.

3.5.3. Vaihto

Esilammityksen jalkeen liitospinnat on irrotettava kuumaelementista ja kuuma-
elementti on kaannettava pois koskettamatta lammitettyja liitospintoja. Liitospinnat
on sen jalkeen vietéva nopeasti niin pitkélle yhteen, etta ne ovat lahes koske-
tuksissa toistensa kanssa. Vaihtoaika ei saa ylittdd kuvassa 14, sarakkeessa
4 iimoitettuja aikoja, silla muutoin liitospinnat jadhtyvat, mika ei ole sallittua.

3.5.4. Saumaus ja hitsaus

Liitospintojen on tultava yhteen lahes nollan nopeudella koskettaessaan toisiaan.
Kaytetyn saumauspaineen on standardin DVS 2207 osan 1 mukaan noustava
tasaisesti korkeintaan 0,15 N/mm?n paineeseen asti ja sité on pidettavéa ylla
jaéhdytysajan (Kuva 14, sarake 5) kuluessa. Kiristysvivun/-kahvan avulla (39)
lukitaan puristusvipu jaahdytysaikana. Kaytettavat painevoimat on ilmoitettu
Kuvien 9 ja 16 taulukoissa, kuten kohdassa 3.5.1 on selostettu. Saumauksen

jalkeen on putken koko ympérysmitalla oltava tasainen kaksoispaatsa/-palle.
Paatsan rakenne antaa alustavia viitteitd hitsauksen tasaisuudesta. Paatsan
mitan K (Kuva 15) on aina oltava suurempi kuin 0, ts. paatsan on oltava ulko-
neva koko putken ymparysmitalla.

3.5.5. Hitsatun liitoksen paastaminen puristuksesta

41.

4.2,

Jaahdytysajan jalkeen avataan kiristysvipu/-kahva (39) ennen kiristyslaitteiden
irrottamista, jolloin kiertokahvasta on pidettéva kiinni, niin ettd saumauspaine
voi alentua hitaasti vahingoittamatta hitsisaumaa. Sen jélkeen avataan kiris-
tysvivut (36) ja hitsattu putkiliitos voidaan ottaa pois koneesta. Hitsisauman on
annettava jaéhty4 vaikuttamatta siihen! Hitsisauman jaéhtymisté ei saa nopeuttaa
vedelld, kylmalla ilmalla tms.! Katso kuormitettavuuteen liittyen valmistajan
putkia tai putkenosia koskevat tiedot!

Kunnossapito

/\ HUOMIO

Tartu ainoastaan kuumaelementti-paittaishitsauskoneen (5) kasikahvaan
(16) tai kahvaan (18)! Kuumaelementti seka kuumaelementin ja kasikahvan
valiset metalliosat kuumenevat ty6lampétiloissa jopa 300°C:n asti. Naihin osiin
koskeminen aiheuttaa vakavia palovammoja.

Huolto

Irrota verkkopistoke ennen huoltotoita!

Mikéli kone on altis voimakkaalle likaantumiselle, on kannattimet, joilla likkuva
kelkka tai kuumaelementti-péittaishitsauslaite (5) ja séhkéhdyla (6) kulkevat,
puhdistettava ja rasvattava aika ajoin.

Kuumaelementti-péittaishitsauslaiteen (5) kiinnitarttumista estava pinnoitus on
aina ennen hitsausta puhdistettava paperilla, josta ei irtoa kuituja, tai liinalla ja
teknisella alkoholilla. Kuumennuselementtiin tarttuneet muovijaédnnokset on
valittdmasti poistettava paperilla, josta ei irtoa kuituja, tai liinalla ja teknisella
alkoholilla. Téssa yhteydessa on ehdottomasti pidettava huoli siita, ettei kuuma-
elementin kiinnitarttumista estavé pinnoitus vaurioidu ty6kalujen kaytdsta. Jos
kuumaelementin puhdistukseen kaytetaan spriita, saattaa sen sisaltama vesi
aiheuttaa hitsaussauman laadun heikkenemisen.

Puhdista muoviosat (esim. kotelo) vain konepuhdistusaineella REMS CleanM
(tuote-nro 140119) tai miedolla saippualla ja kostealla liinalla. Ala kéyta kodin
puhdistusaineita. Ne sisaltavat usein kemikaaleja, jotka saattavat vahingoittaa
muoviosia. Al kéyta misséan tapauksessa bensiinia, tarpattioljya, laimentimia
tai samankaltaisia tuotteita muoviosien puhdistukseen.

Pidéa huoli siita, etteivat nesteet padse koskaan koneen sahkdlaitteiden sisaan.

Tarkastus/kunnossapito

Veda verkkopistoke irti ennen kunnostus- ja korjaustoita! Vain vastaavan
patevyyden omaava ammattitaitoinen henkilosté saa suorittaa ndma tyot.

Sahkohdylan vaihteisto on kestorasvatayttdinen eik sité tarvitse sen vuoksi
voidella. Sahkohdylan moottori on varustettu hiiliharjoilla. Ne kuluvat, minka
vuoksi ne on silloin tallin tarkastettava tai uusittava. Kéyta ainoastaan alku-
peraisia REMS-hiiliharjoja.

5.

5.1.

5.2,

5.3.

Toiminta hairiotapauksissa
Hairio: Kuumaelementti-paittaishitsauslaite (5) ei kuumenna.
Syy:

o Kuumaelementti-paittaishitsauslaitteen pistoketta ei ole liitetty pistorasiaan.

o Liitosjohto on viallinen.
e Pistorasia (23) on viallinen.

e Laite on viallinen.
e Pistorasia on viallinen.

Korjaustoimenpide:

o Liita pistoke pistorasiaan (23) tai pistorasian liitosjohtoon, joka vastaa
arvokilvessa ilmoitettua verkkojannitetté ja suojaluokkaa, ja joka on suojattu
30 mA:n vikavirtasuojakytkimella (Fl-kytkin).

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
vaihtaa liitosjohto.

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
vaihtaa pistorasia (23).

e Anna valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon tarkastaa/kunnostaa laite.

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
vaihtaa pistorasia.

Hairié: Muovijaannokset jaavat kiinni kuumaelementti-paittaishitsauslaitteeseen (5).
Korjaustoimenpide:

e Puhdista kuumaelementti, katso 4.1.

e Vaihda vaurioitunut kuumaelementti-paittaishitsauslaite uuteen.

e Noudata valmistajan putkia tai putkenosia koskevia ohjeita. Sdadéa lampatila
lampdtilan saatéruuvilla (26) (katso 2.6.).

Syy:

o Kuumaelementti on likaantunut.

o Kiinnitarttumista estava pinnoitus on vaurioitunut.
o Hitsauslampdtila on vaarin asetettu.

Hairi6: Sahkohdyla (6) ei kaynnisty.
Syy:

e Sahkohoyla ei ole tydasennossa.
o Liitosjohto on viallinen.

o Kuluneet hiiliharjat.

e Laite on viallinen.

Korjaustoimenpide:

o K&anna sahkohdyla taysin sisdén péin, ettei kannatin painaisi rajakatkaisinta.

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
vaihtaa liitosjohto.

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
vaihtaa hiiliharjat.

e Anna valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon tarkastaa/kunnostaa laite.
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5.4.

5.5.

5.6.

Hairio: Sahkohoyla (6) pysahtyy tai pinta ei ole puhdas hdylattdessa.
Syy:

e Liian suuri syéttopaine.

o Hoylantera (tuote-nro 254103) on tylsa.

e Sahkohoylan kiilahihna luisuu lapi.

Hairio: Kiinnitetyt putket eivat ole samansuuntaisia.
Syy:
o Kiristyslaitteiden (19) saato toisiinsa nahden on muuttunut.

Korjaustoimenpide:

e Vahenna syéttopainetta.

e Vaihda héylantera.

e Anna ammattitaitoisen henkildston tai valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon
kiristaa sahkohdylan kiilahihnaa.

Korjaustoimenpide:
e S&ada kiristyslaitteet (katso 3.2.).

Hairio: limoitettu lammitysaika ei riitd sulattamaan putkea tai putkenosaa tai ne sulavat liian nopeasti.

Syy:
o Hitsauslampdtila on vaarin asetettu.

o Epéedulliset ympariston vaikutukset (kesé/talvi/tuuli/ kosteus).

o Kuumaelementti-paittaishitsauslaite on viallinen.

Korjaustoimenpide:

e Noudata valmistajan putkia tai putkenosia koskevia ohjeita. Sdada lampdtila
lampatilan saatéruuvilla (26) (katso 2.6.).

e Jos saa on epaedullinen, suojaa hitsauskohdat tai kéyta hitsaustelttaa.
Kuumaelementin (5) lampétilaa voidaan tarvittaessa séataa kaantamalla
lampdtilan saatéruuvia (26) (katso 2.6.).

e Anna valtuutetun REMS-sopimuskorjaamon tarkastaa/kunnostaa se.

Havittaminen

Kun kuumaelementti-paittaishitsauslaite poistetaan k&ytosta, sita ei saa havittda
kotitalousjatteiden mukana. Se on havitettdva asianmukaisesti lakimaaraysten
mukaan.

Valmistajan takuu

Epaasianmukaisen kayton seurauksena vaurioituneille kuumaelementtien
PTFE-paallysteille ei my6nneta takuuta.

Takuuaika on 12 kuukautta siita alkaen, kun uusi tuote on luovutettu ensikayt-
tajalle. Luovutusajankohta on osoitettava lahettamalla alkuperaiset ostoa
koskevat asiapaperit, joista on kéytava ilmi ostopaiva ja tuotenimike. Kaikki
takuuaikana esiintyvat toimintavirheet, joiden voidaan osoittaa johtuvan valmistus-
tai materiaalivirheestd, korjataan ilmaiseksi. Vian korjaamisesta ei seuraa
tuotteen takuuajan piteneminen eika sen uusiutuminen. Takuu ei koske vahin-
koja, jotka johtuvat normaalista kulumisesta, epaasianmukaisesta késittelysta
tai vadrinkaytosta, kayttdohjeiden noudattamatta jattmisesta, soveltumattomista
tyovalineista, ylikuormituksesta, kéyttotarkoituksesta poikkeavasta kaytosta,
laitteen muuttamisesta itse tai muiden tekemista muutoksista tai muista syista,
joista REMS ei ole vastuussa.

Takuuseen kuuluvia t6ita saavat suorittaa ainoastaan tahan valtuutetut REMS-
sopimuskorjaamot. Reklamaatiot hyvaksytaan ainoastaan siina tapauksessa,
etta tuote jatetdan valtuutettuun REMS-sopimuskorjaamoon, iiman etta sité on
yritetty itse korjata tai muuttaa tai purkaa osiin. Vaihdetut tuotteet ja osat siirtyvat
REMS-yrityksen omistukseen.

Rahtikuluista kumpaankin suuntaan vastaa kayttaja.

Tama takuu ei rajoita kayttajan lainmukaisia oikeuksia, erityisesti hanen oikeut-
taan vaatia myyjalta takuun puitteissa vahingonkorvausta tuotteessa havaittujen
vikojen perusteella. Tama valmistajan takuu koskee ainoastaan uusia tuotteita,
jotka ostetaan ja joita kaytetddn Euroopan Unionin alueella, Norjassa tai Sveit-
sissa.

Tahan takuuseen sovelletaan Saksan lakia ottamatta huomioon Yhdistyneiden
kansakuntien yleissopimusta kansainvélisista tavaran kauppaa koskevista
sopimuksista (CISG).

Varaosaluettelot

Katso varaosaluetteleot kohdasta Downloads — Parts lists
osoitteessa www.rems.de.

PS: Taman kayttdohjeen eri kuvat ja lausunnot ovat peraisin DVS-ohjeista
2207 ja 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir Schweiltechnik e.V. = Saksan
hitsaustekninen liitto, Diisseldorf).
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Caixa de chapa de ago/ cesta de
transporte para encaixes de apoio
dos tubos e encaixes de fixagao

2 Contrapino na posigao de
transporte da maquina

Tradugdo do manual de instrugdes original
Fig.1-4
1

2) Tubo

3) Elemento térmico

4) Tubo

5) Aquecer

6) Unido terminada

7) Principio de soldadura topo a

Estrutura tubular

3 topo com elemento térmico
4 Garra de fixagdo na posicdo de

trabalho da maquina Fig.7 .
5 Aparelho de soldar topo a topo (;) E|ametrc;e>]<(ter(|jor do tubo d (mm)
com elemento térmico (2) Largura da fenda a (mm)
6 Plaina eléctrica Fig. 8
7 Alavanca de presséo (1) Pressdo
8 Gaveta (2) Press&o de adaptagao
9 Fecho (3) Tempo de adaptagéo
10 Barra de reboque (4) Press&o de aquecimento
11 Fecho de baioneta (5) Tempo de aquecimento
12 Alavanca de bloqueio (6) Tempo de inverséo
13 Parafuso sextavado interno (7) Press&o de unido
14 Apoio (8) Tempo de formagéo da pressao
15 Chassis de uniéo
16 Manipulo (9) Tempo de arrefecimento
17 Suporte (10) Tempo de unido total
18 Punho (11

; . - ) Tempo
19 Dispositivo de fixagdo

20 Punho com interruptor de contacto Fig. 9 e 16

21 Carro de deslocamento (1) Séries de tubos e forgas de

22 Alavanca de aperto pressao para ajuste na soldadura

23 Tomada de tubos de polietileno

24 Luz vermelha de controlo de rede (2) Diametro exterior do tubo d

25 Luz verde de controlo de (3) Espessura da parede s
temperatura 4) Relagao diametro exterior/

26 Parafuso de ajuste da temperatura
27 Encaixe de fixagdo (
28 Parafuso sextavado (
29 Encaixe de apoio dos tubos

espessura da parede SDR
5) Série de tubos S
6) Forca de pressdao em N

30 Apoio dos tubos Fig. 14 )
31 Punho de aperto (1) Espessu_ra da parede nominal mm
32 Boto de tracgdo (2) Adaptagao:

Altura do cordao de reforgo no
elemento térmico aquando do
término do tempo de adaptagdo

33 Parafuso tensor

34 Porca tensora

35 Excéntrico de fixagdo ©
36 Alavanca de fixagdo (valores minimos) ,
37 Placa para forca de pressao (adaptacéo abaixo de 0,15 N/mm?)
38 Mostrador mm

39  Alavanca/punho de aperto (3) Aquecimento: A

40 Tampa do motor Tempo de aquecimento =10 x

41  Cobertura de protecgéo espessura da parede
P ¢ (Aquecimento < 0,02 N/mm?)

Fig. 5 (4) Inversao: Tempo maximo

(1) Temperatura do elemento térmico (5) Unido

(2) Limite superior (6) Tempo até a aplicagéo total de

(3) Limite inferior presséo

(4) Espessura da parede do tubo (7) Tempo de arrefecimento abaixo da

presséo de unido
p =0,15 N/mm?2 + 0,01

(1) Preparagéo min (valores minimos)

Indicagdes de seguranga gerais

Leia todas as indicagoes de seguranga e instrugoes. As negligéncias no cumpri-
mento das indicagbes de seguranga e instrugbes podem provocar choques eléctricos,
incéndios e/ou ferimentos graves.

Conserve todas as indicagdes de seguranga e instrugdes para futuras consultas.

O conceito "ferramenta elétrica” utilizado nas indicagdes de seguranga refere-se as
ferramentas elétricas de rede (com cabo de alimentagéo).

1) Seguranga do local de trabalho )

a) Mantenha o seu local de trabalho limpo e bem iluminado. Areas de trabalho
desorganizadas e mal iluminadas podem provocar acidentes.

b) Nao trabalhe com a ferramenta eléctrica em atmosferas potencialmente
explosivas, nas quais se encontrem liquidos, gases ou poeiras inflamaveis.
As ferramentas eléctricas formam faiscas que podem inflamar a poeira ou 0s
vapores.

c) Mantenha as criangas e outras pessoas afastadas durante a utilizagdo da
ferramenta eléctrica. Em caso de desvio, podera perder o controlo sobre o
aparelho.

2) Seguranga eléctrica

a) Aficha daferramenta eléctrica deve adaptar-se a tomada. A ficha nao pode
ser alterada de modo algum. Néo utilize nenhuma ficha adaptadora juntamente
com ferramentas eléctricas com ligagéo a terra. Fichas inalteradas e tomadas
adequadas reduzem o risco de um choque eléctrico.

b) Evite o contacto corporal com superficies ligadas a terra, como tubos,
aquecimentos, fogdes e frigorificos. Existe um elevado risco de choque
eléctrico quando o seu corpo esta ligado a terra.

c) Mantenha as ferramentas eléctricas protegidas de chuva ou de humidade.
A infiltragdo de dgua numa ferramenta eléctrica aumenta o risco de um choque
eléctrico.

d) Néo utilize o cabo de ligagdo para o transporte, a suspensao ou a remogao
da ficha da ferramenta elétrica da tomada. Mantenha o cabo de ligagdo
afastado de calor, 6leo, arestas afiadas ou pegas méveis do aparelho. Cabos
danificados ou torcidos aumentam o risco de choque elétrico.

e) Caso trabalhe com uma ferramenta eléctrica ao ar livre, utilize apenas
extensdes também adequadas a espagos exteriores. A utilizagdo de uma
extensdo adequada para espagos exteriores reduz o risco de choque eléctrico.

f) Caso néo seja possivel evitar o funcionamento da ferramenta eléctrica em
ambientes humidos, utilize um disjuntor diferencial. A aplicagdo de um
disjuntor diferencial evita o risco de choque eléctrico.

3) Seguranga pessoal

a) Esteja atento ao que faz e proceda ao trabalho com uma ferramenta eléctrica
com precaucéo. Néo utilize nenhuma ferramenta eléctrica, caso esteja
fatigado ou sob a influéncia de drogas, alcool ou medicamentos. O minimo
descuido durante a utilizagdo da ferramenta eléctrica pode provocar ferimentos
graves.

b) Utilize equipamento de protecgao individual e 6culos de proteccédo. A
utilizagéo de equipamento de protecgdo individual, como mascara, calgado de
seguranga anti-derrapante, capacete de protecgdo ou protecgado auditiva, em
fungéo do tipo e aplicagdo da ferramenta eléctrica, reduz o risco de ferimentos.

c) Evite uma colocagado em funcionamento inadvertida. Assegure-se de que
a ferramenta eléctrica esta desactivada, antes de a ligar a alimentagéo, a
pousar ou a transportar. Caso tenha o dedo no interruptor durante o transporte
do aparelho eléctrico ou ligue o aparelho activo a alimentagéo, poderéa provocar
acidentes.

d) Remova ferramentas de ajuste ou chaves de parafusos, antes de ligar a
ferramenta eléctrica. Uma ferramenta ou chave que se encontre na pega
rotativa do aparelho pode provocar ferimentos.

e) Evite uma posigao corporal anormal. Assegure uma posigiao segura e
mantenha sempre o equilibrio. Deste modo, podera controlar melhor a ferra-
menta eléctrica em situagbes inesperadas.

f) Utilize vestuario adequado. Nao utilize vestuario largo ou bijutaria. Mantenha
o cabelo, vestuario e luvas afastados das pecas moéveis. Vestuario largo,
bijutaria ou cabelo comprido podem ficar presos em pegas moveis.

4) Utilizagcao e manuseamento da ferramenta eléctrica

a) Nao sobrecarregue o aparelho. Utilize para o seu trabalho a ferramenta
eléctrica prevista para o efeito. Com a ferramenta eléctrica adequada trabalha
melhor e com mais seguranga no intervalo de poténcia indicado.

b) Nao utilize qualquer ferramenta eléctrica, cujo interruptor esteja danificado.
Uma ferramenta eléctrica que ja ndo consiga ligar ou desligar é perigosa e deve
ser reparada.

c) Retire a ficha da tomada antes de proceder aos ajustes do aparelho, subs-
tituir acessorios ou colocar o aparelho de lado. Esta medida de precaugao
evita o arranque inadvertido da ferramenta eléctrica.

d) Mantenha a ferramenta eléctrica ndo utilizada fora do alcance de criangas.
Nao permita que pessoas que nado estejam familiarizadas com o aparelho
ou que nao tenham lido estas instrugées utilizem o aparelho. As ferramentas
eléctricas sdo perigosas, caso sejam utilizadas por pessoas inexperientes.
Realize a conservagédo cuidada da ferramenta eléctrica. Verifique se as
pecas moéveis do aparelho funcionam perfeitamente e nao prendem ou se
as pecas estdo partidas ou danificadas de tal modo que o funcionamento
da ferramenta eléctrica seja afectado. As pecgas danificadas devem ser
reparadas antes da aplicagao do aparelho. Muitos acidentes tem a sua origem
na manutengé&o incorrecta de ferramentas eléctricas.

f) Utilize a ferramenta elétrica, acessorios, ferramentas de aplicagao, etc. de
acordo com estas instrugdes. Considere também as condigoes de trabalho
e a atividade a realizar. A utilizagdo de ferramentas elétricas para outras apli-
cagbes que néo a prevista pode provocar situagdes perigosas.

g) Mantenha os punhos secos, limpos e isentos de dleo e gordura. Punhos
escorregadios prejudicam uma manipulagédo e controlo seguros da ferramenta
elétrica em situagbes inesperadas.

e

-

5) Assisténcia técnica

a) A sua ferramenta eléctrica deve ser reparada apenas por pessoal técnico
qualificado e apenas com pegas de substituicao originais. Deste modo,
assegura-se que a seguranga do aparelho seja mantida.

Indicagdes de seguranga para as maquinas de soldar
topo a topo com elemento térmico

Leia todas as indicagoes de seguranga e instrugoes. As negligéncias no cumpri-
mento das indicagbes de seguranga e instrugbes podem provocar choques eléctricos,
incéndios e/ou ferimentos graves.

Conserve todas as indicagoes de seguranga e instrugdes para futuras consultas.

e Nao utilize a maquina se esta estiver danificada. Existe perigo de acidente.
e Toque no aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) apenas
pelo manipulo (16) ou pela pega (18), quando este estiver ligado a uma
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tomada de rede. O elemento térmico, bem como as pegas de metal entre 0s
elementos térmicos e o0 manipulo em plastico atingem temperaturas de trabalho
de até 300°C. O contato com estas pecas provocam queimaduras graves.
Apos desligar, deixe o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico
(5) arrefecer durante bastante tempo antes de tocar nas pegas de metal.
Tocar nas partes quentes durante a fase de arrefecimento podera causar quei-
maduras graves. Apos desligar, o aparelho de soldar topo a topo com elemento
térmico necessita de bastante tempo para arrefecer.

Quando utilizar as mdos como auxilio na soldadura tenha o cuidado de
manter uma distancia suficiente entre as extremidades do tubo e o aparelho
de soldar topo a topo com elemento térmico (5) ou utilize luvas de prote¢io
adequadas. Os tubos para soldar, pegas especiais e o elemento térmico ficam
quentes durante a soldadura e podem provocar queimaduras graves. Apés a
conclusao, a unido de soldadura permanece muito quente por um longo periodo
de tempo.

Proteja terceiros do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico
quente (5), assim como das unides de soldadura quentes Tocar nas partes
quentes podera causar queimaduras graves.

Nao tente acelerar o arrefecimento do aparelho de soldar topo a topo com
elemento térmico (5) mergulhando-o num liquido. Existe o perigo de ferimentos
provocados por um choque elétrico e/ou pela projegao repentina do liquido. Para
além disso, o elemento térmico é danificado.

Quando utilizar o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5)
como aparelho de mao coloque-o apenas no suporte para a bancada de
trabalho (acessério) ou numa base néo inflamavel. Caso coloque o aparelho
de soldar topo a topo com elemento térmico quente sobre uma base de suporte
néo retardante ao fogo ou perto de material inflamével, a base pode ser danificada
e/ou pode ocorrer um incéndio.

Mantenha o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) quente
afastado de materiais inflamaveis. Pode ocorrer um incéndio.

Mantenha o cabo de ligagao afastado do aparelho de soldar topo a topo
com elemento térmico (5) quente. Existe o perigo de ferimento provocados
por choque elétrico.

Nao agarre na lamina da plaina elétrica (6) em funcionamento. Existe perigo
de ferimentos.

Nao sobrecarregue a plaina elétrica (6) aplicando uma presséo de avanco
muito elevada. A plaina elétrica é, desse modo, danificada.

Ligue a ferramenta elétrica apenas em tomadas de rede com contacto de
protegao operacional.

o Utilize apenas os cabos de extensdo permitidos e adequadamente identi-
ficados, com suficiente corte transversal. Utilize cabos de extenséo até um
comprimento de 10 m com um corte transversal de 1,5 mm? de 10— 30 m com
um corte transversal de 2,5 mm?

e Controle regularmente o cabo de ligagao da ferramenta elétrica e cabos de
extensdo quanto a danos. Em caso de danos, estes devem ser substituidos
por pessoal técnico qualificado ou por uma oficina de assisténcia a clientes da
REMS contratada e autorizada.

e Permita que apenas pessoas qualificadas utilizem a ferramenta elétrica. A

ferramenta elétrica s6 pode ser operada por adolescentes, caso tenham idades

superiores a 16 anos, isto seja necessario para os seus objetivos educativos e

sejam sujeitos a superviséo de um perito.

Criangas ou pessoas que, devido as suas capacidades fisicas, sensoriais

ou mentais ou a sua inexperiéncia ou desconhecimento, ndo sao capazes

de operar a ferramenta elétrica de forma segura, nao podem utilizar amesma
sem supervisao ou instrugoes de uma pessoa responsavel. Caso contrario,
existe o perigo de funcionamento incorreto e ferimentos.

Esclarecimento de simbolos

Risco com um grau médio de risco que pode provocar a morte
ou ferimentos graves (irreversiveis) em caso de ndo observancia.

A\ CUIDADO Risco com um grau reduzido de risco que pode provocar a
morte ou ferimentos reduzidos (irreversiveis) em caso de nao
observancia.

AVISO Dano material, nenhuma indicagdo de seguranga! nenhum

perigo de ferimento.

@ Antes da colocagdo em funcionamento, leia 0 manual de
instrugdes

Ferramenta eléctrica da classe de protecgao |

ﬁ Eliminag&o ecoldgica

Marca CE de conformidade

1.
uti

Dados técnicos

lizagédo correta

Utilizar as maquinas de soldar topo a topo com elemento térmico SSM da REMS para a soldadura de tubos em plastico e pegas especiais em PB, PE, PP e PVDF.
Quaisquer outras utilizagdes sdo indevidas e, portanto, ndo permitidas.

11
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. Volume de fornecimento

REMS SSM 160 RS: Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico, aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico, cobertura de protegéo para
elemento térmico, 2 prensas de aperto cada uma com 2 encaixes de aperto @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 apoios
dos tubos @ 160 mm com encaixes de apoio dos tubos @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Chave de trabalho. Caixa de chapa

de ago, armadura tubular, manual de instrugdes.

REMS SSM 160 KS: Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico, aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico, cobertura de protegéo para
elemento térmico, 2 prensas de aperto cada uma com 2 encaixes de aperto @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 apoios
dos tubos @ 160 mm com encaixes de apoio dos tubos @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Chave de trabalho, base em chapa
de ago com gaveta integrada, substrutura fechada em chapa de ago, manual de instrugdes.

REMS SSM 250 KS: Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico, aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico, plaina elétrica, dispositivo de
aperto rapido com 2 bocas de aperto e com 2 encaixes de apoio dos tubos @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 apoios dos tubos com encaixes
de apoio dos tubos @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Base em chapa de ago com gaveta integrada. Chave de trabalho. Substrutura

fechada em chapa de ago, manual de instrugoes.

REMS SSM 315 RF: Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico, aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico, plaina elétrica, dispositivo de
aperto rapido com 2 bocas de aperto e com 2 encaixes de apoio dos tubos @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 apoios dos tubos com encaixes
de apoio dos tubos @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Base em chapa de ago com gaveta integrada. Chave de trabalho.

Numeros dos artigos SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico com

Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

(temperatura ajustavel, regulacéo electronica) 255020
Maquina de soldar topo a topo com elemento térmico com

Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

(temperatura ajustavel, regulagao electronica)

Com tornos para descidas inclinadas 252026 252046 254025

Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico EE

(temperatura ajustavel, regulagao electronica) 250220 250220 250330 250420
Bastidor MSG, SSG 110-180 250040 250040

Bastidor SSG 280 250340

Suporte para bancada de trabalho MSG, SSG 110-180 250041 250041

Suporte para bancada de trabalho SSG 280 250341

Bolsa de protecg¢do 250243 250243 250343

Lamina da plaina 252103 252103 254103 255103
Dispositivo de fixagéo direito 252500 252500 254300 255300
Dispositivo de fixagdo esquerdo 252501 252501 254310 255310

67
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1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

Encaixe de fixagdo Dm 40
Encaixe de fixagdo Dm 50
Encaixe de fixagdo Dm 56
Encaixe de fixagdo Dm 63
Encaixe de fixagdo Dm 75
Encaixe de fixagdo Dm 90
Encaixe de fixagdo Dm 110
Encaixe de fixacdo Dm 125
Encaixe de fixagdo Dm 135
Encaixe de fixagdo Dm 140
Encaixe de fixagdo Dm 160
Encaixe de fixagdo Dm 180
Encaixe de fixagdo Dm 200
Encaixe de fixagdo Dm 225
Encaixe de fixagdo Dm 250
Encaixe de fixagdo Dm 280

Apoio dos tubos dir/esq

Encaixe do apoio dos tubos Dm 40
Encaixe do apoio dos tubos Dm 50
Encaixe do apoio dos tubos Dm 56
Encaixe do apoio dos tubos Dm 63
Encaixe do apoio dos tubos Dm 75
Encaixe do apoio dos tubos Dm 90
Encaixe do apoio dos tubos Dm 110
Encaixe do apoio dos tubos Dm 125
Encaixe do apoio dos tubos Dm 135
Encaixe do apoio dos tubos Dm 140

Encaixe do apoio dos tubos Dm 160
Encaixe do apoio dos tubos Dm 180
Encaixe do apoio dos tubos Dm 200
Encaixe do apoio dos tubos Dm 225
Encaixe do apoio dos tubos Dm 250
Encaixe do apoio dos tubos Dm 280

Corta-tubos REMS RAS P 10-40
Corta-tubos REMS RAS P 10-63
Corta-tubos REMS RAS P 50-110
Corta-tubos REMS RAS P 110-160

Aparelhos para chanfrar tubos REMS RAG P 16-110
Aparelhos para chanfrar tubos REMS RAG P 32-250

REMS CleanM

Gama de aplicagoes
Diadmetro do tubo
Todos os plasticos soldaveis

290050
290000
290100
290200
292110
292210
140119

SSM 160 RS
252502
252503
252504
252505
252506
252507
252508
252509
252510
252511
252512

252350
252370
252371
252372
252373
252374
252375
252376
252377
252515
252378

40-160 mm

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252502
252503
252504
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Tesoura para tubos REMS ROS P 35 291200
Tesoura para tubos REMS ROS P 35 A 291220
Tesoura para tubos REMS ROS P 42 PS 291000
Tesoura para tubos REMS ROS P 42 291250
Tesoura para tubos REMS ROS P 63 P 291270
Tesoura para tubos REMS ROS P 75 291100
Apoio material REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm

para instalagdes sanitarias, tubos de descarga, remodela¢éo de chaminés, com temperaturas de soldadura de 180-290°C.

Dados eléctricos
Tensao nominal (Tens&o de rede)
Poténcia nominal, assumida

Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico

Plaina eléctrica
Frequéncia nominal
Classe de protecgdo

Dimensodes
Transporte

Funcionamento

Pesos
Maquina
Encaixes de fixagdo, de base

Informacéo de ruidos

O o

Valores de emissdo em relagao ao local de trabalho

Vibragées
Valor eficaz ponderado da aceleragéo

230V
1700 W
1200 W
500 W
50-60 Hz
|

665 mm
520 mm
820 mm

665 mm
610 mm
1210 mm

47,7 kg
17,2 kg

85 dB (A)

2,5 m/s?

230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |

835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

O valor da emissé&o de vibragdes indicado foi medido segundo um processo de ensaio normalizado e pode ser utilizado para a comparagdo com o de um outro
aparelho. O valor da emiss&o de vibragdes indicado também pode ser utilizado para uma primeira avaliagdo da exposicao.

/\ CUIDADO

O valor da emisséo de vibragdes pode divergir do valor nominal durante a utilizagZo efectiva do aparelho, em fungao do tipo e do modo em que o mesmo € utilizado;
assim como pelo facto de estar ligado, mas a funcionar sem carga.

Colocacao em funcionamento
. Transporte e montagem da maquina

REMS SSM 160 RS

A maquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na
Fig. 2. Os encaixes de fixagao, os encaixes de apoio dos tubos e uma chave

de trabalho séo transportados ou guardados numa caixa de chapa de ago (1)
em separado. A caixa de chapa de ago pode ser colocada na estrutura tubular
sob a maquina. A maquina é fixada com 4 garras de fixagdo (4) na estrutura
tubular. Para o transporte a cobertura de protecgéo (41) deve ser colocada no
elemento térmico (5). Amaquina também pode ser fixada sobre uma bancada
de trabalho.
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2.2,

2.3.

Para protegéo do elemento térmico durante o transporte utilize bolsa de protegéo
de plastico (acessorio). Deve retirar a bolsa de protegao antes do aquecimento
do elemento térmico ou colocar para o transporte apenas apds o arrefecimento
do elemento térmico, caso contrario esta sera destruida e o aparelho danificado.

REMS SSM 160 KS e REMS SSM 250 KS

A maquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na Fig.
3. Os encaixes de fixagdo, os encaixes de apoio dos tubos e uma chave de
trabalho s&o transportados ou guardados numa gaveta (8) integrada na base
em chapa de ago. Para a montagem da maquina séo abertos os 4 fechos (9)
no lado inferior da caixa de transporte. A caixa de transporte ¢ elevada e
colocada no solo de forma a que os fechos se encontrem no solo. A maquina
é entdo colocada na caixa de transporte.

/\ CUIDADO

Tenha em atengédo para a gaveta (8) nao cair. A maquina é centrada na
depressao quadrada no lado superior da caixa. Para o transporte proceder na
sequéncia inversa. A maquina também pode ser fixada sobre uma bancada
de trabalho.

Para protecao do elemento térmico durante o transporte utilize bolsa de protegéo
de plastico (acessorio). Deve retirar a bolsa de protegao antes do aquecimento
do elemento térmico ou colocar para o transporte apenas apds o arrefecimento
do elemento térmico, caso contrario esta sera destruida e o aparelho danificado.

REMS SSM 315 RF

Amaquina é fornecida e transportada ou instalada conforme ilustrado na Fig.4.
Os encaixes de fixagéo, os encaixes de apoio dos tubos e a chave de trabalho
sao transportados ou guardados numa caixa (1) em separado. Para a montagem
da maquina rode e retire a barra de reboque (10) do fecho de baioneta (11).
Rodar a maquina em torno do eixo transversal (eixo do chassis) de forma a que
a estrutura da roda esteja voltada para cima. Abrir a alavanca de bloqueio (12).

/\ CUIDADO

Para tal, fixar a maquina na estrutura! Oscilar cuidadosamente a maquina
para cima, em torno do eixo longitudinal. Bloqueie novamente a alavanca de
bloqueio (12). Para o transporte proceder na sequéncia inversa. A maquina
também pode ser utilizada sobre o chassis retirando a estrutura tubular apés
remover ambos os parafusos sextavados internos no lado oposto (13) e abrir
a alavanca de bloqueio (12). Para a montagem da maquina sob a bancada de
trabalho sdo desaparafusados a estrutura tubular, o apoio (14) e também o
chassis (15).

Ligagao eléctrica

Ter em atengdo a tensdo de rede! Antes de ligar a maquina, verificar se a
tensao indicada na placa de identificagao corresponde a tensao de rede. Em
locais de construgdo, em ambientes humidos, em areas interiores e exteriores
ou em tipos de instalagdo semelhantes, a unidade elétrica de enchimento e
lavagem deve ser operada apenas com um dispositivo de protegéo de corrente
(interruptor F1) na rede, que interrompe o fornecimento de energia assim que
a corrente de descarga a terra exceda 30mA por 200 ms. O aparelho de soldar
topo a topo com elemento térmico (5) tem um cabo de ligagéo proprio. Por
isso também deve controlar se a tenséo indicada na placa de identificagdo do
aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico coincide com a tenséo
de rede. Utilizar apenas tomadas de rede/cabos de extensdo com contacto de
protegéo operacional.

Posicionar o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico e a
plaina eléctrica

Em todas as maquinas o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico
(5) € amovivel e deve utilizar como aparelho portéatil. No caso das maquinas
REMS SSM 160 RS e REMS SSM 160 KS ¢ introduzido com o manipulo (16)
no suporte (17). No caso das maquinas REMS SSM 250 KS e REMS SSM
315 RF ¢ bloqueado adicionalmente com uma ficha.

/\ CUIDADO

Toque no aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) apenas
pelo manipulo (16) ou pela pega (18), quando este estiver ligado a uma
tomada de rede. O elemento térmico, bem como as pegas de metal entre os
elementos térmicos e 0 manipulo em plastico atingem temperaturas de trabalho
de até 300°C. O contato com estas pegas provocam queimaduras graves.

REMS SSM 160 RS

O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) ndo pode ser
centrado apds o transporte da maquina, visto ja se encontrar ajustado no
momento da entrega.

REMS SSM 160 KS, 250 KS e SSM 315 RF

O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) deve ser centrado
apos o transporte da maquina. Para tal soltar a alavanca de aperto (22) e puxar
o suporte (17) do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5)
para tras do carro de deslocamento (21) até encostar. Apertar novamente a
alavanca de aperto (22).

Girar de soldar topo a topo com elemento térmico (5) e a plaina elétrica (6).
girar o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) e a cobertura
de protegao (40) (Fig. 1). Antes de o aparelho de soldar topo a topo com
elemento térmico (5) e a plaina eléctrica (6) serem movidas lateralmente, elevar
sempre ligeiramente no punho (18) ou (20), caso contrario o batente final trava.

24,

2.5,

2.6.

3.1.

3.2,

Regulagéo electronica da temperatura

A DVS 2208 parte 1 prescreve que a temperatura do elemento térmico deve
ser ajustavel com precisdo. Para também garantir a constancia de temperatura
exigida no elemento térmico os aparelhos estéo equipados com uma regulagéo
da temperatura (termdstato). A DVS 2208 parte 1 prescreve que a diferenga
de temperatura referente a propriedades de regulagéo pode ascender a < 3°C.
Na pratica, esta precisdo de regulagdo néo ¢ alcangada com regulagdo meca-
nica da temperatura, mas apenas com regulacdo electrénica. Os aparelhos
de soldar topo a topo com elemento térmico com temperatura fixa ou com
regulacdo mecanica da temperatura ndo devem ser utilizados para soldaduras
de acordo com DVS 2207.

A temperatura é ajustavel em todos os aparelhos de soldar topo a topo com
elemento térmico REMS. Todos s&o fornecidos com regulagéo electrénica da
temperatura. Os aparelhos de soldar topo a topo com elemento térmico estao
identificados na placa de identificagdo da seguinte forma:

p. ex. REMS SSG 180 EE: E = temperatura ajustavel, E = termostato electro-
nico, regula a temperatura ajustada com uma tolerancia de + 1°C.

Pré-aquecimento do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico
O cabo de ligagéo do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico é
introduzido na tomada (23) existente no lado traseiro da caixa da plaina. Se o
cabo de ligagéo que sai desta tomada for ligado a rede, a maquina esta opera-
cional e o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico comega a
aquecer. A luz vermelha de controlo de rede (24) e a luz verde de controlo (25)
acendem-se. O aparelho necessita de aprox. 10 min para aquecer. Ao atingir
a temperatura nominal ajustada, o regulador de temperatura (terméstato)
instalado no aparelho desliga o fornecimento de corrente ao elemento térmico.
A luz vermelha de controlo de rede continua acesa. No caso de terméstato
eléctrico (EE) a luz verde de controlo da temperatura fica intermitente e assim
indica a ligagéo ou desconexdo permanente do fornecimento de corrente. Apds
mais pelo ou 10 min de tempo de espera (DVS 2207 parte 1) o processo de
soldadura pode comecgar.

Selecgado da temperatura de soldadura

Atemperatura do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico é pré-
-configurada para temperatura média de soldadura para tubos em PE-HD
(210°C). Dependendo do material do tubo, assim como a espessura do mesmo,
pode ser necessario corrigir esta temperatura de soldadura. Por isso, as
informagdes do fabricante sobre tubos ou pegas especiais devem ser respei-
tadas! A Fig. 5 indica uma curva de valores de referéncia para temperaturas
do elemento térmico, dependendo da espessura da parede do tubo. Normal-
mente é valido que no casos de pequenas espessuras de parede se procurem
temperaturas superiores € no caso de grandes espessuras de parede tempe-
raturas inferiores (DVS 2207 parte 1). Além disso, pode ser necessario efetuar
corregdes de temperatura devido a influéncias ambientais (Verao/Inverno/
vento/humidade). Isto é feito, por exemplo, utilizando, um aparelho de medigéo
da temperatura de indicagao rapida para medi¢do de superficies com uma
superficie de contacto de aprox. 10 mm. Se necessario, a temperatura pode
ser corrigida rodando o parafuso de ajuste da temperatura (26). Se ajustar a
temperatura deve ter em conta que o elemento térmico pode ser aplicado pelo
menos 10 min ap6s alcancar a temperatura nominal.

Funcionamento

Aqualidade das unides de soldadura depende da qualificagdo do soldador, da
adequagao das maquinas e dispositivos utilizados bem como do cumprimento
das diretivas relacionadas com a soldadura. O ponto de soldadura pode ser
verificado através de processos destrutivos ou nao destrutivos. Os trabalhos
de soldadura devem ser monitorizados. O tipo e o &mbito da monitorizagao
devem ser acordados entre as partes contratuais. Recomenda-se que os dados
dos processos sejam documentados nos protocolos de soldadura ou num
equipamento de suporte de dados. No &mbito da garantia da qualidade é
recomendada a realizagdo e verificagdo de pontos de solda de teste sob as
condigdes de trabalho indicadas, antes da admisséo e durante os trabalhos
de soldadura. Cada soldador deve ser formado e ter um certificado de quali-
ficagdo valido. A &rea de aplicagao prevista pode ser determinante para o tipo
de qualificagéo.

Descrigao do procedimento

No caso de soldadura topo a topo com elemento térmico as superficies de
ligagao das pegas a soldar sao ajustadas sob pressdo no elemento térmico,
de seguida aquecidas a temperatura de soldadura com pressao reduzida,
unidas sob pressdo apos retirar o elemento térmico (Fig. 6) e, desse modo,
soldadas.

Preparagdes para soldadura

Ao trabalhar ao ar livre deve assegurar-se de que a soldadura ndo é influenciada
negativamente por influéncias ambientais desfavoraveis. No caso de condi¢des
atmosféricas desfavoraveis ou de forte exposigéo solar deve cobrir o ponto de
soldadura, se necessario instalar uma tenda de soldadura. Para evitar um
arrefecimento descontrolado do ponto de soldadura devido a uma corrente de
ar, deve fechar as extremidades dos tubos opostas ao ponto de soldadura. As
extremidades dos tubos irregulares devem ser alinhadas antes da soldadura,
p. ex. através de aquecimento cuidadoso com um aparelho de ar quente.
Apenas soldar tubos ou tubos e pegas especiais do mesmo material e de igual
espessura de parede. Os tubos devem ser cortados com o corta-tubos REMS
RAS (acessoério, ver 1.2.) ou com a maquina de corte de tubos REMS Cento/
REMS DueCento.
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Apertar os tubos

Os 4 encaixes de fixagao (27) devem ser inseridos nos dispositivos de fixagdo
(19) conforme o didmetro do tubo de modo a que o lado quebrado dos encaixes
de fixag&o fique virado para o ponto de soldadura. Os encaixes de fixagdo sdo
apertados com os parafusos sextavados (28) com a chave fornecida. Do mesmo
modo, os 2 encaixes de apoio dos tubos (29) devem ser montados no apoio
dos tubos (30) e apertados com parafusos sextavados (28). Os tubos ou pegas
da tubagem devem ser alinhadas no dispositivo de fixagdo antes de esticar.
Se necessario, deve apoiar os tubos compridos com o REMS Herkules 3B
(acessorio, ver 1.2.). Para o apoio de pequenas pegas de tubos os apoios dos
tubos (30) s&o deslocados ou rodados a 180°. Para tal, soltar o punho de
aperto (31) e deslocar o apoio dos tubos ou elevar o botdo de tracgéo (32) e
rodar o apoio dos tubos a volta do eixo do punho de aperto (31). As extremi-
dades dos tubos devem sobressair 10 a 20 mm no centro sobre os encaixes
de fixagdo ou os dispositivos de fixagdo, de forma a poderem ser aplainadas.

Os tubos ou pegas especiais devem ser alinhadas de forma a que as superficies
se encontrem em paralelo, i.e. as paredes dos tubos devem coincidir com a drea
de unido. Se necessario, os tubos devem ser alinhados novamente no caso de
tensdo aberta e assim rodados (tubo irregular?). Se, apesar de varias tentativas,
ndo conseguir a correcgdo, é necessario um ajuste do dispositivo de fixagéo.
Para tal sdo soltos os parafusos tensores (33) de ambos os dispositivos de
fixagao e é apertado um tubo em ambos os dispositivos de fixagao (19). Se o tubo
n&o se encontrar nos dispositivos de fixagao e nos apoios dos tubos, é necessario
centrar os dispositivos de fixagdo batendo lateralmente. Em seguida, deve
apertar novamente os parafusos tensores (33) com os tubos ainda tensionados.

Os dispositivos de fixagdo devem envolver bem as extremidades dos tubos.
Se necessario, a porca tensora (34) deve ser reajustada sob o excéntrico de
fixagao (35) até ser necessario fechar a alavanca de fixagao (36) com forga.

Plainas das extremidades dos tubos

Imediatamente antes da soldadura deve-se aplainar as extremidades dos tubos
a soldar. Para tal, a plaina eléctrica (6) é oscilada e aproximada da area de
trabalho e é ligada activando o interruptor de contacto no punho (20). Enquanto
a plaina funciona, deve pressionar as extremidades dos tubos com a alavanca
de presséo (7) contra os discos da plaina. Deve aplainar até se formar em
ambos os lados uma apara continua. Se a plaina continuar ligada, deve soltar
lentamente a alavanca de pressé&o (7) de forma a que ndo permanegam aparas
nas extremidades dos tubos. Ap6s oscilar e afastar a plaina, as extremidades
aplainadas dos tubos s&do unidas a titulo experimental para verificar o seu
paralelismo plano e deslocamento axial. O paralelismo plano ndo pode exceder,
sob pressao de adaptagéo, a largura da fenda indicada na Fig. 7, o deslocamento
no lado exterior do tubo pode ter no méaximo 10 % da espessura da parede. Ja
n&o se pode tocar nas superficies de soldadura aplainadas antes da soldadura.

Se o tubo ou a pega especial ndo puderem continuar a ser aplainados num
lado ou totalmente, apesar de num dos lados se dever continuar a aplainar, o
encosto no lado inferior da caixa da plaina é oscilado e afastado para o lado
que néo deve continuar a ser aplainado.

Passos do procedimento no caso do aparelho de soldar topo a topo com
elemento térmico

No caso de soldadura topo a topo com elemento térmico as superficies de
unido sdo aquecidas a temperatura de soldadura e soldadas sob pressao apds
retirar o elemento térmico. Antes de cada soldadura deve controlar a tempe-
ratura do elemento térmico na area de trabalho do elemento térmico. Pode ser
necessario corrigir o elemento térmico, como descrito em 2.6. O elemento
térmico deve ser limpo antes de cada soldadura, utilizando papel ou tecido
que n&o larguem fibras e alcool industrial. Em particular, néo devem permanecer
residuos de plastico no revestimento. Aquando da limpeza do elemento térmico
¢é imprescindivel ter em atengdo que o revestimento antiaderente do elemento
térmico ndo seja danificado pela utilizagdo de ferramentas.

Os passos do procedimento sao representados na Fig. 8.

Autilizagao de alcool etilico para limpeza dos elementos térmicos pode provocar
a perda de qualidade do ponto de soldadura devido a agua contida.

3.5.1. Adaptagao

Durante a adaptagéo, as superficies de unido a soldar s&o pressionadas contra
0 elemento térmico até se formar um rebordo a volta. Durante a adaptagao
deve aplicar-se p. ex. para PE uma pressao de adaptagéo de 0,15 N/mm? (DVS
2207 parte 1).

Dependendo dos diferentes diametros do tubo e diferentes espessuras de parede
dos tubos exigidas pelos niveis de pressao necessarios, deve ser calculada a
forga de pressdo que deve ser aplicada nas superficies de unido para estas
alcangarem a pressdo de adaptagao de 0,15 N/mm?. A forga de presséo F é
calculada a partir do resultado da presséo de adaptagéo p e da superficie do
tubo A (F=p-A), i.e. as superficies do tubo devem ser pressionadas com uma
forga de pressdo tanto maior quanto maiores forem as superficies do tubo.
Assim resulta p. ex. no caso de um tubo de @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm)
uma superficie de tubo de 1140 mm? e assim uma forga de press&o necessaria
de F=0,15 N/mm?- 1140 mm2=170 N. Em cada maquina encontra-se uma
tabela numa placa (37) indicando quais os tubos, até que nivel de pressao e
com que forga de presséo se pode soldar com essa maquina. As Fig. 10 até 13
indicam essas tabelas para as maquinas REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160
KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Deve consultar o valor da forga
de press&o necessaria na respectiva tabela (Fig. 9 e 16) e aplica-la com o presséo
durante (7). Se as superficies de unido forem carregadas com o presséo
durante, a forga de presséo alcangada pode ser lida no mostrador (38).

Antes da soldadura deve verificar se os dispositivos de fixagdo apertam o
suficiente as pegas de tubos para ser possivel suportar, no minimo, a forca de
pressao necessaria. Para tal, deve unir as extremidades dos tubos a frio e a
titulo experimental deve aplicar, com o press&o durante (7), no minimo a forga
de pressao determinada. Se os dispositivos de fixagdo nao fixarem as pegas
de tubo, as porcas tensoras (34) devem ser reajustadas (ver 3.4.).

A adaptagéo esta concluida se for formado um cord&o de reforgo a volta do
tubo que tenha alcangado no minimo a altura indicada na Fig. 14, coluna 2.

3.5.2. Aquecer

Para o aquecimento, a pressdo é diminuida até perto de zero. O tempo de
aquecimento esta indicado na Fig. 14, Coluna 3. Ao aquecer, o calor penetra
nas superficies de uniéo a soldar e coloca-as a temperatura de soldadura.

3.5.3. Inversao

Ap6s o0 aquecimento, as superficies de unido devem ser separadas do elemento
térmico e este deve ser oscilado para fora sem tocar nas superficies de unido
aquecidas. As superficies de unido devem entéo ser rapidamente deslocadas
de encontro uma a outra até estarem bem perto mas sem se tocarem. O tempo
de inversdo nao pode exceder os tempos indicados na Fig. 14, Coluna 4, caso
contrario as superficies de unido arrefecem de forma nao permitida.

3.5.4. Juntas e soldas

As superficies de unido devem encontrar-se a uma velocidade perto de zero. A
pressao de unido deve, de acordo com a DVS 2207 Parte 1, ser aumentada
uniformemente até 0,15 N/mm? e permanecer inalterada durante o tempo de
arrefecimento (Fig. 14, Coluna 5). Com a alavanca/o punho de aperto (39) é fixa
a alavanca de pressao (7) durante o tempo de arrefecimento. As forcas de
pressao a aplicar podem ser consultadas nas tabelas das Fig. 9 a 13, tal como
descrito em 3.5.1.. Ap6s a unido, a toda a volta deve existir um cordao de reforgo
duplo uniforme. A formagao do corddo de reforgo cria uma primeira indicagao
da uniformidade da soldadura. A medida K do cordéo de reforco (Fig. 15) deve
ser sempre superior a 0, i.e. o cordéo deve ficar saliente a toda a volta do tubo.

3.5.5. Soltar a uniao soldada

41.
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Ap6s o tempo de arrefecimento, antes de soltar os dispositivos de fixagéo, a
alavanca/o punho de aperto (39) sao abertos, sendo para tal necessario segurar
0 punho rotativo, para que a pressao de unido possa ir diminuindo lentamente
sem prejudicar o cordao de soldadura. De seguida abrem-se a alavanca de
fixagao (36) e a unido soldada de tubos e a maquina pode ser retirada. Deixar
o corddo de soldadura arrefecer sem interferir! Nao acelerar o processo de
arrefecimento com agua, ar frio ou outros! Sobre a elasticidade, consulte as
informagdes do fabricante relativas a tubos e pegas especiais!

Conservagao

A\ CUIDADO

Toque no aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) apenas
pelo manipulo (16) ou pela pega (18)! O elemento térmico, bem como as
pecas de metal entre os elementos térmicos e 0 manipulo atingem temperaturas
de trabalho de até 300°C. O contato com estas pegas provocam queimaduras
graves.

Manutengéo

Antes dos trabalhos de manutengao, desligar a ficha de rede!

Se a maquina estiver exposta a forte sujidade, entdo as travessas, nas quais os
carros méveis ou o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) e
a plaina elétrica (6) funcionam, devem ser regularmente limpas e lubrificadas.

O revestimento antiaderente do aparelho de soldar topo a topo com elemento
térmico (5) deve ser limpo antes de cada soldadura, utilizando papel ou tecido
que ndo larguem fibras e alcool industrial. Residuos de plastico que permanecam
no elemento térmico devem ser imediatamente removidos, utilizando papel ou
tecido que nao larguem fibras e alcool industrial. E imprescindivel ter em
atencao que o revestimento antiaderente do elemento térmico néo seja dani-
ficado pela utilizagao de ferramentas. A utilizagao de alcool etilico para limpeza
dos elementos térmicos pode provocar a perda de qualidade do ponto de
soldadura devido a agua contida.

Limpar as pecas plasticas (por ex. caixa) apenas com o detergente para
maquinas REMS CleanM (Art.° 140119) ou com um sabonete suave e um pano
humido. N&o utilizar produtos de limpeza domésticos. Estes contém muitos
quimicos, que podem danificar as pegas em plastico. Nunca utilizar gasolina,
o6leo de terebentina, diluentes ou produtos idénticos para a limpeza de pegas
em plastico.

Ter em atengdo que liquidos nunca devem chegar ao interior do aparelho
elétrico da maquina.

Inspe¢ao/Manutencao

Antes de trabalhos de conservagao e reparagao desligar a ficha de rede!
Estes trabalhos s6 podem ser realizados por pessoal técnico qualificado.

Atransmissao da plaina elétrica funciona num enchimento de massa lubrificante
permanente, ndo precisando por isso ser lubrificada. O motor da plaina elétrica
possui escovas de carvao. Estas sofrem desgaste, devendo por isso ser
regularmente verificadas e, se necessario, substituidas. Utilizar apenas escovas
de carvdo originais da REMS.
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5. Comportamento no caso de avarias
5.1. Avaria: O aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5) ndo aquece.
Causa: Solugéao:
e Ficha do aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico néo esta e Inserir a ficha na tomada (23) ou o cabo de ligagdo na tomada que corres-
ligado a tomada. ponda a tens&o de rede e classe de prote¢ao definidas na placa de identifi-
cacao e que estejam protegidas com um dispositivo de corrente residual de
30 mA (interruptor FI).

e Cabo de ligagdo com defeito. e Solicitar a substituicdo do cabo de ligagao por pessoal técnico qualificado ou
por uma oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

e Tomada (23) avariada. e Solicitar a substituicdo das tomadas (23) por pessoal técnico qualificado ou
por uma oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

e Aparelho avariado. e Solicitar a verificagdo/reparagdo por uma oficina de assisténcia a clientes
REMS autorizada.

e Tomada avariada. e Solicitar a substituicao da ficha por pessoal técnico qualificado ou por uma
oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

5.2. Avaria: Permanecem restos de plastico colados ao aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico (5).

Causa: Solugao:

e Elemento térmico sujo. e Limpar elemento térmico, ver 4.1.

e Revestimento antiaderente danificado. e Substituir aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico danificado
por um novo.

e Temperatura de soldadura incorretamente ajustada. e Ter em consideragao as informacdes do fabricante de tubos ou pecas
especiais. Ajustar a temperatura no parafuso de ajuste da temperatura (26)
(ver 2.6.).

5.3. Avaria: Plaina elétrica (6) ndo arranca.

Causa: Solugéo:

e Plaina ndo se encontra na posigédo de trabalho. o Rodar totalmente a plaina elétrica de modo a que o interruptor de fim de curso
seja pressionado pela barra.

e Cabo de ligagéo com defeito. e Solicitar a substituicdo do cabo de ligagao por pessoal técnico qualificado ou
por uma oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

e Escovas de carvéo gastas. e Solicitar a substituicdo das escovas de carvdo por pessoal técnico qualificado
ou por uma oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

e Aparelho avariado. e Solicitar a verificagdo/reparagdo por uma oficina de assisténcia a clientes
REMS autorizada.

5.4. Avaria: A plaina elétrica (6) permanece imével ou ndo produz uma superficie limpa ao aplanar.

Causa: Solugéo:

e Presséo de avango excessiva. e Reduzir a presséo de avango.

o Lamina da plaina (n.° art. 254103) desafiada. o Substituir ldmina da plaina.

e Correia trapezoidal da plaina elétrica desliza. e Solicitar o reaperto da correia trapezoidal da plaina elétrica por pessoal técnico
qualificado ou por uma oficina de assisténcia a clientes autorizada REMS.

5.5. Avaria: Os tubos tensionados néo est&o alinhados.

Causa: Solugéo:

o Ajustar os dispositivos de aperto (19) alinhados um com o outro. o Ajustar os dispositivos de aperto (ver 3.2.)

5.6. Avaria: O tempo de aquecimento indicado néo pode ser respeitado para fundir o tubo ou pega especial ou para os derreter de forma muito rapida.

Causa: Solugéo:

e Temperatura de soldadura incorretamente ajustada. e As informagdes do fabricante de tubos ou pegas especiais devem ser tidas
em consideracao. Ajustar a temperatura no parafuso de ajuste da temperatura
(26) (ver 2.6.).

o Influéncias ambientais adversas (Verdo/Inverno/vento/humidade). e Cobrir os pontos de soldadura ou utilizar uma barraca para soldadura para
fazer face as condigdes atmosféricas adversas. Se necessario, a temperatura
do elemento térmico (5) pode ser corrigida rodando o parafuso de ajuste da
temperatura (26) (ver 2.6.).

o Aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico avariado. e Solicitar a verificagdo/reparagdo por uma oficina de assisténcia a clientes
REMS autorizada.

6. EIiminagéo serdo consideradas apenas se o aparelho for entregue a uma oficina de
o o L assisténcia técnica contratada e autorizada REMS sem terem sido efectuadas

Ap6s o final de vida util, o aparelho de soldar topo a topo com elemento térmico quaisquer intervencdes e sem o aparelho ter sido anteriormente desmontado

né}o Qeve ser eliminada juntamente com o lixo doméstico. Deye ser corretamente por outrem. Produtos e pecas substituidos passam a ser propriedade da REMS.

eliminada, de acordo com as normas estabelecidas por lei. ) . - .

Os custos relativos ao transporte de ida e volta sdo da responsabilidade do
. . utilizador.
7. Garantia do fabricante

Nao é oferecida qualquer garantia para revestimentos em PTFE do elemento
térmico, danificados por uso incorrecto.

O prazo de garantia é de 12 meses apés a entrega do novo produto ao primeiro
consumidor. A data de entrega deve ser comprovada com o envio dos docu-
mentos originais de compra, que devem conter a data da compra e a designacéo
do produto. Todas as falhas no funcionamento ocorridas dentro do prazo de
garantia, provocadas por erros de fabrico ou de material comprovados, seréo
reparadas gratuitamente. O prazo de garantia do produto néo se prolongara
nem se renovara com a reparagdo das avarias. Ficam excluidos da garantia
todos os danos provocados pelo desgaste natural, manuseamento incorrecto
ou uso normal, ndo observacao dos regulamentos de operagdo, meios de
operagdo inadequados, cargas excessivas, utilizagao para outras finalidades
além das previstas, intervengdes pelo préprio utilizador ou por terceiros ou
outras razoes fora do ambito da responsabilidade da REMS.

Os servigos de garantia devem ser prestados, exclusivamente, pelas oficinas
de assisténcia técnica contratadas e autorizadas REMS. Todas as reclamagdes

Os direitos legais do utilizador, em especial o seu direito de reclamagéo perante
o representante em caso de danos, manter-se-do inalterados. Esta garantia
do fabricante é valida exclusivamente para produtos novos, comprados e
utilizados na Unido Europeia, na Noruega ou na Suica.

A esta garantia aplica-se o direito alemao, excluindo-se a Convengéao das
Nagbes Unidas sobre os Contratos de Compra e Venda Internacional de
Mercadorias (CISG).

Listas de pegas

Para obter informagdes sobre as listas de pegas, aceder a area de Downloads
— Parts lists da pagina www.rems.de.

P.S.: Diversas figuras e declaragbes presentes neste manual de instrugbes
foram retiradas das directivas DVS 2207 e 2208 (DVS: Deutscher Verband fir
Schweiltechnik (Associagdo Alema de Técnica de Soldadura) e.V., Diisseldorf)

7
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Tlumaczenie z oryginatu instrukcji obstugi
Fig. 1-4 Fig. 6
1 Skrzynka z blachy stalowej/ (1) Przygotowanie
Skrzynia transportowa na wkfadki (2) Rura
podporowe do rur i wktadki (3) Element grzejny
redukcyjne zacisku (4) Rura
2 Zawleczka w potozeniu trans- (5) Rozgrzewanie
portowym (6) Gotowe potgczenie
Rama z rur (7) Element grzewczy-zgrzewanie

(zasada dziatania)

g.7
) Zewnetrzna $rednica rury d (mm)
) Szerokos$¢ szczeliny a (mm)

3
4 Zawleczka zabezpieczajgca
5 Zgrzewarka doczotowa z
elementem grzejnym
6 Strug elektryczny
7 Dzwignia dociskajgca
8 Szuflada
9
10

Fig. 8
Zamek (1) Cisnienie
Dyszel (2) Ciénienie dopasowania

11 Blokada bagnetowa (3) Czas dopasowania

12 Dzwignia blokady (4) Ciénienie rozgrzewania

13 Sruba z_gmazdem szesciokatnym (5) Czas rozgrzewania

14 Wspormnik (6) Czas dosuwania

15 Podwozie jezdne (7) Ciénienia taczenia

16 Uchwyt (8) Czas narastania ciénienia taczenia

17" Mocowanie (9) Czas chiodzenia

18 Rekojesc (10) Catkowity czas taczenia

19 Zaciski mocujgce (11) Czas

20 Uchwyt z wytgcznikiem

21 Sanki przesuwne Fig.9i16

Serie rur i sit nacisku dla
kompensacji podczas zgrzewania
rur z polietylenu

22 Dzwignia zaciskowa (1)
23 Gniazdo zasilania
24 Czerwona lampka kontrolna

zasilania (2) Zewnetrzna Srednica rury d
25 Zielona lampka kontrolna (3) Grubos¢ Scianki s
temperatury (4) Stosunek $rednicy zewnetrznej do

26 Pokretto ustawiania temperatury grubosci Scianki SDR
27 Wktadka redukcyjna zacisku (5) SeriarurS

28 Sruba szesciokatna (6) Sita naciskuw N

29 Wktadka redukcyjna podstawy

30 Podstawa pod rure Fig. 14 e
31 Uchwyt zacisku (1) Nominalna grubo$¢ $cianki mm
32 Cieglo (2) Dopasowanie wysokos$¢ progu przy

elemencie grzejnym na koncu
czasu dopasowania mm
(warto$¢ min)

(3) Rozgrzewanie czas rozgrzewania
£10 x grubo$¢ $cianki

33 Sruba mocujaca

34 Nakretka mocujaca
35 Mimosréd mocujacy
36 Dzwignia mocujgca
37 Tabela sit dociskania

38  Wskaznik (ps < 0,02 N/mm?)

39 Dzwignia zaciskowa i uchwyt (4) Dosuwanie czas maks

40 Ostona silnika (5) taczenie o ,

41 Kotpak ochronny (6) Czas narastanl_a msmewa_&qc_zema
(7) Czas chtodzenia pod ci$nieniem

Fig. 5

(1) Temperatura elementu grzejnego
2) Gorna granica

3) Dolna granica

4) Grubos¢ Scianki rury

taczenia 0,15 N/mm? £ 0,01
(Warto$¢) min

Ogoélne wskazéwki bezpieczenstwa

Nalezy uwaznie przeczyta¢ wszystkie wskazéwki bezpieczenstwa i instrukcje.
Nieuwzglednienie wskazéwek bezpieczenstwa i instrukcji moze spowodowac
porazenie elektryczne, pozar i/ lub cigzkie obrazenia ciafa.

Zachowywac¢ na przyszto$¢ wszystkie wskazoéwki bezpieczenstwa i instrukcje.

Uzyte we wskazowkach bezpieczenistwa wyrazenie ,elektronarzedzie® oznacza
elektronarzedzia zasilane z sieci elektrycznej (z przewodem sieciowym).

1) Bezpieczenstwo na stanowisku pracy

a) Na stanowisku pracy utrzymywac czystosc¢ i dobre oswietlenie. Nieporzadek
i nieo$wietlone obszary robocze mogg sprzyjac wypadkom.

b) Przy pomocy elektronarzedzi nie pracowaé¢ w otoczeniu zagrozonym
wybuchem, w ktérym znajduja si¢ palne ciecze, gazy lub pyly. Elektronarzedzia
sg zrodtem iskier, ktore mogg spowodowac zapfon pytow lub par.

c) W poblizu, gdzie wykonywana jest praca elektronarzedziami nie dopuszczac
dzieci i osob trzecich. Ich obecno$¢ moze rozpraszac¢ osobe pracujgcg i
spowodowac utrate kontroli nad urzgdzeniem.

2) Bezpieczenstwo elektryczne

a) Wtyczka podtaczeniowa elektronarzedzia musi doktadnie pasowaé do
gniazda sieciowego. Wtyczka nie moze by¢ w zaden sposoéb przerabiana.
Elektronarzedzia wymagajgce uziemienia ochronnego nie mogg by¢ zasilane
przez jakiekolwiek taczniki. Niezmienione wtyczki i pasujgce gniazdka zmniejszajg
ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

b) Unika¢ kontaktu ciata z elementami uziemionymi, np. rurami, kaloryferami,
piecami, chtodziarkami. Uziemienie ciata podczas pracy zwieksza ryzyko
porazenia pradem elektrycznym.

c) Nie wystawia¢ elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Whniknigcie
wody do wnetrza elektronarzedzi zwigksza ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.
d) Przewod podtaczeniowy nie stuzy do transportu lub zawieszania elektro-
narzedzi albo do wyciagania wtyczki z gniazda sieciowego. Chroni¢ przewéd
podtaczeniowy przed wysoka temperatura, olejami, ostrymi krawedziami i
ruchomymi elementami urzadzenia. Uszkodzony lub splatany przewod zwigksza
ryzyko porazenia pradem elektrycznym.
Podczas pracy z elektronarzedziami na zewnatrz, gdy konieczne jest stoso-
wanie przedtuzacza, stosowac wyltacznie przedtuzacz dostosowany takze
do uzytku zewnetrznego. Stosowanie przedtuzacza odpowiedniego dla pracy
na zewnatrz zmniejsza ryzyko porazenia pradem elektrycznym.
f) Jesli konieczna jest praca z elektronarzedziami w wilgotnym otoczeniu,
nalezy zastosowa¢ wytacznik ochronny pradowy. Stosowanie wyfgcznika
ochronnego pradowego zmniejsza ryzyko porazenie pragdem elekirycznym.

e

-

3) Bezpieczenstwo osdb

a) By¢ uwaznym, zwraca¢ uwage na wykonywane czynnosci, rozsadnie
postepowac podczas pracy z elektronarzedziami. Nie uzywac elektronarzedzi,
jezeli jest sie zmeczonym lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw.
Chwila nieuwagi podczas uzytkowania elektronarzedzi moze spowodowac grozne
obrazenia.

b) Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne oraz zawsze okulary ochronne.
Uzywanie osobistego wyposazenia ochronnego, jak maski przeciwpytowej, obuwia
antypo$lizgowego, kasku ochronnego lub ochrony stuchu, w zaleznosci od
uzywanych elektronarzedzi zmniejsza ryzyko obrazen.

c) Wykluczyé mozliwosé przypadkowego samoczynnego wiaczenia sig urza-
dzenia. Przed podiaczeniem do zasilania oraz przed chwytaniem i przeno-
szeniem upewnic sie, czy elektronarzedzie jest wylaczone. Przenoszenie
urzgdzenia elektrycznego z palcem na wytaczniku lub proba podfaczenia do
gniazda sieciowego, gdy sprzet jest wigczony, moze spowodowac wypadek.

d) Przed wtaczeniem elektronarzedzia usunaé wszystkie narzedzia nastawcze
i klucze. Narzedzia lub klucze pozostawione w obracajgcych sie elementach
urzgdzenia mogg prowadzic¢ do obrazen.

e) Unika¢ nienaturalnych pozyciji ciata podczas pracy. Zadba¢ o bezpieczng
pozycje stojaca i w kazdej chwili utrzymywac rownowage. Pozwoli to lepiej
kontrolowac elektronarzedzie w nieoczekiwanych sytuacjach.

f) Nosi¢ odpowiednia odziez. Nie nosi¢ luznej odziezy lub ozdéb. Nie zbliza¢
wlosow, ubrania i rekawiczek do ruchomych elementéw. Luzna odziez, dfugie,
ozdoby lub dfugie wlosy mogg zostac pochwycone przez ruchome elementy.

4) Stosowanie i obchodzenie si¢ z elektronarzedziami

a) Nie przecigza¢ urzadzen. Do kazdej pracy stosowa¢ odpowiednie dla tego
celu urzadzenia. Przy pomocy wiasciwych elektronarzedzi pracuje sie lepiej i
pewniej w Zgdanym zakresie mocy.

b) Nie uzywac elektronarzedzi z uszkodzonym wytacznikiem. Elektronarzedzie
nie dajgce sie w dowolnym momencie wigczy¢ lub wytgczy¢ stwarza zagrozenie
i musi zosta¢ naprawione.

c) Przed przystapieniem do dokonywania ustawien urzadzenia, wymiang
akcesoriow lub odtozeniem urzadzenia wyciagna¢ wtyczke sieciowa z
gniazda. Te $rodki ostrozno$ci zapobiegajg nieoczekiwanemu uruchomieniu
elektronarzedzia.

d) Nieuzywane elektronarzedzia przechowywac poza zasiegiem dzieci. Nie
zezwalaé na obstuge elektronarzedzi osobom nie zaznajomionych z jego
obstuga lub takim, ktdre nie przeczytaly niniejszej instrukcji. Elektronarzedzia
w rekach 0s6b niedo$wiadczonych mogg by¢ niebezpieczne.

e) Starannie dba¢ o elektronarzedzia. Sprawdza¢ prawidtowe funkcjonowanie
wszystkich ruchomych elementow urzadzenia, czy nie sa zatarte, pekniete
lub uszkodzone w sposéb obnizajacy funkcjonowanie elektronarzedzia.
Wymiane uszkodzonych elementéw urzadzenia zleca¢ wytacznie fachowym
warsztatom naprawczym. Wiele wypadkoéw ma przyczyne w nieprawidfowej
konserwacji elektronarzedzi.

f) Stosowaé elektronarzedzia, osprzet, narzedzia wymienne itp. zgodnie z
niniejszq instrukcja. Nalezy uwzgledni¢ przy tym warunki pracy i rodzaj
wykonywanej czynnosci. Stosowanie elektronarzedzi do innych celéw anizeli
przewidziane moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji.

g) Uchwyty utrzymywaé w stanie suchym, czystym, bez zanieczyszczenia
olejem i smarem. Sliskie uchwyty uniemozliwiajg sprawne postugiwanie sie i
kontrole nad elektronarzedziami w nieoczekiwanych sytuacjach.

5) Serwis

a) Naprawe elektronarzedzi zleca¢ wytacznie fachowcom i tylko z zastosowa-
niem oryginalnych cze$ci zamiennych. Zapewnia to zachowanie bezpieczerstwa
urzadzen.

Wskazowki bezpieczenstwa dla zgrzewarek
doczotowych z elementem grzejnym

Nalezy uwaznie przeczyta¢ wszystkie wskazéwki bezpieczenstwa i instrukcje.
Nieuwzglednienie wskazéwek bezpieczenstwa i instrukcji moze spowodowac
porazenie elektryczne, pozar i/ lub cigzkie obrazenia ciafa.

Zachowywa¢ na przysztos¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa i instrukcje.

o Nie wolno uzywac uszkodzonego urzadzenia. Wystepuje niebezpieczenstwo
wypadku.

o Zgrzewarke doczotowa z elementem grzejnym, gdy jest podiaczona do
gniazdka, wolno dotyka¢ wylacznie za uchwyt (16) lub uchwyt (18). Element
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grzejny oraz metalowe elementy pomiedzy elementem grzejnym a uchwytem
wykonanym z tworzywa sztucznego osiggajg temperature roboczg do 300°C.
Dotknigcie tych elementéw grozi ciezkimi poparzeniami.

Przed dotknigciem metalowych elementow nalezy odczeka¢ dtuzszy czas,
by zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym ostygta. Dotknigcie wcigz
gorgcych elementéw podczas fazy stygnigcia grozi ciezkimi poparzeniami.
Zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym po wytgczeniu potrzebuje dfuzszy
okres czasu, by ostygngc.

Podczas zgrzewania w rekach nalezy zachowa¢ wystarczajacy odstep
pomiedzy koncem rury a zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym (5)
lub uzy¢ odpowiednich rekawic ochronnych. Zgrzewane rury, ksztattki i
element grzejny podczas zgrzewania ulegajg nagrzaniu i mogg spowodowac
ciezkie poparzenia. Zgrzewane potgczenie po zakoriczeniu zgrzewania pozostaje
przez diuzszy czas bardzo gorgce.

Nalezy chroni¢ osoby trzecie przed goraca zgrzewarka doczotowa z elementem
grzejnym (5) oraz goracymi potaczeniami zgrzewanymi. Dotknigcie gorgcych
elementdw grozi ciezkimi poparzeniami.

Nie wolno przyspiesza¢ procesu stygniecia zgrzewarki doczotowej z
elementem grzejnym (5) przez zanurzenie jej w cieczy. Grozi to porazeniem
pradem elektrycznym i/lub naglym wytry$nigciem cieczy. Ponadto spowoduje to
uszkodzenie elementu grzejnego.

Uzywajac jako urzadzenia recznego zgrzewarke doczotowa z elementem
grzejnym (5) nalezy odktada¢ wytacznie na element mocujacy do stotu
warsztatowego (akcesoria) lub na niepalne podtoze. Odfozenie gorgcej
zgrzewarki doczotowej z elementem grzejnym na palne podfoze lub w poblize
palnych materiatow, grozi uszkodzeniem podtoza i/lub pozarem.

Goraca zgrzewarke doczotowa z elementem grzejnym (5) nalezy trzymac z
dala (5) od palnych materiatéw. W przeciwnym razie moze dojs¢ do pozaru.
Przewéd podiaczeniowy nalezy trzymac z dala od goracej zgrzewarki
doczotowej z elementem grzejnym (5). Wystepuje niebezpieczeristwo porazenia
pradem.

Nie siega¢ w kierunku nozy strugarskich elektrycznego struga (6). Wystepuje
tu bowiem niebezpieczenstwo zranienia.

Nie przeciazac¢ elektrycznego struga (6) przez zbyt duzy docisk posuwu.
Grozi to uszkodzeniem elektrycznego struga.

Elektronarzedzie podtacza¢ wytacznie do gniazdka ze stykiem ochronnym.
Uzywac wytacznie dopuszczonych i odpowiednio oznaczonych przedtuzaczy
o odpowiednim przekroju. Stosowac przedtuzacze w przypadku dfugosci do
10 m o przekroju 1,5 mm? w przypadku dfugosci 10— 30 m o przekroju 2,5 mm?2
o Nalezy regularnie sprawdza¢ przewdd podtaczeniowych elektronarzedzia
oraz przedtuzacze pod katem uszkodzen. Wymiane uszkodzonych przewodéw
Zlecac wytgcznie wykwalifikowanym specjalistom lub autoryzowanemu serwisowi
firmy REMS.

Elektronarzedzie powierza¢ wylacznie przeszkolonym osobom. Miodocianym
wolno uzytkowac urzadzenie jedynie po ukoriczeniu 16 roku zycia, w celu zdobycia
wyksztatcenia i wytgcznie pod nadzorem fachowca.

o Dzieciom oraz osobom niepetnosprawnym fizycznie lub umystowo badz
tez nieposiadajacym odpowiedniego doswiadczenia i/lub wiedzy w zakresie
bezpiecznej obstugi elektronarzedzi nie wolno uzytkowac niniejszego
elektronarzedzia bez nadzoru kompetentnej osoby. W przeciwnym razie
wystepuje niebezpieczenstwo nieprawidtowej obstugi i obrazen.

Objasnienie symboli

Zagrozenie o $rednim stopniu ryzyka, ktore przy nieuwadze
skutkuje $miercig lub ciezkim zranieniem (nieodwracalnym).

A\ PRZESTROGA Zagrozenie o niskim stopniu ryzyka, ktére przy nieuwadze
moze niejednokrotnie skutkowaé zranieniem (odwracalnym).

WIRN{ELGXNY  Szkody materialne, brak wskazowek bezpieczeristwa! Nie ma
zagrozenia zranieniem.

Przed uruchomieniem przeczyta¢ instrukcje obstugi
Elektronarzedzie odpowiada klasie bezpieczenstwa |
Utylizacja przyjazna dla $rodowiska

Oznakowanie zgodnosci CE

~HOD I

1.

Dane techniczne

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Zgrzewarki doczotowe z elementem grzejnym REMS SSM stosowac¢ do zgrzewania rur z tworzywa sztucznego i ksztattek z PB, PE, PP i PVDF.
Wszelkie inne zastosowania uwaza sie za niezgodne z przeznaczeniem i tym samym za niedozwolone.

11

1.2,

. Zakres dostawy

REMS SSM 160 RS: Zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym, ostona elementu grzejnego, elektryczny strug, 2 imadia kazde z 2 wktadkami redukcyjnymi
zacisku @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podpory dla rur @ 160 mm z wktadkami podporowymi do rur & 40, 50, 56, 63,
75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Klucz roboczy. Skrzynka z blachy stalowej, stelaz rurowy, instrukcja obstugi.

REMS SSM 160 KS: Zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym, ostona elementu grzejnego, elektryczny strug, 2 imadia kazde z 2 wktadkami redukcyjnymi
zacisku @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podpory dla rur @ 160 mm z wktadkami podporowymi do rur @ 40, 50, 56, 63,
75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Klucz roboczy, cokét z blachy stalowej z wbudowang szuflada, zamykana dolna cze$¢ podstawy z blachy

stalowej, instrukcja obstugi.

REMS SSM 250 KS: Zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym, elektryczny strug, przyrzad szybkomocujacy z 2 szczekami mocujgcymi oraz 2 wktadkami
redukcyjnymi zacisku @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 podpory do rur z wktadkami podporowymi do rur @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250
mm. Cokoét z blachy stalowej z wbudowang szuflada, klucz roboczy, zamykana dolna cze$¢ podstawy z blachy stalowej, instrukcja obstugi.

REMS SSM 315 RF: Zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym, elektryczny strug, przyrzad szybkomocujacy z 2 szczgkami mocujacymi oraz 2 wktadkami
redukcyjnymi zacisku @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 podpory do rur z wktadami podporowymi do rur @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
Cokdt z blachy stalowej z wbudowang szuflada, klucz roboczy, zamykana dolna cze$¢ podstawy z blachy stalowej, instrukcja obstugi.

Maszyna do zgrzewania doczotowego

z elementem grzejnym EE

(temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury)
Maszyna do zgrzewania doczotowego

z elementem grzejnym EE

(temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury)

Z podporami do odgatezien 252026
Element grzejny EE

(temperatura regulowana, elektroniczna regulacja temperatury) 250220
Stojak MSG, SSG 110-180 250040
Stojak SSG 280

Element mocujgcy do stotu warsztatowego MSG, SSG 110-180 250041
Element mocujgcy do stotu warsztatowego SSG 280

Ostona ochronna 250243
Noz strugarski 252103
Zacisk mocujgcy prawy 252500
Zacisk mocujacy lewy 252501
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 40 252502
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 50 252503
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 56 252504
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 63 252505
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 75 252506

Numer artykutu SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

255020
252046 254025
250220 250330 250420
250040
250340
250041
250341
250243 250343
252103 254103 255103
252500 254300 255300
252501 254310 255310
252502
252503
252504
252505
252506 254320
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1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 90 252507
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 110 252508
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 125 252509
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 135 252510
Wkiadka redukcyjna zacisku Dm 140 252511
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 160 252512
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 180
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 200
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 225
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 250
Wktadka redukcyjna zacisku Dm 280
Podstawa pod rure lewa/prawa 252350
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 40 252370
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 50 252371
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 56 252372
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 63 252373
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 75 252374
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 90 252375
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 110 252376
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 125 252377
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 135 252515
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 140 252378
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 160
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 180
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 200
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 225
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 250
Wktadka redukcyjna podstawy Dm 280
Obcinak do rur REMS RAS P 10-40 290050
Obcinak do rur REMS RAS P 10-63 290000
Obcinak do rur REMS RAS P 50-110 290100
Obcinak do rur REMS RAS P 110-160 290200
Przyrzad do fazowania rur REMS RAG P 16-110 292110
Przyrzad do fazowania rur REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Zakres pracy
Srednice rur 40-160 mm

Wszystkie zgrzewalne tworzywa sztuczne stosowane
w instalacjach sanitarnych, rurach odptywowych, instalacjach kominowych, o temperaturze zgrzewania 180-290°C.

Dane elektryczne

Napiecie znamionowe 230V

Znamionowa moc pobierana 1700 W

Moc zgrzewarki 1200 W

Moc struga elektrycznego 500 W

Znamionowa czestotliwo$¢ sieci 50-60 Hz

Klasa izolacji |

Wymiary

W transporcie Dtugos¢ 665 mm
Szerokos$é 520 mm
Wysoko$é 820 mm

W czasie pracy Dtugos¢ 665 mm
Szerokos¢ 610 mm
Wysokos$é 1210 mm

Masy

Maszyna 47,7 kg

Wktadki redukcyjne 17,2 kg

Informacje o hatasie

Wartosci zmierzone na miejscu pracy 85dB (A)

Wibracje

Wagowa efektywna warto$¢ przyspieszenia 2,5 m/s?

pol
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Nozyce do rur REMS ROS P 35 291200
Nozyce do rur REMS ROS P 35A 291220
Nozyce do rur REMS ROS P 42 PS 291000
Nozyce do rur REMS ROS P 42 291250
Nozyce do rur REMS ROS P 63 P 291270
Nozyce do rur REMS ROS P 75 291100
Wspornik do rur REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Podana warto$¢ emisyjna drgan zostata zmierzona na podstawie znormalizowanego postepowania kontrolnego i moze by¢ stosowana do pordéwnania z innymi
urzgdzeniami. Wartos¢ ta moze takze stuzy¢ do wstepnego oszacowania momentu przerwania pracy.

/\ PRZESTROGA

Warto$¢ emisyjna drgan podczas rzeczywistej pracy urzadzenia moze sig rézni¢ od wartosci podanej wyzej, zaleznie od sposobu, w jaki urzagdzenie jest stosowane.
W zalezno$ci od rzeczywistych warunkdw pracy (praca przerywana) moze okaza¢ sie koniecznym ustalenie srodkéw bezpieczenstwa dla ochrony osoby obstugujace;j

urzgdzenie.

Uruchomienie

. Transportowanie i ustawianie maszyny

REMS SSM 160 RS

Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 2. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje si¢ i przechowuje w osobnej
skrzynce stalowej (1). Skrzynka z blachy moze zosta¢ zawieszona pod maszyng
W ramie z rur. Maszyna jest przymocowana do ramy z rur przy pomocy 4
zawleczek zabezpieczajgcych (4). Przed transportowaniem nalezy wypigé¢
kotpak ochronny (41) przy elemencie grzejnym (5). Maszyna moze zosta¢
zamocowana réwniez do stotu warsztatowego.

Do ochrony elementu grzejnego podczas transportu stosowaé ostone z tworzywa
sztucznego (akcesoria). Ostone nalezy koniecznie $ciggnaé¢ przed nagrzaniem
elementu grzejnego a do transportu zaktadac ja dopiero po ostygnieciu elementu
grzejnego, gdyz w przeciwnym razie ostona ulegnie zniszczeniu a urzagdzenie
uszkodzeniu.

REMS SSM 160 KS i REMS SSM 250 KS

Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 3. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje sie i przechowuje we wbudo-
wanej w stalowy cokét szufladzie (8). Ustawienie maszyny w potozenie robocze
wymaga otwarcia czterech zamkdéw (9) na spodniej stronie skrzynki transpor-
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pol
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towej. Skrzynke nalezy unie$¢ i postawi¢ na ziemi zamkami do dotu. Teraz
montuje si¢ maszyne na skrzynce transportowe;.

/\ PRZESTROGA

Trzeba uwazaé, by nie wypadia szuflada. Maszyne ustawia sie w prostokatnym
zagtebieniu na wierzchu skrzynki. W celu powrotu do potoZenia transportowego
nalezy wykona¢ czynnosci w odwrotnej kolejnosci. Maszyna moze réwniez
zosta¢ zamontowana na stole warsztatowym.

Do ochrony elementu grzejnego podczas transportu stosowac ostone z tworzywa
sztucznego (akcesoria). Ostone nalezy koniecznie Sciagnaé¢ przed nagrzaniem
elementu grzejnego a do transportu zaktadac jg dopiero po ostygnieciu elementu
grzejnego, gdyz w przeciwnym razie ostona ulegnie zniszczeniu a urzagdzenie
uszkodzeniu.

REMS SSM 315 RF

Maszyna jest dostarczana i transportowana wzgl. ustawiana jak pokazano na
rys. 4. Wktadki redukcyjne oraz klucz transportuje si¢ i przechowuje w osobnej
skrzynce stalowej (1). Ustawienie maszyny w pofozenie robocze wymaga
obrécenia dyszla (10) w blokadzie bagnetowej (11) i wyjecia go. Maszyne
obroci¢ wokdt osi podwozia w taki sposéb, by kota jezdne znalazly sig na gérze.
Zwolni¢ dzwignie blokady (12).

/\ PRZESTROGA

Podczas zwalniania dzwigni pewnie chwyci¢ maszyne za rame! Ostroznie
obrdci¢ maszyne wzdtuz osi podtuznej do géry. W tym potozeniu zamocowaé
dzwignie blokady (12). W celu powrotu do potozenia transportowego nalezy
wykona¢ czynnosci w odwrotnej kolejnosci. Maszyna moze réwniez by¢ uzywana
na podwoziu jezdnym. W tym celu nalezy zdemontowac rame, zdejmujac dwie
$ruby z gniazdem szes$ciokatnym (13) i zwalniajac dzwignie blokady. W celu
zamontowania maszyny na stole warsztatowym nalezy dodatkowo jeszcze
odkreci¢ wspornik (14) oraz podwozie jezdne (15).

Przytacze elektryczne

Przestrzegac¢ wartosci napigcia sieciowego! Przed podtaczeniem maszyny
sprawdzi¢, czy napiecie podane na tabliczce znamionowe;j jest zgodne z
napigciem sieciowym. W przypadku pracy na budowach, w wilgotnym otoczeniu,
wewnatrz lub na zewnatrz lub w podobnych miejscach, zgrzewarke doczotowg
z elementem grzejnym nalezy podtgcza¢ do sieci zasilajgcej wytacznie za
posrednictwem wytgcznika réznicowopragdowego, ktéry przerywa doptyw pradu
w przypadku przekroczenia wartosci pradu uptywowego do ziemi 30 mA przez
200 ms. Zgrzewarka doczotowg z elementem grzejnym (5) posiada witasny
przewod podtgczeniowy. Z tego powodu nalezy sprawdzi¢ zgodno$é napiecia
sieciowego z napieciem podanym na tabliczce znamionowej zgrzewarki doczo-
towej z elementem grzejnym. Uzywaé wytacznie gniazd/przediuzaczy ze
sprawnym stykiem ochronnym.

Ustawianie zgrzewarki i struga elektrycznego

We wszystkich maszynach zgrzewarka jest zdejmowalna i moze by¢ uzywana
oddzielnie w rgkach. W maszynach REMS SSM 160 RS oraz REMS SSM 160
KS jest ona zamocowana uchwytem (16) w mocowaniu (17). W maszynach
REMS SSM 250 KS oraz REMS SSM 315 RF oprdcz zamocowania jest ona
rowniez zablokowana wtykiem.

/\ PRZESTROGA

Zgrzewarke doczotowa z elementem grzejnym, gdy jest podigczona do
gniazdka, wolno dotyka¢ wytacznie za uchwyt (16) lub uchwyt (18). Element
grzejny oraz metalowe elementy pomiedzy elementem grzejnym a uchwytem
wykonanym z tworzywa sztucznego osiggajg temperature robocza do 300°C.
Dotknigcie tych elementéw grozi cigzkimi poparzeniami.!

REMS SSM 160 RS
Element grzejny (5) nie musi by¢ po transporcie maszyny centrowany, poniewaz
przed dostawg zostat juz odpowiednio ustawiony.

REMS SSM 160 KS, 250 KS i REMS SSM 315 RF

Jezeli maszyna byta ztozona i transportowana, przed rozpoczeciem pracy
nalezy zgrzewarke wycentrowac. W tym celu nalezy zwolni¢ dzwignie zaciskowa
(22) i przesune¢ mocowanie (17) zgrzewarki (5) na sankach (21) az do oporu.
Dzwignie (22) zaciggna¢.

Odchyli¢ zgrzewarke doczotowa z elementem grzejnym (5) i elektryczny strug
(6). Zgrzewarke doczotowg z elementem grzejnym (5) odchyla¢ zawsze w
ostone (40) (rys. 1). Przed kazdym przesunieciem zgrzewarki (5) i struga
elektrycznego nalezy lekko unies$¢ rekojesé (18) lub uchwyt (20), gdyz w prze-
ciwnym wypadku stawia op6r zderzak krancowy.

Elektroniczna regulacja temperatury

Norma DVS 2208 cze$¢ 1 wymaga, by element grzejny posiadat doktadng
regulacje temperatury. W celu utrzymania statej temperatury elementu grzejnego
urzgdzenia sg wyposazone w ukfad regulacji temperatury (termostat). Norma
DVS 2208 cze$¢ 1 wymaga, by réznica temperatury w stosunku do ustawienia
wynosita maksymalnie < 3°C. Taka doktadnos$¢ nie jest do uzyskania przy
pomocy termoregulatora mechanicznego. Dlatego urzadzenia posiadajace na
state ustawiong temperature lub posiadajace termoregulator mechaniczny nie
moga by¢ stosowane przy zgrzewaniu, gdzie wymagane jest zachowanie normy
DVS 2207.

Wszystkie zgrzewarki doczotowe REMS'a posiadaja mozliwo$¢ regulacji

2.5,

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

temperatury. Zgrzewarki doczotowe sg oznaczone na tabliczce znamionowej
w nastepujgcy sposeéb:

np. REMS SSG 180 EE: E = ustawialna temperatura, E = termoregulator
elektroniczny. Termoregulator elektroniczny reguluje temperature z tolerancjg
+1°C.

Rozgrzewanie

Przewdd zasilajgcy zgrzewarki podtgcza sie do gniazda znajdujgcego sie na
tylnej $cianie obudowy struga. Jezeli wychodzacy stamtad przewod zasilajacy
jest podtgczony do sieci, to maszyna jest gotowa do pracy, a element grzejny
zaczyna sig rozgrzewac.Palg sig lampki kontrolne: czerwona-sieciowa (24) i
zielona- temperatury (25). Urzadzenie rozgrzewa sig okoto 10 minut. Po osig-
gnieciu temperatury znamionowej wbudowany termoregulator roztgcza zasilanie
elementu grzejnego. Czerwona lampka kontrolna pali si¢ nadal. Zadziatanie
elektronicznego regulatora temperatury (EE), ktéry w sposob ciggty zatacza i
odtgcza doptyw, pradu, sygnalizuje pulsujgca zielona lampka kontrolna. Po
odczekaniu co najmniej 10 kolejnych minut (wymég normy DVS 2207 czes¢
1) mozna rozpocza¢ zgrzewanie.

Wyboér temperatury zgrzewania

Temperatura zgrzewarki ustawiona jest wstepnie na warto$¢ 210°C. Jest to
temperatura zgrzewania rur z polietylenu wysokocisnieniowego. Zaleznie od
materiatu rury, jak réwniez od grubosci jej $cianek moze okazac si¢ konieczna
zmiana temperatury zgrzewania. Nalezy tutaj uwzgledni¢ informacje producenta
rur lub ksztaltek. Rys. 5 zawiera wykres obrazujacy zalezno$¢ koniecznej
temperatury od grubosci Scianek rury. Zasada jest, ze ciefisza $cianka wymaga
wyzszej temperatury, a grubsza — nizszej (norma DVS 2207 cz. 1). Ponadto
czynniki otoczenia (lato/zima/wiatr/wilgotno$¢) moga determinowaé koniecznosé¢
skorygowania temperatury. Odbywa sie to na przyktad za pomocg szybkow-
skazujgcego przyrzadu do pomiaru temperatury powierzchni o powierzchni
przylegania ok. 10 mm. W razie potrzeby temperature mozna skorygowaé
obracajac $ruba regulacji temperatury (26). W przypadku zmiany ustawienia
temperatury nalezy pamietac, ze element grzejny wolno uzy¢ dopiero 10 minut
po osiagnieciu zadanej temperatury.

Uzytkowanie

Jako$¢ potgczen zgrzewanych zalezy od kwalifikacji zgrzewacza, zdatno$ci
uzytych maszyn i urzadzen oraz przestrzegania norm. Zgrzew mozna sprawdzi¢
w badaniu nieniszczacym i/lub niszczacym. Zgrzewanie nalezy nadzorowaé.
Rodzaj i zakres nadzoru musi zosta¢ uzgodniony pomiedzy stronami umowy.
Zaleca si¢ by parametry procesu zapisa¢ w protokotach ze zgrzewania lub na
no$nikach danych. W ramach zapewnienia jako$ci zaleca sie, by przed rozpo-
czgciem zgrzewania wykona¢ w danych warunkach roboczych i sprawdzi¢
zgrzewy prébne. Kazdy zgrzewacz musi posiada¢ odpowiednie wyksztatcenie
oraz wazne uprawnienia. Przewidywany zakres zastosowania moze determi-
nowaé rodzaj kwalifikacji.

Opis dziatania

Podczas zgrzewania doczotowego elementem grzejnym powierzchnie potgczenia
zgrzewanych elementéw zréwnuje sie pod naciskiem na elemencie grzejnym,
nastepnie przy zredukowanym docisku podgrzewa do temperatury zgrzewania
a po usunieciu elementu grzejnego taczy ze sobg (rys. 6) i tym samym zgrzewa.

Przygotowanie do zgrzewania

Jezeli pracuje si¢ na wolnym powietrzu, nalezy zapewni¢ takie warunki na
miejscu pracy, by zgrzewane miejsce nie bylo narazone na dziatanie czynnikow
atmosferycznych. Podczas opaddw lub przy silnym promieniowaniu stonecznym
nalezy zgrzewanne miejsce ostoni¢, w szczegoinych przypadkach ustawié¢
nomiot. Aby uchroni¢ miejsce zgrzewania przed zbyt szybkim schtodzeniem
przez przecigg zaleca sie zamkniecie nie zgrzewanych koricow rur. Rury
znieksztatcone nalezy przed rozpoczeciem zgrzewania ostroznie doprowadzi¢
do prawidtowego ksztattu przez lekkie ogrzanie dmuchawa. Rury przecina sie
za pomocg obcinaka do rur REMS RAS (akcesoria, patrz 1.2.) lub przecinarki
do rur REMS Cento/REMS DueCento.

Mocowanie rur

Odpowiednio do $rednicy rury nalezy wiozy¢ 4 wkiadki redukcyjne zacisku (27)
w zaciski mocujgce (19) w taki sposéb, by zagieta strona wktadek redukcyjnych
zacisku wskazywata w kierunku miejsca zgrzewu. Wktadki mocuje sie Srubami
sze$ciokatnymi (28) za pomoca klucza bedacego na wyposazeniu maszyny.
Analogicznie montuje sie Srubami szesciokgtnymi (28) dwie wktadki redukcyjne
(29) na podstawach (30). Rury lub ksztaltki nalezy przed mocowaniem wypro-
stowac. Dtugie rury mozna w razie potrzeby podeprze¢ urzadzeniem REMS
Herkules (akcesoria, patrz 1.2.). Mocowanie bardzo krétkich rur wymaga
przesuniecia podstawy (30) lub jej obrécenia o 180°. W tym cellu nalezy zwolni¢
uchwyt zacisku (31) i przesuna¢ podstawe wzgl. unies¢ ciegto (32) i obrdci¢
podstawe wokét osi uchwytu zacisku (31). Korice rur powinny wystawac z
wkiadek lub zaciskéw mocujgcych na ok. 10-20 mm do $rodka, gdyz muszg
by¢ zestrugane.

Rury oraz ksztattki musza by¢ zamocowane ptasko-réwnolegle, tzn. Scianki rur
muszg sie schodzi¢. Jezeli tak nie jest, nalezy zwolni¢ zacisk mocujacy i rure
dopasowac, a nawet obrdcic. Jezeli taka korekta nie da pozytywnego rezultatu,
nalezy wyregulowac zacisk mocujgcy. W tym celu nalezy poluzni¢ $ruby mocu-
jace (33) i zamocowac¢ jedna rure w obu zaciskach mocujgcych. Jezeli rura nie
lezy réwno w obu zaciskach i na obu podstawach, nalezy wycentrowac¢ obydwa
zaciski mocujace przez opukiwanie z bokéw. Nastepnie dokreci¢ z powrotem
$ruby mocujace (33) przy nadal zamocowane;j rurze.

75
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3.5.

Zaciski mocujgce powinny silnie opasywac rure. Jezeli tak nie jest, nalezy
przestawi¢ nakretke mocujaca (34) na mimosrodzie mocujacym (35) w takie
potozenie, by zamknigcie dzwigni mocujacej (36) wymagato uzycia pewne;j sity.

Struganie koncow rur

Bezposrednio przed zgrzewaniem nalezy rdwno zestruga¢ konce rur. W tym
celu nalezy przechyli¢ strug elektryczny w potozenie robocze i wigczy¢ przy-
ciskiem znajdujacym sie w uchwycie (20). Podczas pracy struga nalezy dociskaé
koniec rury do tarcz struga przy pomocy dzwigni dociskajacej (7). Struga¢
nalezy tak dtugo, az po obu stronach struga nie pojawig sie rdwne wiory. Teraz
przy nadal pracujgcym strugu nalezy powoli zmniejsza¢ nacisk dzwigni (7), aby
na zestruganych $ciankach nie powstaty nierdwnosci. Po odchyleniu struga
taczy sig obie rury i sprawdza ich czotowe przyleganie i ewentualne przesuniecie
osiowe. Planowane powierzchnie pod ci$nieniem dopasowania nie powinny
wykazywaé szpar wigkszych anizeli podane w tabeli na rys. 7. Przesunigcie
osiowe obydwu rur nie moze przekracza¢ 10 % grubosci Scianki rury. Obrobione
powierzchnie nie moga by¢ juz dotykane przed zgrzewaniem.

Jezeli podczas strugania rura lub ksztatka po jednej stronie jest juz wystarcza-
jaco zestrugana, nalezy przestawi¢ ogranicznik ruchu (w dolnej czesci obudowy
struga) w te strone. Umozliwia to struganie rury lub ksztattki tylko po stronie
przeciwnej.

Kolejne etapy zgrzewania czotowego

Zgrzewanie czotowe polega na rozgrzaniu powierzchni tgczonych przy pomocy
elementu grzejnego do temperatury zgrzewania i - po usunieciu elementu
grzejnego - zgrzaniu powierzchni. Przed kazdym zgrzewaniem nalezy skon-
trolowac temperature w obszarze pracy. W szczegdlnych przypadkach moze
okaza¢ si¢ konieczna zmiana temperatury, jak opisano w punkcie 2.6. Przed
kazdym zgrzewaniem nalezy przeczysci¢ element grzejny niepozostawiajgcym
widkien papierem lub szmatkg nasgczong alkoholem technicznym. Nalezy
zwréci¢ szczegoing uwage, by na elemencie grzejnym nie pozostaty resztki
tworzywa sztucznego. Podczas czyszczenia nalezy uwazaé, by nie uszkodzi¢
warstwy teflonowej pokrywajgcej element grzejny.

Etapy zgrzewania przedstawia rys. 8.

NOTYFIKACJA

Zastosowanie spirytusu do czyszczenia elementu grzejnego na skutek dziatania
zawartej w nim wody moze obnizy¢ jako$¢ zgrzewu.

3.5.1. Dopasowanie

Podczas dopasowania zgrzewane korice rur sg dociskane do elementu grzej-
nego do momentu utworzenia si¢ na rurach progu na obwodzie. Ci$nienie
dopasowania powinno wynosi¢ 0,15 N/mm? (wg normy DVS 2207 cz. 1).

Site dociskajaca rury nalezy obliczy¢, gdyz jej warto$¢ zalezy od grubosci
$cianek rur przy zadanym ci$nieniu 0,15 N/mm2 Warto$¢ sity jest iloczynem
cisnienia dopasowania p oraz powierzchni przekroju rury A (F=p-A). Oznacza
to, ze przy statym ci$nieniu sita dociskajgca jest wprost proporcjomnalna do
wielkosci faczonych powierzchni. | tak, dla rury @ 110 mm, SDR 33 (s = 3,4 mm)
powierzchnia wynosi 1140 mm2, co daje ze wzoru zadang wielko$¢ sity docisku
F = 0,15 N/mm?- 1140 mm? = 170 N. Na kazdej maszynie zamocowana jest
tabela podajgca wartosci sit (37) dla réznych rur. Rysunki 10—13 pokazujg tabele
dla maszyn REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS,
REMS SSM 315 RF. Z tabeli (Rys. 9 i 16) nalezy odczyta¢ konieczng warto$¢
sity docisku i uzy¢ takiej sity przy pomocy dzwigni obrotowej (7). Przy dociskaniu
taczonych powierzchni wskaznik (38) pokaze rzeczywista site nacisku.

Przed rozpoczeciem zgrzewania nalezy sprawdzi¢, czy zaciski mocujace
trzymaja rury wystarczajgco mocno, by nie przesunely sie one pod wptywem
odpowiedniego docisku. W tym celu nalezy zestawi¢ rury ,na zimno” i docisng¢
je na prébe przy pomocy dzwigni dociskajace;j (7) sitg nie mniejszg niz konieczna.
Jezeli rury nie sg nalezycie zamocowane, nalezy odpowiednio ustawi¢ nakretki
mocujace (34) — (patrz pkt. 3.4.).

Dopasowanie uznaje sig za zakonczone, gdy na catych obwodach rur utworza
sie progi o wysokosci nie mniejszej niz podana w drugiej kolumnie tabeli z
rys. 14.

3.5.2. Rozgrzewanie

Podczas rozgrzewania oba konce rur dotykajg elementu grzejnego, lecz nie
sg dociskane. Czas rozgrzewania podany jest w trzeciej kolumnie tabeli z
rys.14. Podczas rozgrzewania dostarczane ciepto doprowadza korice rur do
temperatury zgrzewania.

3.5.3. Przestawianie

Po zakoriczeniu rozgrzewania nalezy odsunac¢ faczone powierzchnie od elementu
grzejnego, a jego samego odchyli¢. Nastepnie nalezy zblizy¢ obie powierzchnie
do siebie w taki sposob, by w momencie zetkniecia predko$¢ dosuwania zmalata
do zera. Czas przestawiania nie moze przekraczac czasu podanego narys. 14,
kolumna 4, gdyz w przeciwnym razie powierzchnie tgczenia ulegng niedozwo-
lonemu schtodzeniu.

3.5.4. Laczenie i zgrzewanie

Po zetknigciu si¢ powierzchni nalezy réwnomiernie zwigkszac sitg docisku, az
do uzyskania zgdanego ci$nienia tgczenia wynoszacego 0,15 N/mm?. Takie
cisnienie powinno by¢ utrzymywane przez caty czas stygnigcia (pigta kolumma
w tabeli z rys. 14). Przez czas stygniecia utrzymuije sie site docisku na statym
poziomie, blokujac dzwignie dociskajgca dzwignig zaciskowa (39). Wielkosé
sity docisku nalezy odczytac — jak opisano w punkcie 3.5.1. —z tabel na rysunka
9 i 16. Po doci$nieciu musi utworzy¢ sie podwéjny prég na catym obwodzie

ztgczonych rur.Jego wyglad moze stuzy¢ za pierwszy wskaznik rownomiernosci
zgrzewu. Wielko$¢ K progu (rys. 15) musi by¢ na catym obwodzie wieksza od
zera, czyli prog powinien w kazdym miejscu wystawac ponad ptaszczyzne rury.

3.5.5. Zwolnienie mocowania

41.

4.2,

Po ostygnieciu zgrzewu nalezy najpierw otworzy¢ dzwignie zaciskowg (39),
przy czym dzwignie dociskajaca (7) nalezy caly czas trzymaé, by sita dociska-
jaca rury malata powoli. Nastepnie otwiera sie dzwignia mocujgca (36) i zgrzane
rury mogg zosta¢ wyjete z maszyny. Nie nalezy przyspiesza¢ procesu chtodzenia
przy pomocy wody, strumienia zimnego powietrza itp. Informacje dotyczace
obcigzalnosci mozna odczyta¢ z danych producenta rur i ksztattek.

Utrzymywanie w sprawnosci

/\ PRZESTROGA

Zgrzewarke doczotowa z elementem grzejnym (5) wolno dotyka¢ wytacznie
za uchwyt (16) lub uchwyt (18)! Element grzejny oraz metalowe elementy
pomigdzy elementem grzejnym a uchwytem wykonanym z tworzywa sztucznego
osiggaja temperature roboczag do 300°C. Dotknigcie tych elementéw grozi
ciezkimi poparzeniami.

Konserwacja

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych odtaczy¢ wtyczke sieciowa!

Jezeli urzadzenie jest narazone na silne zabrudzenia, wowczas stupki, na
ktorych poruszajg sie ruchome sanie lub zgrzewarka doczotowa z elementem
grzejnym (5) oraz elektryczny strug (6), nalezy co pewien czas wyczyscic i
nasmarowac.

Powloka zapobiegajaca przywieraniu zgrzewarki doczotowej z elementem
grzejnym (5) powinna by¢ przed kazdym zgrzewaniem przeczyszczona niepo-
zostawiajgcym widkien papierem lub szmatka nasgczong alkoholem technicznym.
Przyklejone do elementu grzejnego resztki tworzywa sztucznego nalezy
natychmiast usungé niepozostawiajacym wiokien papierem lub szmatkg nasa-
czong alkoholem technicznym. Nalezy przy tym uwazaé, by nie uszkodzi¢
warstwy zapobiegajgcej przywieraniu elementu grzejnego. Zastosowanie
spirytusu do czyszczenia elementu grzejnego na skutek dziatania zawartej w
nim wody moze obnizy¢ jako$¢ zgrzewu.

Elementy z tworzyw sztucznych (np. obudowe) czysci¢ wytgcznie $rodkiem do
czyszczenia maszyn REMS CleanM (nr kat. 140119) lub tagodnym mydtem i
wilgotng szmatka. Nie stosowac srodkdw czyszczacych do uzytku domowego.
Zawierajg one ro6znego rodzaju $rodki chemiczne, ktére moga uszkodzi¢
elementy z tworzyw sztucznych. Do czyszczenia elementdw z tworzyw sztucz-
nych nie uzywac pod zadnym pozorem benzyny, terpentyny, rozcienczalnikow
lub podobnych $rodkéw.

Uwazaé, by ciecze nie przedostaly sie do wnetrza urzgdzenia elektrycznego.

Przeglad/Serwisowanie

Przed wszelkimi pracami serwisowymi i naprawami nalezy wyciagnac
wtyk sieciowy! Te czynnosci wolno wykonywaé wytgcznie wykwalifikowanemu
specjalistycznemu personelowi.

Przektadnia elektrycznego struga posiada smarowanie dozywotnie i dlatego
nie wymaga smarowania. Silnik struga elektrycznego posiada szczotki weglowe.
Szczotki ulegajg zuzyciu i dlatego co jaki$ czas nalezy jest sprawdzi¢ i ewen-
tualnie wymieni¢. Uzywaé wytacznie oryginalnych szczotek weglowych REMS.



pol pol

5. Usuwanie usterek
5.1. Usterka: Zgrzewarka doczotowa (5) nie grzeje.
Przyczyna: Srodki zaradcze:
o \Wtyczka zgrzewarki doczotowej z elementem grzejnym nie podigczona e Poditgczy¢ wtyczke do gniazda (23) lub przewdd podtgczeniowy do gniazda
do gniazda. 0 napieciu sieciowym i klasie bezpieczefistwa podanym na tabliczce
znamionowej, zabezpieczonego wytgcznikiem réznicowopragdowym 30mA.
e Uszkodzony przewdd podtgczeniowy. e Zleci¢ wymiane przewodu zasilajgcego wykwalifikowanemu specjalistycznemu
personelowi lub autoryzowanemu serwisowi REMS.
e Uszkodzone gniazdo (23). e Zleci¢ wymiane gniazda wykwalifikowanemu specjalistycznemu personelowi
lub autoryzowanemu serwisowi REMS.
e Uszkodzone urzadzenie. e Zleci¢ kontrole/naprawe urzadzenia autoryzowanemu serwisowi REMS.
o Uszkodzone gniazdo. o Zleci¢ wymiane gniazda wykwalifikowanemu specjalistycznemu personelowi
lub autoryzowanemu serwisowi REMS.
5.2. Usterka: Resztki tworzywa przyklejajg sie do zgrzewarki doczotowej z elementem grzejnym (5).
Przyczyna: Srodki zaradcze:
e Zanieczyszczony element grzejny. o Wyczysci¢ element grzejny, patrz 4.1.
e Uszkodzona powtoka zapobiegajaca przywieraniu. o Uszkodzong zgrzewarke doczotowg z elementem grzejnym wymieni¢ na nowa.
e Ustawiono nieprawidtowa temperature zgrzewania. e Przestrzegaé informacji podanych przez producenta rur lub ksztattek. Ustawi¢
temperature na $rubie regulacji temperatury (26) (patrz 2.6.).
5.3. Usterka: Elektryczny strug (6) nie uruchamia sie.
Przyczyna: Srodki zaradcze:
o Elektryczny strug nie znajduje sie w potozeniu roboczym. e Schowa¢ catkowicie elektryczny strug, aby wytacznik kraficowy naciskat
stupek.
o Uszkodzony przewdd podtgczeniowy. e Zleci¢ wymiane przewodu zasilajgcego wykwalifikowanemu specjalistycznemu
personelowi lub autoryzowanemu serwisowi REMS.
o Zuzyte szczotki weglowe. e Zleci¢ wymiane szczotek weglowych wykwalifikowanemu specjalistycznemu
personelowi lub autoryzowanemu serwisowi REMS.
e Uszkodzone urzadzenie. e Zleci¢ kontrole/naprawe urzadzenia autoryzowanemu serwisowi REMS.
5.4. Usterka: Elektryczny strug (6) zatrzymuije sig lub nadaje nieprawidtowy wyglad struganej powierzchni.
Przyczyna: Srodki zaradcze:
e Zbyt duzy docisk posuwu. e Zmniejszy¢ docisk posuwu.
e Tepe noze struga (nr kat. 254103). o \Wymieni¢ noze struga.
o Pasek klinowy elektrycznego struga $lizga sie. o Zleci¢ naprezenie wykwalifikowanemu specjalistycznemu personelowi lub
autoryzowanemu serwisowi REMS.
5.5. Usterka: Zacisniete rury nie schodzg sie.
Przyczyna: Srodki zaradcze:
e Przestawione wzgledem siebie zaciski mocujgce (19). o Wyregulowa¢ zaciski mocujace (patrz 3.2.).
5.6. Usterka: Podany czas nagrzewania nie wystarcza do stopienia rury lub ksztaltki badz ulegajg one zbyt szybkiemu stopieniu.
Przyczyna: Srodki zaradcze:
e Ustawiono nieprawidiowa temperature zgrzewania. o Przestrzega¢ informacji podanych przez producenta rur lub ksztattek.
Ustawi¢ temperature na $rubie regulacji temperatury (26) (patrz 2.6.).
o Niekorzystne czynniki otoczenia (lato/zima/wiatr/wilgotnosc). o Przy niekorzystnej aurze ostoni¢ miejsca zgrzewu lub uzy¢ namiotu
spawalniczego. W razie potrzeby skorygowaé temperature elementu
grzejnego (5) obracajgc $rubg regulacji temperatury (patrz 2.6.).
e Uszkodzona zgrzewarka doczotowa z elementem grzejnym. e Zleci¢ kontrolg/naprawe autoryzowanemu serwisowi REMS.
6. Uty|izacja nowych produktéw, nabytych i eksploatowanych w Unii Europejskiej, Norwegii
i Szwajcarii.
Po zakonczeniu uzytkowania zgrzewarki doczotowej z elementem grzejnym ) J o . N L . .
nie wolno wyrzucaé razem z odpadami z gospodarstw domowych. Musi ona Dla niniejszej gwarancji obowigzuje prawo_nlemlecklezwquczemem Konwen’ql
zostaé usunieta zgodnie z wiasciwymi przepisami. z\grgg;)w Zjednoczonych o umowach migdzynarodowej sprzedazy towaréw
7. Gwarancja producenta 8. Wykaz czesci

Uszkodzenia powtoki teflonowej elementu grzejnego powstate na skutek
niewtasciwej eksploatacji nie podlegaja naprawie gwarancyjnej.

Okres gwarancji wynosi 12 miesigcy od momentu przekazania nowego produktu
pierwotnemu uzytkownikowi. Date przekazania nalezy udowodni¢ przez nade-
stanie oryginalnej dokumentacji nabycia, ktéra musi zawiera¢ date zakupu i
oznaczenie produktu. W okresie gwaranciji beda usuwane bezptatnie wszystkie N L . . .
zaistniate btedy w funkcjonowaniu sprowadzajgce sig¢ po udowodnieniu do P.S.: Rozne okreslenia i zwroty uzyte w te] instrukcji pochodza z wytycznych
btedéw produkcyjnych lub materialowych. Przez usuwanie wad okres gwarancii norm DV 2207 oraz 2208 (DVS - Niemiecki Zwigzek Techniki Zgrzewania -
dla produktu nie bedzie podlegat ani przedtuzeniu, ani odnowieniu. Ze $wiad- zrzeszenie zarejestrowane, Diisseldorf).

czen gwarancyjnych wykluczone sg szkody zaistniate wskutek naturalnego

zuzywania, nieprawidtowego obchodzenia sig lub naduzywania lub lekcewazenia

przepiséw eksploatacji, nadmiernego obcigzania, niezgodnego z przeznacze-

niem zastosowania, wiasnej lub obcej ingerencji lub wskutek innych przyczyn

nieuznanych przez firme REMS.

Swiadczenia gwarancyjne moga by¢ dokonywane tylko przez autoryzowane
przez firmg¢ REMS warsztaty naprawcze. Reklamacje bedg uznawane tylko,
jesli produkt zostanie dostarczony do autoryzowanych przez firmg¢ REMS
warsztatow naprawczych bez uprzedniej ingerencji i w stanie nierozebranym.
Wymieniane produkty i czesci przechodza na wiasno$¢ firmy REMS.

Koszty przesytki docelowej i powrotnej ponosi uzytkownik.

Ustawowe prawa uzytkownika, a w szczegdInosci jego roszczenia odnosnie
Swiadczen gwarancyjnych na wady wzgledem sprzedawcy nie sg ograniczone
niniejszg gwarancjg. Niniejsza gwarancja producenta wazna jest tylko dla

Wykaz cze$ci patrz www.rems.de na stronie pobierania (Downloads — Spis
cze$ci zamiennych).

7
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Preklad originalu navodu k pouziti

Fig.1-4 Fig. 6
1 Kufr z ocelového plechu / (1) Pfiprava
pfepravni bedna pro nastavce (2) Trubka
podpér trubek a upinaci nastavce (3) Topny ¢lanek
2 Zavlacka v transportni pozici (4) Trubka
strooje (5) Ohfev
3 Trubkovy podstavec (6) Hotovy spoj
4 Zavlacka v pracovni pozici stroje  (7) Svfovani na tubo topnymi ¢lanky
5 Topny ¢lanek (Princip)
6 Elektricky hoblik .
7 Pfitlaéna paka Fg.7
8 Zasuvka (1) \!QBJSI pramer trubky
9 Uzavér (2) Sifka spary
10 Oj ;
11 Bajonetovy uzavér ZI? gl'lak
12 Uzaviracipaka (2) Spasovaci tlak
13 Sroub s vnitfnim $estihranem (3) Doba spasovani
14 Podpéra (4) Tlak pfi ohfevu
12 Btr)ida\l/c?lzek (5) Dobaohfevu
£ (6) Doba prestaveni
17" Drzak (7) Tlak pfi spojovani
18 Rukovét (8) Doba vytvoreni spojovaciho tlaku
19 Upinac pfipravek (9) Doba chladnuti
20 Rukovet's tlacitkem (10) Celkova doba spojovani
g; Eo§uvn,e s’ine (1) Cas
pinaci paka
23 Zéasuvka Fig. 9a 16
24 Cervena sitova kontrolka (1) Série trubek a tlakové sily pro
25 zelena kontrolka teploty pfizpUsobeni u svafovani trubek
26  Sroub pro nastaveni teploty z polyetylénu
27 Upinaci vlozky (2) Vné&jsi pramér trubky d
28 Sestihranny roub (3) Silasténys
29 Vlozky podpér (4) Pomér vnéjsi primér/sila stény
30 Podpéra trubky SDR

) Série trubek S

31 Polohovaci upinka (5
(6) TlakovasilavN

32 Tazny knoflik
33 Upinaci Sroub

34  Upinaci matka Fig. 14 o )
35  Upinaci excentr (1) Jmenow’ta'tloustka stény
36 Upinaci paka (2) Spasovani

Vyska valu na topném €lanku na
konci doby spasovani
(Minimalni hodnoty)
(Spasovani pod 0,15 N/mm?)
(3) Ohfev
Doba ohfevu £ 10 x tloustka stény

37 Stitek pzitiagné sily
38 Ukazatel

39 Upinaci packa

40 Viko motoru

41 Ochranny kryt

Fig. 5 (Ohfev < 0,15 N/mm?)
(1) Teplota topného Elanku (4) Prestaveni

(2) Horni hranice Maximalni doba

( 5) Spojovani

(

) Spodni hranice (
) Tloustka stény trubky (6) Cas k plnému vytvoreni tlaku
(7) Doba chladnuti pod spojovacim
tlakem
p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (Minimalni doba)

Vseobecna bezpeénostni upozornéni

Prectéte si vSechny bezpecnostni pokyny a instrukce. Zanedbani dodrzovani
bezpecnostnich pokynu a instrukci mize byt pficinou zésahu elektrickym proudem,
pozaru a/nebo tézkych poranéni.

VsSechny bezpeénostni pokyny a instrukce si uschovejte do budoucna.

Pojem ,elektrické naradi pouZivany v bezpecnostnich pokynech se vztahuje na
sitové elektrické naradi (se sitovym kabelem).

1) Bezpeénost na pracovisti

a) Udrzujte Vase pracovisteé Cisté a dobie osvétlené. Neporadek a neosvétlené
pracovi§té muZe mit za nasledek uraz.

b) Nepracujte s elektrickym naradim v prostredi ohrozeném explozi, ve kterém
se nachazeji hoflavé kapaliny, plyny nebo prach. Elektrické nafadi produkuje
jiskry, které mohou zapalit prach nebo pary.

c) Béhem pouzivani elektrického naradi zabraiite v pfistupu détem a ostatnim
osobam. Prfi vyruseni byste mohli ztratit kontrolu nad pfistrojem.

2) Elektricka bezpecnost

a) Pripojovaci zastrcka elektrického naradi musi odpovidat zasuvce. Zastrcka
nesmi byt Zadnym zplsobem ménéna. S uzemnénym elektrickym naradim
nepouzivejte Zadné zastrckové adaptéry. Nezménéné zastrcky a vhodné zasuvky
snizuji riziko zasahu elektrickym proudem.

b) Vyvarujte se télesného kontaktu s uzemnénymi povrchy napf. trubek, topeni,
sporaku a lednicek. Existuje zvysené riziko zasahu elektrickym proudem, kdyz
je Vase télo uzemnéné.

c) Chrante elektrické naradi pred destém nebo vihkem. Proniknuti vody do
elektrického naradi zvy3uje riziko zasahu elektrickym proudem.

d) Nepouzivejte v rozporu s jeho stanovenym tGcéelem pfipojovaci kabel
k prenaseni elektrického naradi ani k jeho zavéSovani, ani k vypojovani
zastrcky z elektrické zasuvky. Uchovavejte pripojovaci kabel v dostate¢né
vzdalenosti od zdroju tepla, oleji, ostrych hran nebo pohyblivych dild
zafizeni. Poskozené nebo zapletené kabely zvy$uji riziko Grazu elektrickym
proudem.

e) Pracujete-li s elektrickym naradim venku, pouzivejte pouze prodluzovaci
kabely, které jsou vhodné i pro praci v exteriéru. PouZiti prodluzovaciho
kabelu vhodného pro venkovni pouZiti sniZuje riziko zasahu elektrickym proudem.

f) Je-li provoz elektrického naradi ve vihkém prostiedi nevyhnutelny, pouzijte
proudovy chrani€. Pouziti proudového chranice snizuje riziko zasahu elektrickym
proudem.

3) Bezpecnost osob

a) Budte pozorni, davejte pozor na to, co délate a pristupujte k praci s elek-
trickym naradim s rozumem. Nepouzivejte elektrické naradi, kdyz jste
unaveni nebo pod vlivem drog, alkoholu nebo léki. Moment nepozornosti
pfi pouZiti elektrického naradi mize mit za nasledek zavazna poranéni.

b) Noste osobni ochranné pomtcky a vzdy ochranné bryle. NoSeni osobnich
ochrannych pomdicek jako jsou maska proti prachu, protiskluzova bezpecnosti
obuv, ochranna helma a ochrana sluchu podle druhu a pouZiti elektrického naradi
snizuje riziko poranéni.

c) Zamezte moznosti neimysiného uvedeni zafizeni do provozu. Ujistéte se,
ze je elektrické naradi vypnuto, nez pfipojite pripojku elektrického napajeni
a nez naradi zdvihnete nebo budete prenaset. Pokud pfi pfenaseni elektrického
néradi mate prst na vypinaci nebo pokud pfipojite zapnuty pristroj k elektrickému
napéjeni, muZe dojit k trazu.

d) Odstrante nastavovaci nastroje nebo montazni klice pred zapnutim elek-
trického naradi. Nastroj nebo kli¢ nachéazejici se v otacejici se ¢asti naradi mize
zpusobit poranéni.

e) Vyvarujte se abnormalniho drzeni téla. Snazte se o bezpeény postoj a
neustale udrzujte rovnovahu. Tak miZete mit naradi v neocekavanych situacich
lépe pod kontrolou.

f) Noste vhodné obleceni. Nenoste volné obleceni ani Sperky. Chraiite vlasy,
obleceni a rukavice pred pohyblivymi ¢astmi. Voiné obleceni, $perky nebo
dlouhé viasy mohou byt zachyceny pohyblivymi éastmi.

4) Pouzivani elektrického naradi a zachazeni s nim

a) Nepretézujte naradi. PouZivejte pro préaci elektrické naradi k tomu uréené.
Vhodnym elektrickym nafadim pracujete lépe a bezpecnéji v uvedeném vykon-
nostnim rozsahu.

b) Nepouzivejte elektrické naradi, jehoz spinac je vadny. Elektrické naradi, které
neni mozné zapnout a vypnout, je nebezpec¢né a musi byt opraveno.

c) Vytahnéte zastrcku z elektrické zasuvky, nez zacnete ménit nastaveni
pristroje, ménit dily pfisluSenstvi ¢i nez pristroj ulozite. Tafo preventivni
opatfeni zamezuji neiimysinému spusténi elektrického naradi.

d) Nepouzivané elektrické naradi uschovejte mimo dosah déti. Nenechavejte
naradi pouzivat osoby, které s nim nejsou obeznameny nebo necetly tyto
pokyny. Elektrické naradi je nebezpecné, kdyz je pouZivano nezkuSenymi
osobami.

e) Starejte se o elektrické naradi peclivé. PrezkousSejte, zda pohyblivé casti
naradi bezvadné funguji a nevaznou, zda ¢asti nejsou zlomené nebo posko-
zené tak, aby to negativné ovliviiovalo funkci elektrického naradi. PoSkozené
Gasti nechte pred pouzitim naradi opravit. Pficinou mnoha trazu je Spatné
udrZované elektrické néaradi.

f) Pouzivejte elektrické naradi, prisluSenstvi, nasazovaci nastroje atd. v souladu
s témito pokyny. Dbejte pfi tom na pracovni podminky a na €innost, jiz je
treba vykonat. PouZivani elektrického naradi k jinym tcelim, neZ které jsou pro
né stanovené, muze vést k vzniku nebezpecnych situaci.

g) Udrzujte veskeré rukojeti suché, ¢isté a neznecisténé olejem ¢i tukem.
Kluzké rukojeti znemozriuji bezpec¢nou manipulaci a kontrolu nad elektrickym
néradim v neocekavanych situacich.

5) Servis

a) Elektrické naradi nechte opravovat jen kvalifikovanym odbornym personalem
a jen s originalnimi nahradnimi dily. Tim zajistite, Ze bezpecnost pfistroje
zuistane zachovana.

Bezpecnostni pokyny pro stroj s topnym élankem
pro svarovani na tupo

Prectéte si vSechny bezpecnostni pokyny a instrukce. Zanedbani dodrzovani
bezpecnostnich pokynl a instrukci mize byt pri¢inou zasahu elektrickym proudem,
poZaru a/nebo tézkych poranéni.

Vsechny bezpecénostni pokyny a instrukce si uschovejte do budoucna.

o Nepouzivejte stroj, pokud je poskozeny. Hrozi nebezpeci Urazu.

o Pokud je pristroj s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) zapojen do
zasuvky, manipulujte s nim pouze za rukojet’ (16), piip. (18). Topné téleso a
rovnéz kovové soucésti mezitopnym télesem a plastovou rukojeti dosahuji pracovni
teploty az 300 °C. Pii kontaktu s témito ¢astmi si zplsobite tézké popaleniny.

e Po odpojeni ze zasuvky nechte pfistroj s topnym €lankem pro svarovani
na tupo (5) dostate¢né dlouhou dobu ochladit. AZ poté se muzete dotknout
kovovych soucasti. Pri kontaktu s témito horkymi ¢astmi béhem ochlazovani si
zplsobite tézké popaleniny. Po odpojeni ze zasuvky nechte pfistroj s topnym
¢lankem pro svafovani na tupo dostate¢né dlouhou dobu ochladit.
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Pfi svafovani udrzujte ruce v dostate¢né vzdalenosti od konce trubky a
pristroje s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) nebo pouzivejte
vhodné ochranné rukavice. Svafované trubky, tvarovky a topné téleso jsou
béhem svafovani horké a mohou zpisobit tézZké popaleniny. Svafovany spoj
z(stava i po skonceni svafovani delsi dobu horky.

Chraiite treti osoby pfed horkym pfistrojem s topnym ¢lankem pro svaro-
vani na tupo (5) a pred horkymi svafovanymi spoji. Pii kontaktu s horkymi
soucastmi si zplsobite tézké popaleniny.

Neurychlujte proces chlazeni ponofenim pfistroje s topnym ¢lankem pro
svarovani na tupo (5) do kapaliny. Hrozi nebezpeci trazu elektrickym proudem
anebo nahlym vystfiknutim kapaliny. A navic dojde k poSkozeni topného télesa.
Pokud pouzivate pristroj s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) jako
ruéni nastroj, odkladejte jej pouze do drzaku pro pracovni stil (pfislusen-
stvi) nebo na nehoflavou podlozku. V pfipadé odloZeni horkého pfistroje s
topnym ¢lankem pro svafovani na tupo na podloZku, ktera neni Zaruvzdorna,
anebo do blizkosti hoflavych materidli mizZe dojit k poSkozeni podlozky ¢i ke
vzniku poZaru.

Udrzujte horky pfistroj s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) mimo
dosah hoflavych materialti. Mize dojit k poZaru.

Udrzujte pripojovaci vedeni mimo dosah horkého pfistroje s topnym €lankem
pro svarovani na tupo (5). Hrozi nebezpeci zranéni elektrickym proudem.
Nesahejte na rotujici hoblovaci noze elektrického hobliku (6). Hrozi nebez-
peci zranéni.

Nepietézujte elektricky hoblik (6) vysokym posuvovym tlakem. Jinak dojde
k poSkozeni elektrického hobliku.

Pfipojujte elektrické naradi pouze k zasuvce s funkénim ochrannym
kontaktem.

Pouzivejte pouze schvalené a pfislusné oznacené prodluzovaci kabely s
dostate¢nym priirezem vedeni. PouZivejte prodluZovaci kabely do délky 10 m
s prifezem vedeni 1,5 mm? od 10-30 m s prifezem vedeni 2,5 mm>

Pravidelné kontrolujte, zda nejsou pfivodni vedeni elektrického pfistroje a
prodluzovaci kabely posSkozené. V pfipadé poskozeni je nechte vyménit
kvalifikovanym odbornikem nebo nékterou z autorizovanych smiuvnich servisnich
dilen REMS.

Predavejte elektrické naradi pouze pou¢enym osobam. Mladistvi sméji s
elektrickym néradim pracovat pouze v pfipadé, Ze jsou starsi 16 let, je to potfebné
k dosazeni jejich vycvikového cile nebo se tak déje pod dohledem odbornika.
Déti a osoby, které na zakladé svych fyzickych, smyslovych ¢i duSevnich
schopnosti nebo své nezkusenosti ¢i nevédomosti nejsou s to toto elektrické
naradi bezpeéné obsluhovat, ho nesméji pouzivat bez dozoru nebo pokynu
odpovédné osoby. V opacném pfipadé vznika nebezpeci chybné obsluhy a
zranéni.

Vysvétleni symbolt

/\ UPOZORNEN
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Nebezpeli se stfednim stupném rizika, které by mohlo pfi
nerespektovani mit za nasledek smrt nebo tézka zranéni
(nevratna).

Nebezpeci s nizkym stupném rizika, které by pfi nerespektovani
mohlo mit za nasledek lehka zranéni (vratnd).

Vécné skody, 7adné bezpe&nostni upozoméni! Zadné nebezpedi
zranéni.
Pred pouzitim ¢téte navod k pouziti

Elektrické nafadi odpovidé tfidé ochrany |

Ekologicka likvidace

m

Znacka shody CE

1.

Technické udaje

Pouziti odpovidajici uréeni

REMS stroje s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo SSM pouZivejte pouze ke svafovani plastovych trubek a tvarovek z PB, PE, PP a PVDF.
VSechna dal$i pouziti neodpovidaji uréeni, a jsou proto nepfipustna.

11

. Rozsah dodavky

REMS SSM 160 RS: pfistroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo, stroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo, ochranny kryt topného télesa, elektricky hoblik,

REMS SSM 160 KS:

REMS SSM 250 KS:

REMS SSM 315 RF:

2 svéraky vzdy se 2 upinacimi viozkami @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podpéry trubky @ 160 mm s vlozkami podpér
trubek @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovni kli¢. Kufr z ocelového plechu, trubkovy podstavec, navod k obsluze.

pfistroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo, stroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo, ochranny kryt topného télesa, elektricky hoblik,
2 svéraky vzdy se 2 upinacimi viozkami @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podpéry trubky @ 160 mm s vlozkami podpér
trubek @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovni kli¢, ocelovy plechovy podstavec s vestavénou zasuvkou, uzavieny ocelovy
plechovy podstavec, navod k obsluze.

pfistroj s topnym €lankem pro svafovani na tupo, stroj s topnym €lankem pro svarovani na tupo, elektricky hoblik, rychloupinaci zafizeni vzdy
se 2 upinacimi &elistmi a 2 upinacimi viozkami @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 podpéry trubky s vlozkami podpér trubek @ 75, 90, 110, 125,
160, 200, 250 mm. Ocelovy plechovy podstavec s vestavénou zasuvkou, pracovni kli¢, uzavieny ocelovy plechovy podstavec, navod k obsluze.
pfistroj s topnym €lankem pro svafovani na tupo, stroj s topnym €lankem pro svafovani na tupo, elektricky hoblik, rychloupinaci zafizeni vzdy
se 2 upinacimi &elistmi a 2 upinacimi vlozkami @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 podpéry trubky s viozkami podpér trubek @ 90, 110, 125,
160, 200, 250 mm. Ocelovy plechovy podstavec s vestavénou zasuvkou, pracovni kli¢, uzavieny ocelovy plechovy podstavec, navod k obsluze.

1.2. Cisla vyrobki SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Stroj s topnym ¢&lankem pro svafovani na tupo
s pfistrojem s topnym ¢lankem EE pro svafovani na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulace) 255020
Stroj s topnym ¢Elankem pro svafovani na tupo
s pfistrojem s topnym ¢lankem EE pro svafovani na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulace)
S upinacimi zafizenimi pro Sikmé odbocky 252026 252046 254025
Pfistroj s topnym ¢lankem EE pro svafovani na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulace) 250220 250220 250330 250420
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040 250040
Odkladaci stojan SSG 280 250340
Drzék na prac. stil MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drzak na prac. stul SSG 280 250341
Ochranny obal 250243 250243 250343
Hoblovaci ntiz 252103 252103 254103 255103
Upinaci pfipravek levy 252500 252500 254300 255300
Upinaci pfipravek pravy 252501 252501 254310 255310
Upinaci viozky Dm 40 252502 252502
Upinaci viozky Dm 50 252503 252503
Upinaci viozky Dm 56 252504 252504
Upinaci viozky Dm 63 252505 252505
Upinaci viozky Dm 75 252506 252506 254320
Upinaci viozky Dm 90 252507 252507 254321 255320
Upinaci viozky Dm 110 252508 252508 254322 255321
Upinaci viozky Dm 125 252509 252509 254323 255322
Upinaci vlozky Dm 135 252510 252510
Upinaci viozky Dm 140 252511 252511 254324 255323
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1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Upinaci viozky Dm 160 252512
Upinaci viozky Dm 180
Upinaci viozky Dm 200
Upinaci viozky Dm 225
Upinaci vioZzky Dm 250
Upinaci viozky Dm 280
Podpéra trubek L/P 252350
Vlozky podpér Dm 40 252370
Vlozky podpér Dm 50 252371
Vlozky podpér Dm 56 252372
Vlozky podpér Dm 63 252373
Vlozky podpér Dm 75 252374
Vlozky podpér Dm 90 252375
Vlozky podpér Dm 110 252376
Vlozky podpér Dm 125 252377
Vlozky podpér Dm 135 252515
Vlozky podpér Dm 140 252378
Vlozky podpér Dm 160
Vlozky podpér Dm 180
Vlozky podpér Dm 200
Vlozky podpér Dm 225
Vlozky podpér Dm 250
Vlozky podpér Dm 280
Odrezavac trubek REMS RAS P 10-40 290050
Odrezavac trubek REMS RAS P 10-63 290000
Odrfezavac trubek REMS RAS P 50-110 290100
Odrezavac trubek REMS RAS P 110-160 290200
Pfistroje na sraZeni hran plastovych trubek REMS RAG P 16-110 292110
Pfistroje na srazeni hran plastovych trubek REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Pracovni oblast
Prdmér trubky 40-160 mm

V8echny svafitelné plasty

pro sanitarni intalace, odpadova potrubi, sanace komin(, s teplotou svafovani 180-290°C.

Elektrické udaje

Jmenovité napéti (napéti sité) 230V

Jmenovity pFikon 1700 W

Topny ¢lanek 1200 W

Elektricky hoblik 500 W

Jemovita frekvence 50-60 Hz

TFida ochrany |

Rozméry

Transport délka 665 mm
Sitka 520 mm
vyska 820 mm

Provoz délka 665 mm
Sitka 610 mm
vyska 1210 mm

Hmotnosti

Stroj 47,7 kg

Upinaci viozky a vlozky podpér 17,2 kg

Informace o hluku

Emisni hodnota hluku vztaZena k pracovisti 85dB (A)

Vibrace

Efektivni hodnota hmotnostniho zrychleni 2,5 m/s?

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
NGzky na trubky REMS ROS P 35 291200
Nuzky na trubky REMS ROS P 35 A 291220
NGzky na trubky REMS ROS P 42 PS 291000
Nuzky na trubky REMS ROS P 42 291250
NGzky na trubky REMS ROS P 63 P 291270
Nézky na trubky REMS ROS P 75 291100
Podpéra trubek REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Udavana hodnota emisni hodnota kmitani byla zméfena na zakladé normovanych zkuSebnich postupli a mize byt pouzita pro porovnani s jinym pfistrojem. Udavana
hodnota emisni hodnoty kmitani muze byt aké pouzit k ivodnmu odhadu pferuseni chodu.

/\ UPOZORNENI

Emisni hodnota kmitani se mize béhem skuteéného pouZiti pfistroje od jmenovitych hodnot odliovat, a to v zavislosti na druhu a zpusobu, jakym bude pfistroj pouzivan.

V zavislosti na skute¢nych podminkach pouziti (pferuSovany chod) mlize byt Zadouci, stanovit pro ochranu obsluhy bezpe¢nostni opatfeni.

Uvedeni do provozu

. Doprava a instalace stroje

REMS SSM 160 RS

Stroj je dodavan a transportovan pfip. instalovan jak je uvedeno na obr. 2.
Vymezovaci vlozky podpér a upinact a montazni kli¢ jsou transportovany resp.
ulozeny v samostatném ocelovém kuffiku (1). Plechova skfiri mize byt pod
strojem zavéSena v trubkovém podstavci. Stroj je zajiStén na trubkovém podstavci
4 pruzinovymi zavlackami (4). K transportu musi byt ochranny kryt (41) u
topného ¢lanku vyvésen. Stroj muze byt také pfipevnén na pracovnim stole.

Jako ochranu topného télesa béhem prepravy pouzivejte plastovy ochranny
obal (pfisluSenstvi). Ochranny obal je bezpodmine¢né nutné sundat pred
zahfatim topného télesa. Pro pfipadnou pfepravu nasadte ochranny obal aZ
po ochlazeni topného télesa, jinak dojde k poSkozeni obalu a pfistroje.

REMS SSM 160 KS a REMS SSM 250 KS

Stroj je dodavan a transportovan popt. instalovan tak, jak je uvedeno na obr.
3. Vymezovaci vlozky podpér a upinaci a montazni kli¢ jsou transportovany
resp. uloZeny v zabudované zasuvce (8) v plechovém podstavci. Pfi instalaci
stroje otevite 4 uzavéry (9) na spodni strané podstavce-transportni skfine.
Transportni skFifi sejméte zvednutim ze stroje a poloZte ji na zem tak, aby se
uzaveéry nachazely na zemi. Poté stroj nasad'te zhora na transportni skfif.

[\ UPOZORNENI

Dbejte na to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj ulozte dovnitf pravouhlého
zvySeného okraje vrchni asti skiiné. Pfi pfepravé stroje pouzijte opaéného
postupu. Stroj mUZe byt také pfipevnén na pracovni stdl.

Jako ochranu topného télesa b&hem prepravy pouzivejte plastovy ochranny
obal (pfislusenstvi). Ochranny obal je bezpodmine¢né nutné sundat pfed
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2.2,

2.3.

24,

2.5.

zahfatim topného télesa. Pro pfipadnou prepravu nasadte ochranny obal az
po ochlazeni topného télesa, jinak dojde k poSkozeni obalu a pfistroje.

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavan a transportovan popt. instalovan tak, jak je uvedeno na obr.
4. Tvymezovaci vlozky podpér a upinact a montazni kli¢ jsou transportovany
resp. ulozeny v samostatné bedné. Pfi instalaci stroje otoCte a sejméte oj (10)
z bajonetového uzavéru (11). Stroj pootocte kolem pfi€né osy (osy podvozku),
tak aby kolovy podvozek sméfoval vzhiru. Uzaviraci paku (12) povolte.

/\ UPOZORNENi

Pfitom stroj drzte pevné za ram! Stroj opatrné otocte kolem podélné osy
vzhiru. Uzaviraci paku (12) opét z¢retujte. Pfi pfepravé stroje pouZijte opacného
postupu. Stroj mdZe byt pouzit také na podvozku, pficemz musi byt odejmut
trubkovy rdm odstranénim obou proti sobé lezicich $roubl s vnitznim Sesti-
hranem (13) a otevienim uzaviraci paky (12). K montaZi stroje na pracovni stdl
odSroubujte kromé trubkového ramu také podpéry (14) a podvozek (15).

Elektrické pfipojeni

Vénuijte pozornost sitovému napétil Pfed pfipojenim stroje se pfesvédcte, zda
napéti uvedené na vykonovém Stitku odpovida napéti sité. Na stavenistich, ve
vlhkém prostfedi, ve vnitfnich i vnéjSich prostorech nebo u srovnatelnych typl
instalace provozuijte stroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo pouze pfes
proudovy chrani¢ (FI spinac), ktery pferusi pfivod energie, jakmile svodovy
proud do zemé prekroc¢i 30 mA po dobu 200 ms. Stroj s topnym ¢&lankem pro
svarovani na tupo (5) ma vlastni pfipojovaci vedeni. Proto zkontrolujte, zda
napéti uvedené na vykonovém Stitku stroje s topnym €lankem pro svarfovani
na tupo odpovida sitovému napéti. PouZivejte pouze zasuvky a prodluzovaci
kabely s funkénim ochrannym kontaktem..

Umisténi stroje s topnymi ¢lanky pro svarovani na tupo a elektrického
hobliku

U v8ech strojl je pfistroj s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo (5) odnimatelny
a pouzitelny jako ruéni pfistroj. U strojid REMS SSM 160 RS a REMS SSM 160
KS je drzadlem (16) zasunut do drzaku (17), u stroju REMS 250 KS a REMS
SSM 315 RF je navic upevnén zastrckou.

[\ UPOZORNENI

Pokud je pristroj s topnym €lankem pro svafovani na tupo (5) zapojen do
zasuvky, manipulujte s nim pouze za rukojet’ (16), pfip. (18). Topné téleso
a rovnéz kovové soucasti mezi topnym télesem a plastovou rukojeti dosahuji
pracovni teploty az 300°C. Pfi kontaktu s témito ¢astmi si zpUsobite tézké
popaleniny.

REMS SSM 160 RS
Pfistroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) nemusi byt po transportu
centrovan, protoZe je jiz pfi expedici nastaven.

REMS 160 KS, 250 KS a REMS SSM 315 RF

Topny ¢&lanek pfistroje pro svafovani na tupo (5) musi byt po transportu stroje
vycentrovany. K tomuto U¢elu uvolnéte upinaci paku (22) a drzak (17) pfistroje
s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) tahnéte az na doraz po posuvnych
sanich (21). Upinaci paku (22) opét pfitahnéte.

Viyklopte stroj s topnym Elankem pro svafovani na tupo (5) a elektricky hoblik
(6). Stroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) vyklapéjte vzdy v
ochranném obalu (40) (obr. 1). Tak aby byly pfistroj s topnym ¢&lankem pro
svarovani na tupo (5) a elektricky hoblik (6) uvedeny do pohybu, je tfeba rukovét
(18) popf. (20) lehce pfizvednout jinak jsou pfistroj a hoblik brzdény koncovym
dorazem.

Elektronicka regulace teploty

DVS 2208, ¢ast 1, pfedepisuje, ze teplota topného télesa musi byt nastavitelna
v jemnych stupnich. Aby byla zaru€ena pozadovana konstantni teplota topného
télesa, jsou pfistroje vybaveny regulaci teploty (termostatem). DVS 2208, ¢ast
1, pfedepisuje, Ze teplotni rozdil béhem regulace smi €init < 3 °C. Této regulacni
presnosti neni prakticky mozné dosahnout mechanicky, ale pouze elektronickou
regulaci teploty. Topné ¢lanky pro svafovani na tupo s pevné nastavenou
teplotou, pfip. s mechanickou regulaci teploty nesmi byt proto nasazovany pfi
svarovani podle DV 2208.

U vSech topnych &lank( REMS pro svafovani na tupo je teplota nastavitelna.
Topné €lanky jsou na Stitku vykonu oznaceny nasledovné

napf. REMS SSG 180 EE: Nastavitelna (E) teplota, elektronicky (E) termostat,
reguluje nastavenou teplotu s toleranci + 1°Celsia.

Piedehrati topného Elanku pro svarovani na tupo

Pfivodni vedeni topného €lanku zapojte do zasuvky (23) nachyzejici se na
zadni strané télesa hobliku. Pokud pfipojite na tuto zasuvku napojené pfivodni
vedeni na sit je stroj pfipraven k provozu a topny €lanek se zacne ohfivat. Sviti
Cervena sitova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25). K zahfati potfebuje
pfistroj cca 10 minut. Je-li dosaZzena pozadovana teplota, odpoji v pfistroji
zabudovany regulator teploty (termostat) pfivod proudu k topnému €lanku.
Cervena sitova kontrolka sviti dal. U elektronického termostatu (EE) zelen
kontrolka teploty blika a signalizuje tim neustalé zapojovani a vypojovani pfivodu
proudu. Nejdfive po 10 minutach éekani (DVS 2207, ast 1) miZete pokracovat
ve svafovani.

2.6.

3.1.

3.2

3.3.

3.4.

3.5.

Volba svarovaci teploty

Teplota topného ¢lanku pro svafovani na tupo je pfedem nastavena na stfedni
svarovaci teplotu pro PE-HD trubky (210 stupfid C). Je mozné, Ze v souvislosti
s materialem trubky a jeji tloustkou stény bude potfeba provést korekturu této
svarovaci teploty. Je potfeba dbat informaci vyrobct o trubkach pfip. tvarovkach!
Obr. 5 ukazuije kivku hodnot pro teploty topnych ¢lanku v zavislosti na tloustce
stény trubky. Zasadné plati, ze se u menSich tlousték stény snaZime dosahnout
vy$Si a u velkych tlousték stény nizsi teploty (DVS 2207, &ast 1). Okolni podminky
(letni/zimnilvitr/vihkost) mohou mit vliv na zménu teploty. Zména teploty se
kontroluje napfiklad méficim pfistrojem pro rychlé méreni teploty pro povrchova
méfeni s dosedaci plochou cca 10 mm. Pfipadné mlZe byt teplota korigovana
otacenim sefizovaciho Sroubu (26) teploty. Po zméné teploty respektujte, ze
topné téleso smite pouzit az 10 minut po dosazeni pozadované teploty.

Provoz

Kvalita svafovanych spojl zavisi na kvalifikaci svarece, vhodnosti pouZitych
stroji a pfipravkl a na dodrzovani pokyn( pro svafovani. Svar muze byt
kontrolovan nedestruktivnimi anebo destruktivnimi postupy. Svafovaci prace
musi byt kontrolovany. Druh a rozsah kontroly musi byt dohodnut smluvnimi
partnery. Doporucuje se dokumentovat Udaje o postupu do svafovacich proto-
kolli nebo na datovych nosicich. V ramci zajisténi kvality se doporucuje pfed
upnutim a béhem svafovani za danych pracovnich podminek vyrobit a zkont-
rolovat zku$ebni svary. Kazdy svare¢ musi byt vySkolen a mit platny prikaz
zpusobilosti. Pfedpokladana oblast pouziti mize byt urCujici pro druh zpuiso-
bilosti.

Popis postupu

Béhem svafovani na tupo s topnym télesem se spojované plochy svafovanych
soucasti pfitlaci a vyrovnaji na topné téleso, poté se pfi snizeném tlaku zahfeji
na svarovaci teplotu a po odstranéni topného télesa se pod tiakem spoji (obr.
6) a tim svafi.

Pfiprava ke svarovani

Pracujete-li venku, je nutné zabezpecit, aby svafovani nebylo negativné ovliv-
fiovano nepfiznicymi vlivy okoli. Pfi Spatném pocasi nebo pfi silném slunecnim
zareni je potfeba svafovaci misto pfikryt pfip. postavit svafovaci stan. Z divodu
zamezeni nekontrolovatelného ochlazeni svafovaciho mista priivanem, je nutné
uzavfit konce trubek, které jsou protilehlé ke svarecimu mistu. Nekulaté konce
trubek upravte pfed svafovanim napf. opatrnym ohfevem horkovzdusnym
pristrojem. Svafujte pouze trubky a tvarovky ze stejného materilu a stejné
tloustky stény. Trubky se oddéluji pomoci fezaku trubek REMS RAS (pfislu-
Senstvi, viz 1.2.) nebo délicky trubek REMS Cento / REMS DueCento.

Upinani trubek

Podle prdméru trubky se 4 upinaci vlozky (27) do upinacich pFipravkd (19)
pouzivaji tak, aby lomena strana upinacich vlozek ukazovala ke svafovanému
mistu. Upinaci vlozky upevnéte dotahnutim Sestihrannych $roubl dodavanym
klicem. Stejné tak namontuijte dvé viozky podpér (29) do podpéry trubek (30)
a dotahnéte Sestihrannym Sroubem (28). Trubky popf. vodici dily trubek pfed
upnutim do upinacich pfipravk{ vyrovnejte. Pfipadné podeprete dlouhé trubky
pripravkem REMS Herkules 3B (pfisluSenstvi, viz 1.2.). K podepfeni kratkych
kouskU trubek posurite podpéry trubek (30) popf. je o 180 stuprili otocte. Za
timto G¢elem povolte polohovaci upinku (31) a posurite podpéru trubek, popf.
nadzvednéte tazny knoflik (32) a otote podpéru trubek okolo osy polohovaci
upinky. Konce trubek by mély pfecnivat o 10 aZz 20 mm pfes upinaci viozky
popt. upinaci pfipravky ke stfedu tak, aby mohly byt ohoblovany.

Trubky popF. tvarovky je tfeba vyrovnat tak, aby plochy planparaleiné sméfovaly
k sobé, tj. aby se stény trubek v oblasti svaru dotykaly. Popfipadé vyrovnejte
¢i pootocte trubky pfi otevieném upnuti stroje (nekulata trubka?). Nepodafi-li
se tato korektura i po nékolika pokusech, je tfeba sefidit upinaci pripravky (19).
Pfitom povolte upinaci Srouby (33) a upnéte trubku v obou upinacich pfiprav-
cich. Pokud nepfiléha trubka v upinacich pfipravcich a na podpéry trubek, je
tfeba poklepem ze stran vycentrovat upinaci pfipravky. Poté se znovu utahnou
upinaci Srouby (33), trubka musi stale upnuta.

Upinaci pfipravky musi konce trubek pevné obepinat. Popfipadé musi byt
upinaci matka (34) pod upinacim excentrem (35) tak dlouho prestavovana, az
je pfi uzavirani upinaci paky (36) tfeba pouzit sily.

Opracovani konct trubek

Bezprostfedné pfed svafovanim opracujte konce trubek, které maji byt svafo-
vany, hoblovanim. K tomuto tcelu pfesurite hoblik (6) do pracovniho prostoru
a stiskem tlacitka v rukovéti (20) jej mizete uvést do provozu. Béhem chodu
hobliku tlacte konce trubek pomoci pfitlatné paky (7) pfiméiné proti plocham
hobliku. Je tfeba hoblovat tak dlouho, aZ se na obou stranach vytvofi souvisla
tfiska. Je tfeba pfi nadale zapnutém hobliku pomalu povolit upinaci paku (7)
tak, aby nezistal na koncich trubek Zadny vystupek tfisky. Po odklopeni hobliku
pfilozte ohoblované konce trubek na zkousku dohromady, za (i¢elem prezkou-
Seni planparalelity a axialniho osazeni. Pod srovnavacim tlakem nesmi plan-
paralelita prekrogit hodnoty uvedené v obr. 7, osazeni na vnéjsi strané trubky
smi €init maximalné 10 % tloustky stény. Pfed svafovanim se jiz nedotykejte
opracovanych svafovanych ploch.

Nema-li byt trubka nebo tvarovka nadale na jedné strané hoblovana nebo nema
-li byt viibec hoblovana, av§ak musi-li byt hoblovana na druhé strané, pootocte
doraz na spodni strané télesa hobliku na tu stranu, ktera jiz nemusi byt hoblovana.

Postup pfi svarovani topnymi élanky na tupo
Pfi svafovani topnymi €lanky na tupo se spojované plochy topnym ¢lankem

81



82

ces

ces

ohfeji na svafovaci teplotu a po odstranéni topného ¢lanku se pod tlakem svafi.
Pred kazdym svafovanim zkotrolujte teplotu topného &lanku v pracovni oblasti
topného ¢&lanku. Pfipadné zkorigujte teplotu topného &lanku, tak jak je uvedeno
v 2.6. Pfed kaZzdym svafovanim vycistéte topné téleso papirem nebo hadrem
bez viaken a technickym lihem. PfedevSim nesmi zlistat Zadné zbytky plastu
na teflonovém povlaku. Pfi iSténi topného ¢lanku je nutné bezpodminecné
dbat na to, aby nebyl pouzivanim nafadi poSkozen antiadhézni poviak topného
Elanku.

Postup je zobrazen v obr. 8.

Pouziti lihu k €iténi topného télesa mlze zpUsobit snizeni kvality svaru kvdli
obsahu vody v lihu.

3.5.1. Spasovani

Pfi spasovani tlacte spojované plochy tak dlouho na topny ¢lanek dokud se
nevytvofi obvodovy val. BEhem spasovani je napf. pro PE nutné vyvinout
spasovaci tlak 0,15 N/mm? (DVS 2207, &ast 1).

V zavislosti na rozdilnych primérech trubek a rozdilné tloustce stén, které jsou
zavislé na potfebném tlakovém stupni musi byt vypoctena tlakova sila, ktera
musi byt vyvijena na spojovaci plochy, aby bylo dosahnuto spasovaciho tlaku
0,15 N/mm?. Tlakova sila F se vypocita z produktu spasovaciho tlaku p a plochy
trubky A (F = p - A), tzn., Ze plochy trubek musi byt spojovany o to vétsi tlakovou
silou, ¢im vétsi jsou samy plochy trubek. Tak vyplyne napt. pfi trubce o praiméru
110 mm, SDR 33 (s = 3,4 mm) plocha trubky 1140 mm a tim potfebna tlakova
silaF =0,15 N/mm?- 1140 mm?= 170 N. Na kazdém stroji je na Stitku pfitlacné
sily (37) zobrazena tabulka, uvadéjici jaka trubka mize byt timto strojem
svarena, do kterého tlakového stupné a pfi jakém pfitlacném tlaku. Obr. 10-13
zobrazuiji tyto tabulky pro stroje REMS SSM 160 RS, SSM 160 KS, SSM 250
KS, SSM 315 RF. Z pfislusné tabulky (Obr. 9 a 16) je nutno odecist hodnotu
potfebné pfitlactné sily a otoénou rukojeti (7) ji vytvofit. Jsou-li spojované plochy
zatéZovany pomoci oto¢né rukojeti, je mozno odecist na ukazateli (38) dosa-
Zenou pritlaénou silu.

Pred svafovanim je tfeba pfezkouset, jestli upinaci zafizeni dostatecné pevné
upinaji ¢asti trubek, aby mohly zachytit minimalné potfebnou pfitlacnou silu.
K tomu je tfeba konce trubek za studena pfivést k sobé a zkusmo minimalné
zjiSténou pritlacnou silu vytvofit oto¢nou rukojeti (7). Pokud upinaci zafizeni
nedrzi asti trubek pevné, musi byt upinaci matice (34) znovu nastaveny (viz.
34)).

Spasovani je ukon¢eno kdyz se okolo celého obvodu trubky utvofil val, ktery
dosahl nejméné vysky, ktera je uvedena v obr. 14 odst. 2.

3.5.2. Ohfev

Za Ucelem ohfevu snizte tlak takika k nule. Doba ohfevu je uvedena na obr.
14 sloupec 3. Pfi ohfevu pronika teplo do ploch, které maji byt svafeny a tyto
pfivadi na svarovaci teplotu.

3.5.3. Prestaveni

Po ohfevu oddélte spojované plochy od topného &lanku a topny ¢lanek odklopte,
aniz se dotknete zminénych spojovanych ploch. Poté spojte svafované plochy
rychle dohromady, aniz byste se dotkli svafovanych ploch. Doba zmény nesmi
prekro€it Casy uvedené na obrazku 14, sloupec 4, jinak dojde k nepfipustnému
ochlazeni spojovanych ploch.

3.5.4. Spojovani a svarovani

Pfi dotyku se maiji spojované plochy stfetnout takika pfi nulové rychlosti.

Spojovaci tlak ma byt dle DVS 2207, ¢ast 1, vyvijen tak, aby stejnomérné
stoupal az na 0,15 N/mm?. Tento tlak musi byt udrzovan béhem doby chladnuti
(obr. 14, sloupec 5). Pomoci upinaci packy (39) je pfitlacna paka béhem doby
chladnuti zajisténa. Potfebné tlakové sily jsou, jak je v bodé 3.5.1. uvedeno,
zobrazeny v tabulkach 9 a 16. Po spojovani se musi na celém obvodu utvofit
stejnomérny dvojity val. VytvoFeni valu poda prvotni informaci o stejnomérnosti
svarovani. Velikost K valu (obr. 15), musi byt vzdy vétSi nez nula, tj. val musi
na vSech stranéch presahovat obvod trubky.

3.5.5. Uvolnéni svaifeného spoje

41.

4.2,

Po skonéeni doby chladnuti oteviete upinaci packu (39) jesté pred uvolnénim
upinacich pfipravkd, pficemz pfitlaénou paku pfidrzte tak, aby se pfitlacny tlak
pomalu zmen$oval, aniz by byl svar ovlivnén. Poté otevfete upinaci paka (36)
a svarené trubkové spojeni muzZete vyjmout ze stroje. Svar nechte bez ovliv-
novani vychladnout! Chladici proces svaru neurychlujte vodou, studenym
vzduchem apod.! Pfed zatiZzenim nahlédnéte do informaci vyrobce trubek a
tvarovek!

Udrzba

/\ UPOZORNENI

Manipulujte s pristrojem s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5)
pouze za rukojet’ (16), pip. (18)! Topné téleso a rovnéz kovové soucasti mezi
topnym télesem a rukojeti dosahuji pracovni teploty az 300 °C. Pfi kontaktu s
témito ¢astmi si zpusobite tézké popaleniny.

Udrzba

Pred provadénim udrzby vytahnéte vidlici ze zasuvky!

namazat nosniky, na kterych se pohybuji pohyblivé sané, pfip. svarecka na
tupo s topnym télesem (5) a elektricky hoblik (6).

Pred kazdym svafovanim vycistéte antiadhezivni povlak svarecky na tupo s
topnym télesem (5) papirem nebo hadrem bez vlaken a technickym lihem.
Zbytky plastu, které ulpély na topném télese, musi byt ihned odstranény papirem
nebo hadrem bez vlaken ¢i technickym lihem. Pfitom je bezpodmine¢né nutné
dbat na to, aby antiadhezivni povlak topného télesa nebyl béhem pouzivani
nastroju poskozen. Pouziti lihu k ¢isténi topného télesa mlze zpisobit snizeni
kvality svaru kvili obsahu vody v lihu.

Plastové ¢asti (napf. kryty) Cistéte pouze Cisticem strojd REMS CleanM (obj.
€. 140119) nebo jemnym mydlem a vihkym hadrem. NepouZzivejte Cistici
prostfedky pro domacnost. Ty obsahuji mnoho chemikalii, které by mohly
plastové Casti poskodit. Pro Cisténi plastovych ¢asti v Zadném pfipadé nepo-
uzivejte benzin, terpentynovy olej, fedidla nebo podobné vyrobky.

Dbejte na to, aby kapaliny nikdy nevnikly dovniti elektrickych pfistroj stroje.

Prohlidky, opravy

Pied provadénim oprav vytahnéte vidlici ze zasuvky! Tyto prace mohou
provadét pouze kvalifikovani odbornici.

Prevodovka elektrického hobliku je naplnéna celozZivotni naplini, a proto nemusi
byt mazana. Motor elektrického hobliku ma uhlikové kartace. Ty se opotiebovavaji,
a proto ob¢as musi byt zkontrolovany, pfip. vyménény. PouZivejte pouze
originalni REMS uhlikové kartace.

5.2,

5.3.

Postup pf¥i poruchach

. Porucha: P¥istroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) nehfeje.

Pfic¢ina:

o Konektor pristroje s topnym €lankem pro svafovani na tupo neni
zapojen do zasuvky.

e Vadné pfipojovaci vedeni.

e Zasuvka (23) je vadna.

e Pristroj je vadny.

e Zasuvka je vadna.

Naprava:

e Zastrcte konektor, pfip. pfipojovaci vedeni do zasuvky (23), ktera odpovida
sitovému napéti a tfidé ochrany uvedenému na vykonovém §titku, a je jisténa
proudovym chrani¢em 30 mA (FI spinac).

o Nechte vymeénit pfipojovaci vedeni odbornym personalem nebo autorizovanou
smluvni servisni dilnou REMS.

e Zasuvku (23) nechte vyménit odbornym personalem nebo autorizovanou
smluvni servisni dilnou REMS.

o Nechte pfistroj zkontrolovat/opravit autorizovanou smluvni servisni dilnou
REMS.

e Zasuvku nechte vyménit odbornym personalem nebo autorizovanou smluvni
servisni dilnou REMS.

Porucha: Zbytky plastu z(stavaji pfilepené na pfistroji s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5).

Naprava:

o V/yCistéte topné téleso, viz 4.1.

o Poskozeny pfistroj s topnym €lankem pro svafovani na tupo nahradte novym.

e Dodrzujte informace vyrobce trubek, pfip. tvarovek. Pomoci sefizovaciho
Sroubu (26) nastavte teplotu (viz 2.6.).

Pficina:

Topné téleso je znecisténé.
Antiadhezivni povlak je poskozeny.
Svarovaci teplota je chybné nastavena.

Porucha: Elektricky hoblik (6) nebézi.
Pfic¢ina:
o Elektricky hoblik neni v pracovni poloze.

Naprava:
o Uping zaklopte elektricky hoblik, aby nosnik stiskl koncovy spinat.
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5.4.

5.5.

5.6.

e Vadné pfipojovaci vedeni.
e Opotiebené uhlikové kartace.

e P¥istroj je vadny.

o Nechte vyménit pfipojovaci vedeni odbornym personalem nebo autorizovanou
smluvni servisni dilnou REMS.

o Nechte vyménit uhlikové kartace odbornym personalem nebo autorizovanou
smluvni servisni dilnou REMS.

e Nechte pfistroj zkontrolovat/opravit autorizovanou smluvni servisni dilnou
REMS.

Porucha: Elektricky hoblik (6) zistava stat, nebo béhem hoblovani neni dosahovan &isty povrch.

Pfic¢ina:

o P¥ilis velky posuvovy tlak.

e Hoblovaci ndz (obj. ¢. 254103) je tupy.

o Klinovy femen elektrického hobliku prokluzuje.

Porucha: Upnuté trubky nelicuiji.

Pficina:

o Upinaci pfipravky (19) jsou vzajemné chybné sefizené.

Porucha: Uvedena doba ohfevu nemuze byt dodrzena, protoZe nestaéi k taveni t
Pfic¢ina:

e Svafovaci teplota je chybné nastavena.

o Nepfiznivé okolni podminky (letni/zimnilvitr/vihkost).

e Svarecka na tupo s topnym télesem je vadna.

Naprava:

e Snizte posuvovy tlak.

o \/yménte hoblovaci nliz.

e Klinovy femen elektrického hobliku nechte napnout odbornym personalem
nebo autorizovanou smluvni servisni dilnou REMS.

Naprava:
e Sefidte upinaci pfipravky (viz 3.2.).

rubky nebo tvarovky. Pfipadné se tavi rychle.
Naprava:

e Dodrzujte informace vyrobce trubek, pfip. tvarovek. Pomoci sefizovaciho
Sroubu (26) nastavte teplotu (viz 2.6.).

e Za téchto povétrnostnich vlivi zakryjte svafovana mista nebo pouzijte
svarovaci stan. PFip. upravte teplotu topného télesa (5) ota€enim sefizovaciho
Sroubu (26) (viz 2.6.).

o Nechte ji zkontrolovat/opravit autorizovanou smluvni servisni dilnou REMS.

Likvidace

Stroj s topnym &lankem pro svafovani na tupo nesmi byt po skon&eni pouzivani
likvidovan vyhozenim do domaciho odpadu. Musi byt Fadné likvidovan podle
zakonnych predpisd.

Zaruka vyrobce

Zaruka se neposkytuje za nepfiméfené poSkozeni PTFE-povlaku topnych
¢lanka.

Zaruéni doba ¢ini 12 mésicl od predani nového vyrobku prvnimu spotfebiteli.
Datum pfedani je tfeba prokazat zaslanim originalnich doklad(i o koupi, jez
musi obsahovat datum koupé a oznaceni vyrobku. VSechny funkéni vady, které
se vyskytnou b&hem doby zaruky a u nichZ bude prokazéno, Ze vznikly vyrobni
chybou nebo vadou materialu, budou bezplatné odstranény. Odstrafiovanim
zavady se zaruéni doba neprodluZuje ani neobnovuje. Chyby, zplisobené
pfirozenym opotfebovanim, nepfiméfenym zachazenim nebo Spatnym uzitim,
nerespektovanim nebo porusenim provoznich pfedpist, nevhodnymi provoznimi
prostfedky, pretizenim, pouzitim k jinému Gcelu, nez pro jaky je vyrobek urcen,
vlastnimi nebo cizimi zasahy nebo z jinych divodd, za néZ REMS neruéi, jsou
ze zaruky vylouceny.

Zarucni opravy smi byt provadény pouze k tomu autorizovanymi smluvnimi
servisnimi dilnami REMS. Reklamace budou uznany jen tehdy, pokud bude
vyrobek bez pfedchozich zasahu a v nerozebraném stavu pfedan autorizované
smluvni servisni dilné REMS. Nahrazené vyrobky a dily pfechazi do vlastnictvi
firmy REMS.

Naklady na dopravu do servisu a z néj hradi spotfebitel.
Zakonna prava spotfebitele, obzvlasté jeho naroky na zaruku pfi chybach vici
prodejci, z(istavaji touto zarukou nedotena. Tato zaruka vyrobce plati pouze

pro nove vyrobky, které budou zakoupeny v Evropské unii, v Norsku nebo ve
Svycarsku a tam pouzivany.

Pro tuto zaruku plati némecké pravo s vylou¢enim Dohody Spojenych narodd
o smlouvach o mezinarodnim obchodu (CISG).

Seznamy dila

Seznamy dill viz www.rems.de pod Ke stazeni — Soupisy nahradnich dilCi.

P.S.: Riizna vyobrazeni a citace v tomto ndvodu jsou prevzata ze smérnic 2207
a 2208 némeckého cechu pro svafovaci techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher
Verband fiir Schweiltechnik e.V., Diisseldorf).
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Preklad originalu navodu na obsluhu

Obr.é.1-4 Obr. €. 6
1 Kufor z ocelového plechu/ (1) Priprava
debnicka na prepravu vloZiek (2) Trubka
podpier (pre rary) a upinacich (3) Vyhrievaci ¢lanok
vloZiek (4) Trubka
2 Zavlatka v transportnej pozicii (5) Ohrev
stroja (6) Hotovy spoj
3 Trubkovy podstavec (7) Zvaranie na tupo vyhrievacimi
4 Zavlacka v pracovnej pozicii stroja ¢lankami (Princip)
5 Vyhrievaci ¢lanok .
6 Elektricky hoblik Obr.e.7 ,
7 Pritlaéna paka (1) \'/c,)nka!m priemer trabky
8 Zasuvka (2) Sirka Strbiny
9 Uzaver Obr. &. 8
10 Oje 1) Tiak
1 BajOl’]?tOV}'/ UZ?VGI’ 22; Asimilaény tlak
12 Uzatvaraciapaka (3) Doba asimilacie (prispdsobovania)
13  Skrutka s vnatornym Sesthranom (4) Tiak pri ohreve
14 Podpera (5) Doba ohrevu
15 Podvozok 6) Doba prestavenia
16 Drzadlo 27; Tlak pri spojovani
17 Drziak (8) Doba vytvorenia spojovacieho tlaku
18 Rukovat (9) Doba chladnutia
19 Upinacie zariadenie (10) Celkova doba spojovania
3(1) Eukovat’ s tlaCitkom (1) Cas
osuvné sane
22 Upinacia paka Obr.¢.9a16
23 Zasuvka (1) Série rar a tlakové sily na
24 Cervena sietova kontrolka prispdsobenie pri zvarovani rar
25 Zelena kontrolka teploty z polyetylénu
26 Skrutka nastavenia teploty (2) Vonkajsi priemer rury d
27 Upinacie vlozky (3) Hrabka steny s
28 Sesthranna skrutka (4) Pomer vonkajsi priemer/hribka
29 Vlozky podpier steny SDR
30 Podpera tribky (5) SériarurS
31 Upinacia paka (6) TlakovasilavN
32 Tahové tlacidlo }
Obr. €. 14

33 Upinacia skrutka
34 Upinacia matica (1) Menovité hrabka steny

35 Upinaci excenter (2) Asimilacia (prispdsobovanie),
36 Upinacia paka Vyska valu na vyhrievacom ¢lanku
37 Stitok pritlagnej sily na konci doby asimilacie

38 Ukazovatel (Minimélne hodnoty)
39 Upinacia patka (Prisposobovanie pod 0,15 N/mm?)
40 Vietko motora (3) Ohrev

Doba ohrevu £ 10 x hriibka steny

41 Ochranny kryt
chranny kry (Ohrev < 0,15 N/mm?)

Obr.¢.5 (4) Prestavenie (Maximalna doba)
(1) Teplota vyhrievacieho €lanku (5) Spojovanie

(2) Horna hranica (6) Cas az do piného vytvorenia tlaku
(3) Dolna hranica (7) Doba chladnutia pod spojovacim
(4) Hrabka steny trabky tlakom

p=0,15 N/mm? + 0,01
min (Minimalni doba)

Vseobecné bezpe€nostné upozornenia

Precitajte si vSetky bezpe€nostné informacie a pokyny. Ignorovanie bezpec-
nostnych informacii a pokynov méze sposobit zasah elektrickym pradom, poZiar, a/
alebo vazne zranenie.

Uschovajte vSetky bezpe¢nostné informacie a pokyny pre buduce pouzitie.

Pojem ,elektrické naradie”, pouzivany v bezpecnostnych upozorneniach, sa vztahuje
na elektrické naradie pripajané na elektricku siet (naradie so sietovym kablom).

1) Bezpecnost' na pracovisku

a) Dbajte o Cistotu a primerané osvetlenie pracoviska. Neporiadok a neosvetlené
Casti pracoviska mézu spésobit draz.

b) Vyhybajte sa praci s elektrickym naradim v prostredi vystavenom nebez-
pecenstvu vybuchu, v ktorom sa nachadzaju horfavé kvapaliny, plyny alebo
prach. Elektrické nastroje spésobuju tvorbu iskier, ktoré mézu sposobit vznietenie
prachu alebo vyparov.

¢) Pripouzivani elektrického naradia zamedzte pristup detom a cudzim osobam.
V pripade odklonu hrozi strata kontroly nad pristrojom.

2) Elektricka bezpecnost’

a) Pripojna vidlica elektrického naradia musi byt zasunutel'na do zasuvky.
Zmena vidlice nie je povolena. NepouZivajte zasuvkové listy v kombinacii s
uzemnenym elektrickym naradim. Neupravené vidlice a vhodné zasuvky zniZuji
riziko uderu elektrickym pradom.

b) Vyhybaijte sa fyzickému kontaktu s uzemnenymi povrchmi, ako su potrubia,
vykurovacie zariadenia, sporaky a chladni€ky. V pripade uzemnenia Vasho
tela existuje zvysené riziko zasahu elektrickym pradom.

c) Nevystavuijte elektrické naradie dazd'u a vihku. Vniknutie vody do elektrického
néradia zvysuje riziko zasahu elektrickym pridom.

d) Nepouzivajte pripajaci kabel na iné tcely ako je uréeny, na nosenie elek-
trického naradia, zavesenie alebo na vytiahnutie zastrcky zo zasuvky.
Udrziavajte pripajaci kabel mimo dosahu tepla, oleja, ostrych hran alebo
pohybujucich sa ¢asti pristrojov a zariadeni. Poskodené alebo skritené kable
2zvy8uju riziko trazu elektrickym pradom.

e) Pri praci pod holym nebom s elektrickym naradim pouzivajte iba predizo-
vacie kable, ktoré su vhodné do exteriéru. Pouzivanim predlZovacieho kabla
vhodného do exteriéru zniZite riziko zésahu elektrickym pridom.

f) V pripade nevyhnutnosti pouzitia elektrického naradia vo vlhkom prostredi
pouzivajte pradovy chrani¢. Pouzivanie pridového chrani¢a znizuje riziko
zasahu elektrickym pradom.

3) Bezpecnost os6b

a) Bud'te obozretny, dbajte na to, ¢o robite a postupujte racionalne pri praci
s elektrickym naradim. Nepouzivajte elektrické naradie, ak ste unaveny, ¢i
pod vplyvom drog, alkoholu alebo liekov. Chvila nepozornosti pri pouZivani
elektrického naradia méZe spdsobit' vazne zranenie.

b) Noste osobné ochranné pracovné prostriedky a vzdy noste ochranné
okuliare. Nosenie osobnych ochrannych prostriedkov ako su protiprachova
maska, protiSmykovéa bezpecnostna obuv, ochranna prilba alebo ochrana sluchu,
v zavislosti od druhu a pouZitia elektrického naradia, znizuju riziko zraneni.

c) Zabraiite neimyselnému uvedeniu do prevadzky. Uistite sa, Ze je elektrické
naradie vypnuté eSte predtym, nez ho pripojite k napajaniu elektrickou
energiou, zdvihnete ho alebo ho budete prenasat’. Ak mate pri noseni elek-
trického néradia prst na vypinaci alebo ak pripojite zapnuty pristroj k napajaniu
elektrickou energiou, méZe to viest k vzniku nehéd.

d) Pred zapnutim naradia odstrante nastavovacie nastroje alebo skrutkovy
kFa€. Nastroj alebo kIu¢ umiestneny na rotujicej ¢asti naradia méze spésobit
uraz.

e) Vyhybajte sa neprirodzenému drzaniu tela. Zabezpecte stabilnu poziciu a
vzdy udrziavajte rovnovahu. Tym padom mate moznost lepSej kontroly elek-
trického néradia v neoCakavanych situaciach.

f) Noste vhodné oblecenie. Nenoste Siroky odev alebo Sperky. Vyhybajte sa
kontaktu vlasov, odevu a rukavic s pohyblivymi €astami. Pohyblivé casti
mézu zachytit volny odev, Sperky alebo dlhé viasy.

4) Pouzivanie a obsluha elektrického naradia

a) Nepretazujte naradie. Pouzivajte naradie pre prislusny druh prace. Praca
s vhodnym elektrickym naradim zlepSuje kvalitu a bezpecnost’ v danej oblasti
¢innosti.

b) Nepouzivajte elektrické naradie s pokazenym vypinac¢om. Elektrické naradie,
ktoré sa neda zapnut alebo vypn(t, je nebezpeéné a treba ho opravit.

c) Vytiahnite zastréku zo zasuvky skor, nez budete vykonavat' nastavovanie
pristroja, vymienat casti prisluSenstva alebo pristroj odlozite. Toto
bezpecnostné opatrenie zabrariuje neimyselnému spusteniu elektrického naradia.

d) Udrziavajte nepouzivané elektrické naradie mimo dosahu deti. Nedovolte
pouzivat' naradie osobam, ktoré s nim nie st oboznamené alebo si neprecitali
tieto pokyny. Elektrické naradie v rukach nesktsenych os6b méze byt nebezpecéné.

e) Venujte starostlivosti o elektrické naradie dokladnt pozornost’. Presvedcte
sa, i pohyblivé ¢asti naradia riadne funguju a nezasekavaju sa, i nie su
niektoré suciastky zlomené alebo po$kodené v miere, ktora brani fungovaniu
elektrického naradia. Opravu poskodenych ¢asti pristroja pred uvedenim
do prevadzky zverte odbornej servisnej dielni. Slabéa tdrzba elektrického
néradia byva pri¢inou mnohych trazov.

f) Elektrické naradie, prislusenstvo, vkladacie nastroje a podobné prvky

pouzivajte v sulade s tymito pokynmi. Vezmite pritom do tuvahy aj pracovné

podmienky a vykonavanu ¢innost'’. Pouzivanie elektrického néradia na iné ako
uréené sposoby pouZzitia méze viest k vzniku nebezpecnych situdcii.

Rukoviti a drZadla udrZiavajte suché, Cisté a bez pritomnosti oleja a tuku.

Smyklavé rukoviti a drzadla neumoZriuju bezpe¢nt manipuléciu a kontrolu nad

elektrickym naradim v neoCakavanych situaciach.

-
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5) Servis

a) Opravy elektrického naradia zverte do rik kvalifikovanych odbornikov, ktori
budu pouzivat' vyluéne originalne nahradné diely. Zaistite tym zachovanie
bezpecnosti pristroja.

Bezpecnostné upozornenia pre stroje s vyhrievacim
¢lankom na zvaranie na tupo

Precitajte si vSetky bezpecnostné informacie a pokyny. Ignorovanie bezpeé-
nostnych informécii a pokynov méze spbsobit zasah elektrickym pridom, poziar, a/
alebo vazne zranenie.

Uschovajte vSetky bezpe€nostné informacie a pokyny pre budtce pouzitie.

e Stroj nepouzivajte, ak je poSkodeny. Hrozi riziko trazu alebo nehody.

o Ked je pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zapojeny do
zasuvky, dotykajte sa ho len na drzadle (16) alebo na rukovéti (18). Vyhrie-
vaci ¢lanok, ako aj kovové ¢asti medzi vyhrievacim ¢lankom a drzadlom z plastu
dosahuju pracovné teploty az do 300°C. Pri dotknuti sa tychto Casti déjde k vzniku
zavaznych popélenin.

e Po odpojeni nechajte pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) dIhsi ¢as ochladzovat, skor nez sa dotknete kovovych €asti. Pri dotknuti
sa Casti, ktoré su este hortice pocas fazy ochladzovania, déjde k vzniku zavaznych
popalenin. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo vyZaduje dlhsi
¢as na ochladenie po odpojeni zo zasuvky.

o Prizvarani s pouzitim ruk dbajte na dostato¢nu vzdialenost’ medzi koncami
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rar a pristrojom s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) alebo pouzite
vhodné ochranné rukavice. Zvéarané rary, tvarovky a vyhrievaci ¢lanok su pri
zvérani hortice a mbZu byt pri¢inou vzniku zavaznych popéalenin. Spoj vzniknuty
pri zvérani zostava aj po dokonceni spajania zvaranim dlhsi ¢as velmi hortci.
Chrante tretie osoby pred hortcim pristrojom s vyhrievacim ¢lankom na
zvaranie na tupo (5), ako aj pred horucimi spojmi vzniknutymi zvaranim.
Pri dotknuti sa Casti, ktoré su hortce, déjde k vzniku zavaZnych popalenin.
Proces ochladzovania pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) neurychlujte tym, ze ho ponorite do kvapaliny. Hrozi riziko trazu elektrickym
prudom a/alebo nahlym vystreknutim kvapaliny. Okrem toho déjde k poskodeniu
vyhrievacieho &lanku.

Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) odkladajte len do
drziaka na pracovny stdl (prisluSenstvo) alebo na nehorfavi podlozku, ak
pouzivate pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo ako ruény
pristroj. Pri odloZeni hortceho pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvéranie na
tupo na podlozku, ktora nie je nehorfava, alebo pri odloZeni v blizkosti horlavého
materidlu sa méze podlozka poskodit a/alebo méze déjst k vzniku poZiaru.
Udrziavajte hortci pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5)
mimo horlavych materialov. Méze vznikndt poziar.

Udrziavajte privodné vedenie mimo hortceho pristroja s vyhrievacim
€lankom na zvaranie na tupo (5). Hrozi riziko trazu elektrickym pridom.
Nesiahajte do rotujucich hoblovacich nozov elektrického hoblika (6). Hrozi
riziko poranenia.

Nepret'azujte elektricky hoblik (6) prilis intenzivnym tlakom pri posuvani
smerom dopredu. Elektricky hoblik sa tym poskodzuje.

Elektrické naradie pripajajte len na zasuvku s funkénym ochrannym
kontaktom.

Pouzivajte len schvalené a zodpovedajuco oznacené predizovacie vedenia
s dostatoénym prierezom vedenia. PredlZovacie vedenia pouzZivajte az do dizky
10 m s prierezom vedenia 1,5 mm?a od 10do 30 m s prierezom vedenia 2,5 mm?
Pravidelne kontrolujte privodné vedenia elektrického naradia a predizovacie

vedenia, €i nie st poskodené. V pripade poskodenia zverte ich vymenu kvali-
fikovanému odbornému personélu alebo autorizovanému zmluvnému stredisku
pre sluzby zakaznikom spoloc¢nosti REMS.
o Elektrické naradie prenechajte iba pou¢enym a znalym osobam. Mladistvé
osoby smu elektrické naradie prevadzkovat iba vtedy, ked su starSie ako 16
rokov, ak je to potrebné na dosiahnutie cielov pri ich vzdelavani a ak st pod
dozorom odbornika.
Deti a osoby, ktoré na zaklade svojich fyzickych, zmyslovych alebo dusev-
nych schopnosti alebo kvéli nedostatku skisenosti ¢i neznalosti nie su
sposobilé obsluhovat’ elektrické naradie bezpecne, nesmu toto elektrické
naradie pouzivat’ bez dozoru alebo pokynov zo strany zodpovednej osoby.
V opacnom pripade hrozi nebezpecenstvo chybnej obsluhy a vzniku poraneni.

Vysvetlenie symbolov

Nebezpecenstvo so strednym stuprfiom rizika, ktoré mdze pri
nereSpektovani mat za nasledok smrt alebo tazké zranenia
(nevratné).

/\ UPOZORNENIE Nebezpeéenstvo s nizkym stupfiom rizika, ktoré by pri
nereSpektovani mohlo mat za nasledok lahké zranenia (vratné).

OZNAMENIE Vecné $kody, Ziadne bezpe&nostné upozornenie! Ziadne
nebezpedenstvo zranenia.

Pred pouzitim Eitajte navod k pouzitiu
Elektrické naradie zodpoveda triede ochrany |

Ekologicka likvidacia

RIKBGD@I

CE oznacenie zhody

1.

Technické udaje

Pouzivanie v sulade s uréenim

REMS stroje s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo SSM pouzivajte len na zvaranie plastovych rur a tvaroviek vyrobenych z PB, PE, PP a PVDF.
VSetky ostatné spdsoby pouZitia nie su v stlade s uréenim a preto nie su pripustné.
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1.2,

. Rozsah dodavky

REMS SSM 160 RS: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, ochranny kryt pre vyhrievaci €lanok,
elektrické hoblovacie zariadenie, 2 upinacie zveraky vzdy s 2 upinacimi vlozkami @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2
podpery rary @ 160 mm s vlozkami podpier (pre rary) @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovny klu¢. Kufor z ocelového plechu,

rurovy rdm, navod na obsluhu.

REMS SSM 160 KS: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, ochranny kryt pre vyhrievaci ¢lanok,
elektrické hoblovacie zariadenie, 2 upinacie zveraky vzdy s 2 upinacimi viozkami @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2
podpery rury @ 160 mm s vlozkami podpier (pre rary) @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovny klU¢&, podstavec z ocelového
plechu so vstavanou zasuvkou, uzatvoreny spodny ram z ocelového plechu, navod na obsluhu.

REMS SSM 250 KS: stroj s vyhrievacim &lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, elektrické hoblovacie zariadenie,
rychloupinacie zariadenie vZdy s 2 upinacimi ¢efustami a vzdy 2 upinacimi vlozkami @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 podpery rdry s vlozkami
podpier (pre rury) @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Podstavec z ocelového plechu so vstavanou zasuvkou, pracovny klu¢, uzatvoreny

spodny ram z ocelového plechu, navod na obsluhu.

REMS SSM 315 RF: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, elektrické hoblovacie zariadenie,
rychloupinacie zariadenie vzdy s 2 upinacimi ¢elustami a vzdy 2 upinacimi vlozkami @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 podpery rury s
vlozkami podpier (pre rary) @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Podstavec z ocelového plechu so vstavanou zasuvkou, pracovny kl'u¢, uzatvoreny

spodny ram z ocelfového plechu, ndvod na obsluhu.

Stroj s tepelnym ¢lankom pre zvarovanie na tupo

s pristrojom s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia)

Stroj s tepelnym ¢lankom pre zvarovanie na tupo

s pristrojom s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia)

S upinacimi zariadeniami pre Sikmé odbocky 252026
Pristroj s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo

(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia) 250220
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040
Odkladaci stojan SSG 280

Drziak na pracovny st6l MSG, SSG 110—180 250041
Drziak na pracovny stdl SSG 280

Ochranny obal 250243
Hoblovaci néz 252103
Upinacie zariadenie lavé 252500
Upinacie zariadenie pravé 252501
Upinacie vlozky Dm 40 252502
Upinacie vlozky Dm 50 252503
Upinacie vlozky Dm 56 252504
Upinacie vlozky Dm 63 252505
Upinacie vlozky Dm 75 252506
Upinacie vlozky Dm 90 252507
Upinacie vliozky Dm 110 252508

Cisla vyrobkov SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

255020
252046 254025
250220 250330 250420
250040
250340
250041
250341
250243 250343
252103 254103 255103
252500 254300 255300
252501 254310 255310
252502
252503
252504
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321

85
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1.3.

14.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Upinacie vlozky Dm 125 252509
Upinacie viozky Dm 135 252510
Upinacie vlozky Dm 140 252511
Upinacie viozky Dm 160 252512
Upinacie vlozky Dm 180
Upinacie viozky Dm 200
Upinacie vlozky Dm 225
Upinacie viozky Dm 250
Upinacie vlozky Dm 280
Podpera trubiek L/P 252350
Vlozky podpier Dm 40 252370
Vlozky podpier Dm 50 252371
Vlozky podpier Dm 56 252372
Vlozky podpier Dm 63 252373
Vlozky podpier Dm 75 252374
VlozZky podpier Dm 90 252375
Vlozky podpier Dm 110 252376
VlozZky podpier Dm 125 252377
Vlozky podpier Dm 135 252515
VlozZky podpier Dm 140 252378
Vlozky podpier Dm 160
VlozZky podpier Dm 180
Vlozky podpier Dm 200
VlozZky podpier Dm 225
Vlozky podpier Dm 250
VlozZky podpier Dm 280
Odrezavac trubiek REMS RAS P 10-40 290050
Odrezévac trubiek REMS RAS P 10-63 290000
Odrezavac trubiek REMS RAS P 50—110 290100
Odrezavac trubiek REMS RAS P 110-160 290200
Pristroje na zréZanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 16-110 292110
Pristroje na zrazanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Pracovny rozsah
Priemer tribky 40-160 mm

Zvarané mozu byt vsetky zvarovatelné plasty

pre sanitarne instalacie, odpadové potrubia, sanacie kominov s teplotou zvarania 180-290°C.

Elektrické udaje

Menovité napatie siete 230V

Menovity prikon 1700 W

Vyhrievaci ¢lanok 1200 W

Elektricky hoblik 500 W

Menovita frekvencia 50-60 Hz

Trieda ochrany |

Rozmery ;

Transport Dizka 665 mm
Sirka 520 mm
Vyska 820 mm

Chod Dizka 665 mm
Sirka 610 mm
Vyska 1210 mm

Hmotnosti

Stroj 47,7 kg

Upinacie vlozky a vlozky podpier 17,2 kg

Informacie o hluku

Emisna hodnota hluku suvisiaca s pracoviskom 85dB (A)

Vibracie

Efektivna hodnota hmotnostného zrychlenia 2,5 m/s?

slk
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Noznice na tribky REMS ROS P 35 291200
Noznice na trabky REMS ROS P 35 A 291220
Noznice na tribky REMS ROS P 42 PS 291000
Noznice na tribky REMS ROS P 42 291250
Noznice na tribky REMS ROS P 63 P 291270
Noznice na tribky REMS ROS P 75 291100
Podpera materialu REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Udavana hodnota emisnej hodnoty kmitania bola zmerana na zéklade normovanych skisobnych postupov a méze byt pouZita pre porovnanie s inym pristrojom.
Udavana hodnota emisnej hodnoty kmitania moze byt tiez pouzita k uvodnému odhadu preru$enia chodu.

/\ UPOZORNENIE

Emisna hodnota kmitania sa mdZe v priebehu skuto€ného pouZitia pristroja od menovitych hodnét odliSovat, a to v zavislosti na druhu a spdsobe, akym sa bude
pristroj pouzivat. V zavislosti na skutoénych podmienkach pouzitia (preruSovany chod) méze byt Ziaduce, stanovit' pre ochranu obsluhy bezpe¢nostné opatrenia.

Uvedenie do prevadzky

. Doprava a instalacia stroja

REMS SSM 160 RS

Stroj je dodavany a transportovany, popr. inStalovany, ako je uvedené na obr. €.
2. Upinacie vlozky, trubkové podperné viozky a pracovny klU¢ su transportované,
resp. ulozené v samotnom ocelovom kufriku (1). Plechova skrifia méze byt pod
strojom zavesena v rirkovom podstavci. Stroj je zaisteny na rdrkovom podstavci
4 pruzinovymi zavlackami (4). K transportu musi byt ochranny kryt (41) u tepel-
ného ¢Elanku vyveseny. Stroj mdze byt tieZ pripevneny na pracovnom stole.

Na ochranu vyhrievacieho ¢lanku pri preprave pouzivaijte ochranny obal z plastu

(prislusenstvo). Ochranny obal je potrebné pred nahrievanim vyhrievacieho
¢lanku bezpodmieneéne odobrat, resp. nasadzovat ho kvéli preprave aZ po
vychladnuti vyhrievacieho €lanku, pretoZe inak sa obal inak znici a pristroj sa
poskodi.

REMS SSM 160 KS a 250 KS

Stroj je dodavany a transportovany, popr. instalovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 3. Upinacie vlozky, trubkové podperné vlozky a pracovny kIG¢ su
transportované, resp. ulozené v zabudovanej zasuvke (8) v plechovom podstavci.
Pri instalacii stroja otvorte Styri uzavery na spodnej strane podstavca transportnej
skrine. Transportnu skrifiu zdvihnite zo stroja a poloZte ju na zem tak, aby sa
uzavery nachadzali na zemi. Potom stroj nasadte zhora na transportnu skrifiu.
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/\ UPOZORNENIE

Dbajte na to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj ulozte do vnutra pravouhlého
zvySeného okraja vrchnej Casti skrine. Pri preprave stroja pouZite opacny
postup. Stroj méze byt tiez pripevneny na pracovny stol.

Na ochranu vyhrievacieho ¢lanku pri preprave pouzivajte ochranny obal z plastu
(prislusenstvo). Ochranny obal je potrebné pred nahrievanim vyhrievacieho ¢lanku
bezpodmieneéne odobrat, resp. nasadzovat ho kvédli preprave az po vychladnuti
vyhrievacieho €lanku, pretoZe inak sa obal inak znici a pristroj sa poSkodi.

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavany, transportovany, popr. instalovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 4. Upinacie vlozky, trubkové podperné vlozky a pracovny kIG¢ su
transportované, resp. uloZzené v samostatnej debni (1). Pri inStalacii stroja otoéte
a zoberte oje (10) z bajonetového uzaveru (11). Stroj pootocte okolo prie¢nej
osi (osi podvozku) tak, aby kolesovy podvozok smeroval nahor. Uzatvaraciu
paku (12) povolte.

/\ UPOZORNENIE

Drzte stroj pevne za ram! Stroj opatrne ototte okolo pozdiznej osi dohora.
Uzatvaraciu paku (12) opéat aretujte. Pri preprave stroja pouzite opacny postup.
Stroj mdZze byt pouzity tiez aj na podvozku, pri¢om musi byt odobrany trubkovy
ram odstranenim obidvoch proti sebe leZiacich trubiek s vnitornym Sesthranom
(13) a otvorenim uzatvaracej paky (12). K montazi stroja na pracovny stol
odskrutkujte okrem trubkového ramu tieZ podpery (14) a podvozok (15).

Elektrické pripojenie

Dodrzte siet'ové napdtie! Pred pripojenim stroja skontrolujte, &i sa napétie
uvedené na vykonovom §titku zhoduje so sietovym napéatim. Na stavbach, vo
vlhkom prostredi, vo vnatornych a vonkajSich priestoroch alebo pri porovna-
telnych spdsoboch umiestnenia pripajajte stroj s vyhrievacim ¢lankom na
zvaranie na tupo na elektricku siet len cez pradovy chranic (spina¢ Fl), ktory
prerusi privod elektrickej energie, hned ako prekro¢i hodnota zvodového prudu
k zemi 30 mA na 200 ms. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) ma vlastné privodné vedenie. Preto je potrebné skontrolovat aj napétie
uvedené na vykonovom §titku pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na
tupo a to, ¢i sa zhoduje s napatim v sieti. Pouzivajte len zasuvky/prediZovacie
vedenia s funkénym ochrannym kontaktom.

Umiestnenie stroja s vyhrievacimi €lankami na zvaranie na tupo a
elektrického hoblika

U v8etkych strojoch je nastroj s vyhrievacimi ¢lankami pre zvaranie na tupo je
odobratelny a pouZitelny ako ru¢ny nastroj. U strojov REMS SSM 160 RS, 160
KS je drzadlom (16) zasunuty do drziaka (17). U strojov REMS SSM 250 KS,
315 RF je naviac upevneny zastrékou.

/\ UPOZORNENIE

Ked je pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zapojeny
do zasuvky, dotykajte sa ho len na drzadle (16) alebo na rukoviti (18).
Vyhrievaci ¢lanok, ako aj kovové ¢asti medzi vyhrievacim ¢lankom a drzadlom
z plastu dosahuju pracovné teploty az do 300°C. Pri dotknuti sa tychto ¢asti
dojde k vzniku zavaznych popalenin.

REMS SSM 160 RS
Pristroj s tepelnym &lankom pre zvarovanie na tupo (5) nemusi byt po transporte
centrovany, pretoze je uz pri expedicii nastaveny.

REMS SSM 160 KS, 250 KS a SSM 315 RF

Viyhrievaci ¢lanok nastroja pre zvaranie na tupo (5) musi byt po preprave stroja
vycentrovany. Ta tymto i¢elom uvolnite upinaciu paku (22) a drziak (17) nastroja
s vyhrievacim €lankom pre zvaranie na tupo (5) zatiahnite naspat az na doraz
po posuvnych saniach (21). Upinaciu paku (22) opat pritiahnite.

Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6)
vyklopte. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) vyklopte vzdy
do ochranného krytu (40) (obr. 1). Prv nez nastroj s vyhrievacim ¢lankom pre
zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6) budu uvedené do pohybu, je potrebné
rukovat (18), popr. (20) fahko pozdvihnut, inak je nastroj a hoblik brzdeny
koncovym dorazom.

Elektronicka regulacia teploty

Smernica DVS 2208, ¢ast 1 predpisuje, ze teplota vyhrievacieho €lanku ma
byt nastavitelna v jemnych odstupoch. Aby bola zaru€ena aj poZzadovana stalost’
teploty vyhrievacieho €lanku, su pristroje vybavené regulaciou teploty
(termostatom). Smernica DVS 2208, ¢ast 1 predpisuje, Ze teplotny rozdiel
vztahujlci sa na pdsobenie regulacie, smie byt maximalne 3 °C. Tuto regulaénu
presnost nie je prakticky mozné dosiahnut mechanicky, ale iba elektronickou
regulaciou teploty. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo s pevne nastavenou
teplotou, popr. s mechanickou regulaciou teploty nesmu byt preto nasadzované
pri zvarani podfa DVS 2208.

Vo vSetkych vyhrievacich ¢lankoch REMS pre zvaranie na tupo je teplota
nastavitelna. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo su na Stitku vykonu
oznacené nésledovne:

napr. REMS SSG 180 EE: nastavitelna teplota, elektronicky termostat reguluje
nastavenu teplotu s toleranciou + 1°C.

Predhriatie vyhrievacieho ¢lanku pre zvaranie na tupo
Privodné vedenie vyhrievacieho €lanku zapojte do zasuvky (23) nachadzajuce;j

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

3.4.

sa na zadnej strane telesa hoblika. Ak sa pripoji na tuto zasuvku privodné
vedenie na siet, je stroj schopny prevadzky a vyhrievaci ¢lanok sa zacne
ohrievat. Svieti Cervena sietova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25).
Na zahriatie potrebuje nastroj cca 10 min. Ak je dosiahnuta poZadovana teplota,
zabudovany regulator teploty v pristroji (termostat) odpoji privod pradu k
vyhrievaciemu &lanku. Cervena sietova kontrolka svieti dalej. V elektronickom
termostate (EE) blika zelena kontrolka teploty a tym signalizuje neustale zapo-
jovanie a vypojovanie privodu pridu. S procesom zvdrania je mozné zacat
najskor po uplynuti dalSich 10 minut (smernica DVS 2207, Cast 1).

Vol'ba zvaracej teploty

Teplota vyhrievacieho ¢lanku pre zvarovanie na tupo je predom nastavena na
strednu zvaraciu teplotu pre PE-HD tribky (210°C). Je mozné, Ze v suvislosti
s materialom tribky a jej hrabkov steny, bude potrebné previest korekturu tejto
zvaracej teploty. Je potrebné dbat na informéacie vyrobcov o trubkach, popr.
tvarovkach! Obr. €. 5 ukazuje krivku hodndt pre teploty vyhrievacich €lankov v
zavislosti na hrabke steny trubky. Zasadne plati, Ze sa u mens$ich hribiek stien
snazime dosiahndt vysSie a u velkych hribiek stien nizsie teploty (DVS 2207
Cast' 1). Okrem toho mdZzu byt Upravy teploty potrebné kvéli vplyvom okolitého
prostredia (leto/zima/vietor/vihkost). Tento Ukon sa vykonava, napriklad, pomocou
meraca teploty s rychlou indikaciou hodnét na povrchové merania s dosadacou
plochou cca 10 mm. V pripade potreby sa da teplota upravit ota¢anim skrutky
na nastavenie teploty (26). Ak sa teplota prestavi, je potrebné pamétat na to,
Ze vyhrievaci ¢lanok sa smie pouZivat aZz 10 minut po dosiahnuti pozadovanej
teploty.

Prevadzka

Kvalita spojov vzniknutych zvaranim je zavisla od kvalifikacie osoby, ktora
zvaranie vykonava, od vhodnosti pouZitych strojov a zariadeni, ako aj od
dodrzania pravidiel platnych pre zvaranie. Zvar je mozné skontrolovat apliko-
vanim nedeStruktivnych a/alebo destruktivnych postupov. Zvaracie prace je
potrebné kontrolovat. Spdsob a rozsah kontroly je potrebné dohodnut medzi
zmluvnymi partnermi. Udaje tykajuce sa postupu odporiéame zaznamenat do
protokolov o zvarani alebo na datové nosice. V ramci zabezpecenia kvality sa
odporuca vytvorit a prekontrolovat skiSobné zvary pred zacatim a v priebehu
zvaracich prac pri danych pracovnych podmienkach. Kazda osoba vykonava-
juca zvaranie musi mat prislu$né vzdelanie a platny preukaz o kvalifikacii.
Predpokladana oblast pouzitia méze byt urCujica pre druh kvalifikacie.

Opis postupu

Pri zvarani na tupo s pouzitim vyhrievacieho ¢lanku sa spajané plochy zvara-
nych Casti pritlacia a vyrovnaju na vyhrievaci ¢lanok, potom sa so znizenym
tlakom zahreju na teplotu zvarania a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom spoja (obr. 6), €im sa zvaria.

Priprava na zvaranie

Ak pracujete vonku, je nutné zabezpecit, aby zvaranie nebolo nagativne
ovplyviiované nepriaznivymi vplyvmi okolia. Pri nepriaznivom pocasi alebo pri
silnom slne€nom Zziareni je potrebné zvaracie miesto prikryt, popr. postavit
zvaraci stan. Z dévodu zamedzenia nekontrolovatelného ochladenia zvarova-
ného miesta prievanom, je nutné uzavriet konce trubiek, ktoré su protifahlé k
zvarovanému miestu. Negufaté konce trubiek upravte pred zvaranim, napr.
opatrnym ohriatim teplovzdu$nym pristrojom. Zvarajte iba tribky a tvarovky z
rovnakého materialu a rovnakej hribky steny. Rury sa odrezavaji pomocou
naradia REMS RAS rezag rur (prisluSenstvo, pozrite si bod 1.2.) alebo pomocou
stroja REMS Cento/REMS DueCento rezag rdr.

Upinanie rur

V zavislosti od priemeru rury je potrebné pouZit 4 upinacie vlozky (27) do
upinacich zariadeni (19) tak, aby zahnuté strana upinacich vioZiek smerovala
k miestu zvaru. Upinacie vlozky upevnite dotiahnutim Sesthrannych skrutiek
dodavanym klticom. Tak isto namontujte dve viozky podper (29) a dotiahnite
Sesthrannou skrutkou (28). Trabky, popr. vodiace diely trubiek pred upnutim
do upinacich pripravkov vyrovnajte. Pripadne podoprite dihé trubky pripravkom
REMS Herkules 3B (prisluSenstvo, vid 1.2.). Na podopretie kratkych kusov
trubiek posurite podpery trubiek (30), popr. ich otocte o0 180°. Za tymto u€elom
povolte upinacie drzadlo (31) a posurite podperu trubiek, popr. nadvihnite tazné
tlacitko (32) a otocte podperu trubiek okolo osi upinacieho drzadla. Konce
trubiek by mali pre¢nievat o 10 az 20 mm cez upinacie vlozky, popr. upinacie
pripravky do stredu tak, aby mohli byt ohoblované.

Trabky, popr. tvarovky je potrebné vyrovnat tak, aby plochy planparaleine
smerovali k sebe, to zn., aby sa steny trubiek v oblasti zvaaru dotykali. Popri-
pade vyrovnajte alebo pootoéte tribky pri otvorenom upnuti stroja (negulata
trabka). Ak sa tato oprava nepodari ani po niekolkych pokusoch, je potrebné
nastavenie upinacich pripravkov. Povolte pritom upinacie skrutky (33) a upnite
trabku v obidvoch upinacich pripravkoch. Pokial tribka neprilieha v upinacich
pripravkoch a na podpery trubiek, je potrebné poklepom zo stran vycentrovat
upinacie pripravky. Potom je potrebné opat dotiahnut upinacie skrutky (33) pri
eSte upnutej rure.

Upinacie pripravky musia konce trubiek pevne obopinat. Popripade musi byt
upinacia matica (34) pod upinacim excentrom (35) tak dlho prestavovana, az
upinacia paka (36) musi byt vydanou silou zatvorena.

Opracovanie koncov trubiek

Bezprostredne pred zvaranim opracuijte konce trubiek, ktoré maju byt zvarané
a to hoblovanim. Za tymto Gi¢elom presurite hoblik (6) do pracovného priestoru
a stlacenim tlacitka v rukovéti (20) ho mozete uviest do prevadzky. V priebehu
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chodu elektrického hoblika tlacte konce trubiek pomocou pritlaénej paky (7)
primerane proti plocham hoblika. Je potrebné hoblovat tak diho, az sa na obidvoch
stranach vytvori suvisla trieska. Pri nad'alej zapnutom hobliku je potrebné pomaly
povolit upinaciu paku (7) tak, aby na koncoch trubiek neostal Ziadny vystupok
triesky. Po odklopeni hoblika priloZte ohoblované konce trubiek na skusku
dohromady za ucelom preskusania planparalelity a axidlneho zalozenia. Pod
prispésobovacim tlakom nesmie planparalelita prekrocit hodnoty uvedené na
obr. €. 7, zaloZenie na vonkajSej strane tribky moze €init maximalne 10% hrabky
steny. Pred zvaranim sa uz nedotykajte opracovanych zvaranych pléch.

Ak nema byt trubka alebo tvarovka na jednej strane nadalej hoblovana alebo
nema byt vébec hoblovana a musi byt hoblovana na druhe;j strane, pootocte
doraz na spodne;j strane telesa hoblika na tu stranu, ktord uz nemusi byt
hoblovana.

Postup pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo

Pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo sa spojované plochy vyhrievacim
¢lankom ohreju na zvéraciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom zvaria. Pred kazdym zvaranim skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku v jeho pracovnej oblasti. Pripadne skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku tak, ako je uvedené v 2.6. TieZ je potrebné pred kazdym zvaranim ogistit
vyhrievaci €lanok pomocou nerozstrapkaného papiera alebo handry a s pouZzitim
technického alkoholu. PredovSetkym nesmu ostat ziadne zbytky plastov na
teflonovom povlaku. Pri Cisteni vyhrievacieho €lanku je nutné bezpodmienecne
dbat na to, aby nebol pouzivanim naradia poskodeny antiadhézny povlak
topného ¢lanku.

Postup je zobrazeny v obr. €. 8.

OZNAMENIE

PouZitie liehu na Cistenie vyhrievacieho ¢lanku méze viest k zniZeniu kvality
zvaru, kvoli obsiahnutej vode.

3.5.1. Asimilacia (prispésobovanie)

Pri asimilacii tlacte spojované plochy tak dlho na vyhrievaci €lanok, pokial sa
nevytvori obvodovy val. V priebehu asimilacie je napr. pre PE nutné vyvinat
asimilacny tlak 0,15 N/mm? (DVS 2207 ¢ast 1).

V zavislosti na rozdielnych priemeroch trubiek a rozdielnej hrubke stien, ktoré
sU zavislé na potrebnom tlakovom stupni, musi byt vypocitana tlakova sila,
ktora musi byt vyvijana na spojovacie plochy, aby sa dosiahol asimilacny tlak
0,15 N/mm?. Tlakova sila F sa vypocita z produktu asimilatného tlaku p a plochy
trabky A. (F=p-A). To znamena, Ze plochy trubiek musia byt spojované o to
vacsou tlakovou silou, ¢im vacsie su samé plochy trubiek. Tak napr.: pri tribke
o priemeru 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm), ploche tribky 1140 mm?, je Ziadlca
tlakova sila F=0,15 N/mm?- 1140 = 170 N. Na kazdom stroji je na Stitku pritlacnej
sily (37) zobrazena tabulka uvadzajlca, aka tribka méze byt tymto strojomzva-
rana, do ktorého tlakového stupria a pri akom pritlaénom tlaku. Obr. ¢. 10-13
zobrazuju tieto tabulky pre stroje REMS SSM 160 RS, 160 KS, 250 KS, 315
RF. Z prislu$nej tabulky (Obr. 9 a 16) je nutné od¢itat hodnotu potrebnej
pritlacnej sily a otoénou rukovatou (7) ju vytvorit. Ak su spojované plochy
zataZované pomocou otoénej rukovate, je mozné od¢itat' na ukazovateli (38)
dosiahnutu pritlaénu silu.

Pred zvarovanim je potrebné preskusat, ¢i upinacie zariadenia dostatocne
pevne upinaju Easti rarok, aby mohli zachytit minimaine potrebnu pritlaénu silu.
K tomu je potrebné konce rurok za studena prisundt k sebe a vyskusat' mini-
malne zistenu pritlaénu silu vytvorit otoénou rukovatou (7). Pokial upinacie
zariadenie nedrzi Casti rurok pevne, musia byt upinacie matice (34) znovu
nastavené (viz. 3.4.).

Prisposobovanie (asimilacia) je ukonéené, ak sa okolo celého obvodu tribky

utvori val, ktory dosiahol najmenej vySku, ktora je uvedena na obr. €. 14,
odstavec 2.

3.5.2. Ohrev

Za ucelom ohrevu znizte tlak takmer na nulu. Doba ohrevu je uvedena na obr.
€. 14, stlpec 3. Pri ohreve prenika teplo na ploch, ktoré maju byt zvarané a
ohrieva ich na zvaraciu teplotu.

3.5.3. Prestavenie

Po ohreve oddelte spojované plochy od vyhrievacieho ¢lanku a ten odklopte

bez toho, aby ste sa dotkli zmienenych spojovanych ploch. Potom spojte zvarané
plochy rychle dohromady bez toho, aby ste sa zvarovanych ploch dotkli. Cas
prestavovania nesmie prekrogit ¢as uvedeny na obr. 14 v stipci 4, pretoZe inak
spajané plochy nepripustne ochladnu.

3.5.4. Spajanie a zvaranie

Pri dotyku sa maju spojované plochy stretnat’ takmer pri nulovej rychlosti.
Spojovaci tlak ma byt podra DVS 2207, ¢ast 1 vyvijany tak, aby rovnomerne
stipal az na 0,15 N/mm? a v priebehu doby ochladenia musi byt udrZiavany
(obr. 8.14, stipec 5). Pomocou upinacej paky (39) je pritiaéna paka (7) behom
doby chladnutia zaistena. Potrebné tlakové sily su uvedené v tabulkach €. 9 a
16. Po spojovani musi sa na celom obvode utvorit rovnomerny dvojity val.
Vytvorenie valu podava prvotnu informéciu o rovnomernosti zvarania. Velkost
K valu (obr. €. 15) musi byt vzdy vacsia nez 0, t. zn., Ze val musi na vietkych
stranach presahovat obvod trubky.

3.5.5. Uvol'nenie zvaraného spoja

Po skonéeni doby chladnutia otvorte upinaciu paku (39) este pred uvolnenim
upinacich pripravkov, pricom pritlacnu paku (7) pridrzte tak, aby sa pritlany
tlak pomaly zmenSoval bez toho, aby bol zvar ovplyvneny. Potom otvorte
upinacie paka (36) a zvarané trubkové spojenie mozete vybrat zo stroja. Zvar
nechajte bez ovplyviiovania vychladnuat. Chladiaci proces zvaru neurychlujte
vodou, studenym vzduchom a pod.! Pred zatazenim nahliadnite do informacii
vyrobcu trubiek a tvaroviek.

4. Udrzba
/\ UPOZORNENIE

Pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) sa dotykajte len
na drzadle (16) alebo na rukoviti (18)! Vyhrievaci ¢lanok, ako aj kovové
Casti medzi vyhrievacim €lankom a drzadlom dosahuju pracovné teploty az do
300 °C. Pri dotknuti sa tychto Casti dojde k vzniku zavaznych popalenin.

4.1, Udrzba

Pred vykonavanim udrzbovych prac vytiahnite zastréku!

Ak je stroj vystaveny velkému znecisteniu, tak je potrebné obc&as vycistit a
premazat nosné prvky, na ktorych sa pohybuiju pohyblivé sane alebo pristroj
s vyhrievacim ¢lankom na zvéranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6).

Antiadhezivnu vrstvu pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5)
je potrebné pred kazdym zvaranim odistit nerozstrapkanym papierom alebo
handrou a s pouZitim technického alkoholu. Zvy$ky plastu, zachytavajuce sa
na vyhrievacom ¢lanku je potrebné okamzite odstranit pomocou nerozstrap-
kaného papiera alebo handry a s pouZitim technického alkoholu. Pritom je
bezpodmieneéne potrebné davat pozor na to, aby sa pouzitim nastrojov
neposkodila antiadhezivna vrstva vyhrievacieho ¢&lanku. Pouzitie liehu na
Cistenie vyhrievacieho €lanku mdZe viest k zniZeniu kvality zvaru, kvoli obsiah-
nutej vode.

Plastové ¢asti (napriklad kryt) éistite iba s pouzitim Cisti¢a strojov REMS CleanM
(Cislo vyrobku 140119) alebo s pouzitim jemného mydla a vlhkej handry.
NepouZivajte ziadne CistiCe uréené na pouzitie v doméacnosti. Tieto pripravky
obsahuju mnozstvo chemikalii, ktoré by mohli poskodit plastové ¢asti. Na
Cistenie plastovych Casti v Ziadnom pripade nepouZivajte benzin, terpentinovy
olej, riedidlo alebo podobné vyrobky.

Davajte pozor na to, aby sa do vnutra elektrickych pristrojov nikdy nedostali
kvapaliny.

4.2. InSpekcia/oprava

Pred pracami spojenymi s opravou a Gidrzbou, vytiahnite siet'ovu zastréku!
Tieto prace smie vykonavat' iba kvalifikovany odborny personal.
Prevodovy mechanizmus elektrického hoblika funguje s mazanim trvalym
tukovym mazivom a nie je preto potrebné ho premazavat. Motor elekirického
hoblika ma uhlikové kefky. Tie sa opotrebovavaju a preto sa musia ob&as
skontrolovat alebo vymenit. Pouzivajte iba originaine REMS uhlikové kefky.

Postup pri vyskyte portich

. Porucha: Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) sa nenahrieva.

Pri¢ina:
e Zastrtka pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo nie je
zasunuta do zasuvky.

e Privodné vedenie je poSkodené.

e Zasuvka (23) je poskodena.
e Pristroj je poskodeny.

e Z3suvka je poSkodena.

Pomoc:

e Zasunte zastr¢ku do zasuvky (23) alebo zasurite privodné vedenie do zasuvky,
ktora je v zhode so sietovym napétim uvedenym na vykonovom $titku a
zodpoveda triede ochrany a je tiez istena prostrednictvom 30 mA prudového
chranica (spina¢ Fl).

e Privodné vedenie nechajte vymenit' kvalifikovanym odbornym personalom
alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti
REMS.

e Zasuvku (23) nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

e Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom
pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

e Zasuvku nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.
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5.2. Porucha: Na pristroji s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zostavaju prilepené zvysky plastu.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Pri¢ina:

o Vyhrievaci ¢lanok je zneCisteny.

o Antiadhezivna vrstva je poSkodena.

e Nespravne nastavena teplota zvarania.

Porucha: Elektricky hoblik (6) sa nespusti.
Pri¢ina:
o Elektricky hoblik nie je v pracovnej pozicii.

e Privodné vedenie je poSkodené.

e Opotrebované uhlikové kefky.

e Pristroj je poskodeny.

Pomoc:
e QOcistite vyhrievaci ¢lanok, pozrite si bod 4.1.

o Poskodeny pristroj s vyhrievacim élankom na zvaranie na tupo vymerite za novy.

e Dodrziavajte informéacie od vyrobcu rur alebo tvaroviek. Nastavte teplotu na
skrutke na nastavenie teploty (26) (pozrite si bod 2.6.).

Pomoc:

o Uplne sklopte elektricky hoblik, aby sa zatlagil koncovy vypina& nosnym
prvkom.

e Privodné vedenie nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom
alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti
REMS.

o Uhlikové kefky nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

o Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom pre
sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

Porucha: Elektricky hoblik (6) zostane stat alebo pri hoblovani nevznikne €isty povrch.

Pri€ina:

o Prili§ velky tlak pri posivani smerom dopredu.
e Hoblovaci néz (Cislo vyrobku 254103) je tupy.
o Klinovy remeri elektrického hoblika prekizava.

Porucha: Upnuté rury vzajomne nelicuju.
Pri€ina:
e Prestavené vzajomné nastavenie (zarovnanie) upinacich zariadeni (19).

Pomoc:

e Znizte tlak pri postvani.

e Vymerite hoblovaci n6z.

o Klinovy remeri elektrického hoblika nechajte napnut kvalifikovanym odbornym
personalom alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zékaznikom
spolo¢nosti REMS.

Pomoc:
e Nastavte a zarovnajte upinacie zariadenia (pozrite si bod 3.2.).

Porucha: Udavany ¢as nahrievania nie je mozné dodrzat, aby sa rira alebo tvarovka zacala tavit, alebo sa tieto prvky tavia prili$ rychlo.

Pricina:
o Nespravne nastavena teplota zvarania.

o Nevhodné vplyvy v okolitom prostredi (leto/zimalvietor/vihkost).

e Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo je poSkodeny.

Pomoc:

e Je potrebné dodrziavat informéacie od vyrobcu rdr alebo tvaroviek. Nastavte
teplotu na skrutke na nastavenie teploty (26) (pozrite si bod 2.6.).

e Pri zodpovedajlcich poveternostnych podmienkach zakryte miesta zvarania
alebo pouzite stan uréeny na zvaracie prace. V pripade potreby upravte teplotu
vyhrievacieho ¢lanku (5) otacanim skrutky na nastavenie teploty (26) (pozrite
sibod 2.6.).

e Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom
pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

Likvidacia
Stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo sa po skonceni Zivotnosti

nesmie vyhodit do domového odpadu. Je potrebné ho zlikvidovat riadnym
spdsobom podla zakonnych predpisov.

Zaruka vyrobcu

Zaruka sa neposkytuje za neprimerané poskodenie PTFE - povlaku vyhrieva-
cich ¢lankov.

Zaru¢na doba je 12 mesiacov od predania nového vyrobku prvému spotrebi-
telovi. Datum predania je treba preukazat zaslanim originalnych dokladov o
kupe, ktoré musia obsahovat’ datum zakupenia a oznaCenia vyrobku. V3etky
funk&né zavady, ktoré sa vyskytni behom doby zaruky a u ktorych bude preu-
kazané, Ze vznikli vyrobnou chybou alebo vadou materiélu, budu bezplatne
odstranené. Odstranovanim zavady sa zaru¢na doba nepredIZuje ani neobno-
vuje. Chyby, spdsobené prirodzenym opotrebovanim, neprimeranym zachadzanim
alebo nespravnym pouzivanim, nereSpektovanim alebo porusenim prevadz-
kovych predpisov, nevhodnymi prevadzkovymi prostriedkami, pretazenim,
pouzitim k inému Gcelu, ako je vyrobok uréeny, vlastnymi alebo cudzimi zasahmi
alebo z inych dévodov, za ktoré REMS neruéi, st zo zaruky vylicené.

Zarucné opravy smu byt prevadzané iba k tomu autorizovanymi zmluvnymi
servisnymi dielfiami REMS. Reklamacie budd uznané iba vtedy, pokial bude
vyrobok bez predchadzajucich zédsahov a v nerozobranom stave predany
autorizovanej zmluvnej servisnej dielni REMS. Nahradené vyrobky a diely
prechadzaju do vlastnictva firmy REMS.

Naklady na dopravu do servisu a z neho hradi spotrebitel.

Zakonné prava spotrebitela, obzvlast jeho naroky na zaruku pri chybach voci
predajcovi, ostavaju touto zarukou nedotknuté. Tato zaruka vyrobcu plati iba
pre nové vyrobky, ktoré budd zaktpené v Eurdpskej Unii, v Norsku alebo vo
SvajCiarsku a tam pouzivané.

Pre tuto zaruku plati nemecké pravo s vyluenim Dohody Spojenych narodov
0 zmluvach o medzinarodnom obchode (CISG).

Zoznam dielov

Zoznamy dielov pozri www.rems.de u Ke stazeni — Soupisy nahradnich dilli.

P.S. Rdzne vyobrazenia a citaty v tomto navode su prevzaté zo smernic 2207
a 2208 nemeckého cechu pre zvaraciu techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher
Verband fiir Schweiltechnik e.V., Disseldorf).
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Eredeti felhasznaloi kézikonyv

Fig. 1-4 Fig. 6
1 Acéllemez doboz/szallitokoffer (1) El6készités
csétarto betétekhez és (2) Cs6
befogdbetétekhez (3) Futéelem
2 Sasszeg a gép szallitasi (4) Cs6
allapotahoz (5) Felmelegités
3 Csballvany (6) Akész kotés
4 Sasszeg a gép lUzemeltetési (7) Futéelemes tompahegesztés
allapotéhoz .
5 Flitelemes tompahegesztd Fig.7
késziilek (1) Acso kiils6 atméréje
6 Elektromos gyalu (2) Résszelesség
7 Nyomokar Fia. 8
8  Fidk (1? Kiegyenlitési nyomas
9 Zar (2) N A
. yomas
10 Kocsirtd (3) Kiegyenlitési idé
11 Bajonettzar (4) Felmelegitési nyomas
12 Reteszelbkar (5) Felmelegitési ids
13 Imbuszcsavar (6) Atallitasi idé
lg Xﬁlrggsztek (7) Ahegesztési nyomas felépiilési
- . ideje
16 Kezifogantyd (8) Hegesztési nyomas
17 Tarto (9) Lehiilési idd
18 Fogantyl (10) Az dssz. hegesztési id6
19 Szoritokészilék (1) 1d8
20 Fogantylt nyomdgombos
kapcsoldval Fig. 9 és 16
21 Tolészan (1) Cs6szériak és kiegyenlitd

22 Szoritékar
23 Dugaszolé doboz hegesztésénél

24 Piros halozati kontrollampa (2) Cs6atméro d

25 Z6ld hdmérséklet-kontrollampa (3) Falvastagsag s

26 Héfokbeallitd csavar (4) Kiils6 atméré/falvastagsag
27 Szoritdbetét viszonya SDR

28 Hatlapfeji csavar (5) Csbszéria S

29 Cs6tdmaszbetét (6) Nyomderd N

30 Cs6tamasz 14

31 Szoritéfoganty( g-14 )

32 Hazogomb (1) Névleges falvastagsag

33 Szoritdcsavar (2) Kiegyenlités A dudor magassaga a

34 Szoritsanya futéelemen a kiegyenlitési idé

35 Szoritd excenter végén (Minimalis erték)

36 Szoritokar (Kiegyenlités: 0,15 N/mm? alatt)

37 Tablazat a nyomoeréhéz (3) Felmelegités Felmelegitési id6 2
10 x falvastagsag

38 Mutatd P fo o
39  Szoritékar/-fogantyt (A felmelegitési nyomas <
0,02 N/mm? alatt)

40 Motorburkolat !
5) Hegesztés
)

nyomoerdk polietilén csévek

Fig. 5 6) Ateljes nyomasfeléplilésig terjedd
(1) Felsé hatar idé

(2) Afiitéelem héfoka (7) Ahegesztési nyomas alatti id.
(3) Acsé falvastagsaga p=0,15 N/mm? £ 0,01

(4) Alsd hatar min (Minimalis értékek)

Italanos biztonséagi eléirasok

Olvasson el minden biztonsagi tudnivalot és utasitast. A biztonsagi tudnivalok
és utasitasok be nem tartasa dramiitéshez, égésekhez és/vagy sulyos sériilésekhez
vezethet.

Orizzen meg minden biztonsagi tudnivalét és utasitast a késébbi hasznalatra.

A biztonsagi tudnivalékban hasznalt ,elektromos kéziszerszam* kifejezés az elekt-
romos hélézatrél Gzemel6 (halézati kabellel ellatott) elektromos kéziszerszamra
vonatkozik.

1) Munkahelyi biztonsag

a) Tartsa munkahelyi kornyezetét tisztan és jol megvilagitva. Rendetlenség és
rosszul kivildgitott munkatertiletek balesetet okozhatnak.

b) Ne dolgozzon az elektromos berendezéssel robbanasveszélyes kornye-
zetben, gyulékony folyadékok, gazok, vagy porok kozelében. Az elektromos
berendezések szikrakat gerjeszthetnek, melyek a port, vagy g6z6ket begyujthatjak.

c) Gyerekeket és mas személyeket tartsa tavol az elektromos berendezés
hasznalatakor. Figyelemelterelés esetén elveszitheti uralmat a berendezés
felett.

2) Elektromos biztonsag

a) Azelektromos berendezés csatlakozodugoéjanak illeszkednie kell az aljzathoz.
A csatlakozédug6t semmilyen médon nem szabad atalakitani. Ne hasznaljon
adapter-csatlakozot védéfoldeléses elektromos berendezéseknél. Az eredeti
csatlakozodugo és a megfelel6 aljzat cs6kkentik az aramiités veszélyét.

b) Keriilje az érintkezést foldelt feliiletekkel, mint csovek, fiittestek, kalyhak
és hiitészekrények. Megné az dramiités veszélye, ha teste foldelt.

c) Tartsa tavol a berendezést es6tdl, vagy nedvességtél. A viz behatolasa az
elektromos berendezésbe megnéveli az dramiités kockazatat.

d) Acsatlakozokabelt ne hasznalja a rendeltetésétol eltéro célokra: ne hordozza
ennél fogva a szerszamot, ne akassza fel ra, és ne huzza ki ezzel az elekt-
romos aljzatb6l a csatlakozodugot. A csatlakozokabelt tartsa tavol a hétél,
az olajtol, az éles élektdl és a mozgo alkatrészektol. A sériilt vagy dsszegu-
bancolédott kabel fokozza az dramiités kockazatat.

e) Ha egy elektromos berendezéssel a szabadban dolgozik, csak olyan
hosszabbitot hasznaljon, amely alkalmas kiilsé hasznalatra. A kiils6 hasz-
nélatra megfelelé hosszabbito alkalmazasa csOkkenti az dramiités kockazatat.

f) Amennyiben az elektromos berendezés hasznalata nedves kornyezetben
elkeriilhetetlen, hasznaljon hibaaram-biztonsagi kapcsolét. A hibaaram-
biztonsagi kapcsolo hasznélata csbkkenti az dramtités kockazatat.

3) Személyek biztonsaga

a) Legyen koriiltekintd, figyeljen arra, amit tesz, ha elektromos berendezéssel
dolgozik. Ne hasznalja az elektromos berendezést, ha faradt, ha drogok,
alkohol, vagy gyogyszerek hatasa alatt all. Egy pillanatnyi figyelmetlenség
villamos berendezések hasznélatanal komoly sériilésekhez vezethet.

b) Viseljen személyi védo felszerelést és mindig egy védészemiiveget. A
személyi véddfelszerelés viselése, mint pormaszkok, cstszasgatlo biztonsagi
cip6k, véddsisakok, vagy zajvédbk a mindenkor hasznalt elektromos berendezés
jellegétél fiiggben, csbkkenti a sériilések kockazatat.

c) Ugyeljen a véletlen bekapcsolas elkeriilésére. Az elektromos szerszam
elektromos aljzatba csatlakoztatasa, illetve felvétele vagy mozgatasa elétt
ellendrizze, hogy a szerszam ki legyen kapcsolva. Balesethez vezethet, ha
az elektromos szerszam mozgatasa kdzben ujjat a kapcsoldgombon tartja, vagy
ha a szerszamot bekapcsolt allapotban csatlakoztatja az elektromos aljzatba.

d) Tavolitsa el a beallité szerszamot, vagy csavarkulcsot, miel6tt bekapcsolja
az elektromos berendezést. Egy szerszam, vagy csavarkulcs, amely egy forgd
szerkezeti részen talalhato, sériiléseket okozhat.

e) Keriilje a természetellenes testtartast. Gondoskodjon a biztos allohelyzetrdl
és minden idében 6rizze meg egyensulyat. Ezaltal a berendezést varatlan
helyzetekben is jobban tudja feliigyelni.

f) Hordjon megfelelé ruhazatot. Ne hordjon b6 ruhat, vagy ékszert. Tartsa a
hajat, ruhajat és kesztytijét tavol a mozg6 részektol. A laza ruhdzatot, ékszert,
vagy hosszu hajat a mozgé alkatrészek elkaphatjak.

4) Elektromos berendezések kezelése és hasznalata

a) Ne terhelje tul elektromos berendezését. Az arra megfelel6 elektromos
berendezést hasznalja a munkara. A megfelel6 elektromos berendezéssel
jobban és biztonsagosabban dolgozhat az adott teljesitménytartomanyban.

b) Ne hasznaljon olyan elektromos berendezést, melynek kapcsoléja hibas.
Amennyiben az elektromos berendezés nem kapcsolhato ki, vagy be, az veszé-
lyes és javitasra szorul.

c) A szerszam beallitdsa vagy elrakasa, illetve az alkatrészek cseréje el6tt
mindig hlizza ki a csatlakozédugét az elektromos aljzatbol. Ezzel meggatolja
a szerszam véletlen bekapcsol6dasat.

d) Az iizemen kiviili elektromos berendezést tartsa gyermekektdl tavol. Ne
engedje az elektromos berendezés hasznalatat olyan személyeknek, akik
nem rendelkeznek szakismerettel, vagy nem olvastak ezen utasitasokat.
Az elektromos berendezések veszélyesek, ha azokat tapasztalatlan személyek
hasznaljak.

e) Apolja gondosan elektromos berendezését. Ellenérizze, hogy a mozgé
alkatrészek tokéletesen miikodnek és nem akadnak, vannak-e olyan toratt,
vagy sériilt szerkezeti részek, melyek az elektromos berendezés miikodését
befolyasolnak. A sériilt szerkezeti részeket a berendezés hasznalata el6tt
javittassa meg szakképzett szereldvel. Sok baleset oka a rosszul karbantartott
elektromos szerszam.

f) Azelektromos szerszamot, a tartozékokat, a betétszerszamokat stb. kizarolag
az ebben az utmutatéban ismertetett médon hasznalja. Ezeket vegye figye-
lembe a munkafeltételek és az elvégzendd tevékenységek soran is. Az
elektromos szerszamok itt leirttdl eltér6 hasznalata veszélyes helyzeteket teremthet.

g) Afogantyut tartsa mindig tisztan és szarazon, zsirtdl és olajtél mentesen.
A cstisz6s fogantyt megakadalyozza, hogy vératlan helyzetek esetén az elekt-
romos szerszamot biztosan kezelje és az ellen6rzése alatt tartsa.

5) Szerviz
a) Akésziilékét csak szakképzett szerelvel és eredeti alkatrészek felhaszna-
lasaval javittassa. A készlilék biztonsaga csak ilyenkor biztositott.

Biztonsagi tudnivalok fiitbelemes
tompahegesztégéphez

Olvasson el minden biztonsagi tudnivalot és utasitast. A biztonsagi tudnivalok
és utasitasok be nem tartasa dramiitéshez, égésekhez és/vagy sulyos sériilésekhez
vezethet.

Orizzen meg minden biztonsagi tudnivalét és utasitast a késébbi hasznalatra.

o A sériilt gépet tilos hasznalni! Balesetveszély all fenn.

e Az elektromos rendszerhez csatlakoztatott fiitbelemes tompahegeszté-
késziiléket (5) kizarolag a fogokarnal (16) vagy a fogantyunal (18) fogja meg.
A fiitbelemek, valamint a fiitbelemek és a mianyag fogantyuk kézti fém alkatré-
szek munkahémérséklete a 300 °C-ot is eléri. Ezeknek a részeknek a megérin-
tése sulyos égési sériilésekhez vezethet.

o Akonnektorbdl valé kihtizas utan a fém alkatrészek megérintése eldtt hagyja
a fiitdelemes tompahegeszté-késziiléket (5) hosszabb ideig lehiilni. A még
forré részeknek a lehlilési fazis alatt t6rténé megérintése sulyos égési sértilé-
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sekhez vezethet. A fiitbelemes tompahegeszté-késziilék az aljzatbél vald kihtizas
utan a lehiiléshez hosszabb idét igényel.

Kézzel végzett hegesztés esetén ligyeljen ra, hogy a csévégektol és a
flitéelemes tompahegeszt6-késziilektdl (5) kellé tavolsagot tartson, vagy
viseljen megfelel6 védékesztyiit. A hegesztés sorén a hegesztendé csévek
és idomdarabok, valamint a fiit6elemek felforrdsodnak, és stlyos égési sériiléseket
okozhatnak. A hegesztési varrat a hegesztés befejezése utan még hosszabb
ideig nagyon forré marad.

Ugyeljen ra, hogy harmadik fél sem a forré hegesztési helyekhez, sem a
forro fiitdelemes tompahegeszt6-késziilékhez (5) ne érhessen hozza. A forrd
részek megérintése sulyos égési sériilésekhez vezethet.

Ne gyorsitsa a lehiilést a fitéelemes tompahegeszt6-késziilék (5) folyadékba
meritésével. Aramiités léphet fel, illetve a hirtelen kispriccel folyadék sériilést
okozhat. Emellett a fiit6elem is karosodhat.

Ha a fiitéelemes tompahegeszté-késziiléket (5) kéziszerszamként hasznalja,
akkor a gépet csak a lerakoéallvanyra (tartozék) vagy egy tiizallo alatétre
szabad letenni. Ha a forro fiitéelemes tompahegeszté-késziiléket nem tlizgatlo
alatétre és/vagy éghetd anyag kézelébe helyezi, akkor az alatét megsériilhet és/
vagy tiizveszély allhat fenn.

Tartsa tavol a forré fiitéelemes tompahegeszt6-késziiléket (5) éghet anya-
goktol. Tizveszély all fenn.

Tartsa tavol a forr¢ filitéelemes tompahegeszt6-késziiléket (5) a csatlako-
zokabelétol. Aramiités miatti sériilésveszély &ll fenn.

Soha ne nyiljon az elektromos gyalu jaré gyalukéséhez (6). Sériilésveszély
all fenn.

Ne terhelje tul az elektromos gyalut (6) tul magas el6tolasi nyomassal. Ez
az elektromos gyalut karosithatja.

Az elektromos szerszamot csak miikodéképes védofoldeléssel ellatott
elektromos aljzatba csatlakoztassa.

Kizarélag jovahagyott és megfeleléen jelolt, elégséges vezeték-keresztmet-
szetli hosszabbitokabelt hasznaljon. 10 méteres hossz esetén 1,5 mm? 10-30
méteres hossz esetén pedig 2,5 mm? vezeték-keresztmetszetii hosszabbitokabelt
kell hasznalni.

A\ VIGYAZAT

RIKD@@I

e Rendszeresen ellendrizze az elektromos kéziszerszam kabeleinek és a

hosszabbitokabelnek a sértetlenségét. Ha sériiltek, cseréltesse ki egy erre
képesitett szakemberrel vagy egy megbizott REMS méarkaszervizben.

Az elektromos kéziszerszamot csak erre képesitett személyek kezelhetik.
Fiatalkortak csak akkor lizemeltethetik az elektromos kéziszerszamot, ha méar
elmultak 16 évesek, ha ez a szakképzés szempontjabdl sziikséges, valamint ha
folyamatosan szakember feliigyelete alatt allnak.

o Ezt az elektromos késziiléket nem hasznalhatjak az ezért felelés személy

felligyelete és utasitasai nélkiil gyermekek, illetve olyan személyek, akik
fizikai, érzékszervi vagy szellemi képességeik, illetve a tapasztalat vagy
ismeret hianya miatt nem képesek az elektromos késziiléket biztonsagosan
kezelni. Ellenkez6 esetben fennall a hibas hasznalat és a sériilések veszélye.

Szimbolunok magyarazata

Kozépszintl kockazat all fenn, melyeket ha nem tartanak be,
halalt vagy komoly sértilésteket okozhat (visszafordithatatlanul).

Alacsonyszintli kockazat all fenn, melyeket ha nem respektalnak,
konny( sérllésteket okozhat (visszafordithato).

ERTESITES Targyi karok, nincsen biztonsagi eldiras! Nincs balesetveszély.

A hasznalat el6tt olvassa el a hasznalati utasitast
Az elektromos berendezés a . védelmi osztalynak felel meg
Kérnyezetbarat artalmatlanitas

CE-konformitasjelolés

1.

M(iszaki adatok

Rendeltetésszerii hasznalat

AREMS SSM fitéelemes tompahegesztégép kizardlag PB, PE, PP vagy PVDF anyagi miianyag cs6vek és idomdarabok hegesztésére szolgal.
Minden egyéb felhasznalas nem rendeltetésszeri, ezért nem is engedélyezett.
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. A szallitasi csomag tartalma

REMS SSM 160 RS: fiitéelemes tompahegeszt6gép, flitbelemes tompahegeszté-készilék, védbburkolat a fiitéelemhez, elektromos gyalu, 2 szoritopofa, 2-2 db 40,
50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 és 160 mm atmérdjli szoritobetéttel. 2 db 160 mm atméréji csétarté 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135
és 140 mm atmérdji csdszoritd betéttel. Munkakulcs. Acéllemez doboz, cséallvany, hasznalati dtmutato.

REMS SSM 160 KS:

fut6elemes tompahegesztégép, flitéelemes tompahegeszt6-készilék, védéburkolat a fitéelemhez, elektromos gyalu, 2 szoritépofa, 2-2 db 40,

50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 és 160 mm atmérdjl szoritobetéttel. 2 db 160 mm atmérdjii csétarto 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135
és 140 mm atmér6jii csészoritd betéttel. Munkakulcs, acéllemez talp beépitett fiokkal, zart acéllemez allvany, hasznalati utmutaté.

REMS SSM 250 KS:

fut6elemes tompahegesztégép, flitéelemes tompahegeszté-készlilék, elektromos gyalu, gyorsrégzitd 2 db szoritdpofaval és 2 db 75, 90,110,

125, 160, 200 mm atmérdji szoritobetéttel. 2 db csétartd 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm atmérdji csészoritd betéttel. Acéllemez talp
beépitett fiokkal, munkakulcs, zart acéllemez allvany, hasznalati utmutaté.

REMS SSM 315 RF:

fut6elemes tompahegesztégép, fiitéelemes tompahegeszté-késziilék, elektromos gyalu, gyorsrogzitd 2 db szoritépofaval és 2 db 90, 110, 125,

160, 200, 250 mm atmérdji szoritdbetéttel. 2 db csétarté 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm atmérdjl csészoritd betéttel. Acéllemez talp beépitett
fiokkal, munkakulcs, zart acéllemez allvany, hasznalati dtmutato.

Cikkszam SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Fitdelemes hegesztogép a tompahegesztéshes

hegesztokiegészitéssel az EE tompahegesztéshez

(bedllithatd homérséklettel, elektronikus regulacioval) 255020
Flitdelemes hegesztogép a tompahegesztéshes

hegesztokiegészitéssel az EE tompahegesztéshez

(bedllithatd homérseéklettel, elektronikus regulacioval)

szoritdkarral a ferdehegesztéshez is 252026 252046 254025

Fitéelemes tompahegeszt6 késziilék EE

(bedllithatd homérséklettel, elektronikus regulacioval) 250220 250220 250330 250420
Tartéallvany MSG, SSG 110-180 250040 250040

Tartdallvany SSG 280 250340

Tarté a munkapadra MSG, SSG 110-180 250041 250041

Tarté a munkapadra SSG 280 250341

Védélepel 250243 250243 250343

Gyalukés 252103 252103 254103 255103
Befogokésziilék, jobbos 252500 252500 254300 255300
Befogokésziilék, balos 252501 252501 254310 255310
Szoritdbetét Dm 40 252502 252502

Szoritébetét Dm 50 252503 252503

Szoritdbetét Dm 56 252504 252504

Szoritébetét Dm 63 252505 252505

Szoritébetét Dm 75 252506 252506 254320

Szoritébetét Dm 90 252507 252507 254321 255320
Szoritdbetét Dm 110 252508 252508 254322 255321
Szoritébetét Dm 125 252509 252509 254323 255322
Szoritébetét Dm 135 252510 252510
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1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

SSM 160 RS
Szoritdbetét Dm 140 252511
Szoritobetét Dm 160 252512
Szoritébetét Dm 180
Szoritébetét Dm 200
Szoritébetét Dm 225
Szoritdbetét Dm 250
Szoritébetét Dm 280
Csétamasz j/b 252350
Cs6tamaszbetét Dm 40 252370
Csétamaszbetét Dm 50 252371
Cs6tamaszbetét Dm 56 252372
Csétamaszbetét Dm 63 252373
Cs6tamaszbetét Dm 75 252374
Csétamaszbetét Dm 90 252375
Cs6tamaszbetét Dm 110 252376
Cs6tamaszbetét Dm 125 252377
Cs6tamaszbetét Dm 135 252515
Cs6tamaszbetét Dm 140 252378
Cs6tamaszbetét Dm 160
Cs6tamaszbetét Dm 180
Cs6tamaszbetét Dm 200
Cs6tamaszbetét Dm 225
Cs6tamaszbetét Dm 250
Cs6tamaszbetét Dm 280
Cs6vagd REMS RAS P 10-40 290050
Cs6vagd REMS RAS P 10-63 290000
Cs6vagd REMS RAS P 50-110 290100
Csbvagd REMS RAS P 110-160 290200
Csévég leélezo késziilék REMS RAG P 16-110 292110
Csbvég leélezd késziilék REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Felhasznalasi teriilet
Cs6atmérd 40-160 mm

Minden hegesztheté mianyag

a szaniter-installacional, lefolyocsdveknél és kéményfeldjitasoknal 180—-290°C hegesztési hdmérsékletnél.

Elektromos adatok

Névleges fesziiltség (halozati feszliltség) 230V

Névleges felvett teljesitmény 1700 W

Fitéelemes tompahegeszté készlilék 1200 W

Elektromos gyalu 500 W

Névleges frekvencia 50-60 Hz

Védettségi osztaly |

Méretek

Szallitasi méretek Hossz 665 mm
Szélesség 520 mm
Magassag 820 mm

Uzemelési méretek Hossz 665 mm
Szélesség 610 mm
Magassag 1210 mm

Sulyok

Gép 47,7 kg

Szoriité-és tamasztdbetétek 17,2 kg

Zajterhelés

Munkahelyi emisszios érték 85dB (A)

Vibraciok

Sulyozott gyorsulasi érték 2,5 m/s?

hun
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Cséolld6 REMS ROS P 35 291200
Cs6ollo REMS ROS P 35A 291220
Cséolld6 REMS ROS P 42 PS 291000
Csbollo REMS ROS P 42 291250
Cséolld6 REMS ROS P 63 P 291270
Cs6ollo REMS ROS P 75 291100
Cs6alatamaszté REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| I |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

A feltiintetett rezgéskibocsatas-értéket szabvanyozott vizsgalati modszerrel mérték és mas késziilékkel valé 6sszehasonlitasra hasznalhaté. A feltlintetett rezgéski-

bocsatas-érték az elézetes felbecslésének alapjaul szolgalhat.
A\ VIGYAZAT

Arezgésszint a késziilék tényleges hasznalata kozben eltérhet a feltlintetett értéktdl, a készuilék hasznalatanak madjatol fliggéen. A hasznalat tényleges korliiményeitél
fligg6en szikség lehet arra, hogy a kezel6 személy védelmére biztonsagi dvintézkedéseket hozzanak.

Uzembehelyezés

. A gép szallitasa és felallitasa

REMS SSM 160 RS

Agép felallitasat és szallitasat a 2. abra mutatja. A szoritébetéteket, a csétamasz
betéteit és a szerszamkészletet egy kiilén (1) acéllemez dobozban szallitjuk
és ebben kell téroljak ezeket. Az acéllemez dobozt a gép ala lehet helyezni a
csoallvanyhoz. A gépet 4 csballvannyal és (4) sasszeggel lehet biztositani. A
gépet szallitdsa esetén a véddburkolatot (41) a flitétestnél kell biztositani. A
gépet munkaasztalhoz is lehet erésiteni.

A flitéelemek szallitdas kdzbeni védelmére hasznaljon miianyag védéburkot
(tartozék). Felfiités elétt mindenképp vegye le a fiitéelemrdl a védéburkot,
illetve szallitas elétt varja meg, hogy a fiitéelem lehiljon, ellenkezé esetben a
készllék karosodhat.

REMS SSM 160 KS és REMS SSM 250 KS

Agép szallitasat és felallitasat a 3. dbra mutatja. A szoritdbetéteket, a csétdmasz
betéteit és a szerszamkészletet a beépitett (8) fiokban szallitjuk és ebben kell
tarolni is. A gép felallitdsahoz a 4 zarészerkezetet (9) kell nyitni a szallitélada
aljan. A szallitoladat fel kell emelni és a padlora tenni gy, hogy a zaroszerkezet
a padlon legyen. Ekkor kell a gépet a szallitdszekrényre allitani.

A\ VIGYAZAT

Ugyeljenek arra, hogy a (8) fiok nehogy kiessen. A gépet a szekrény fels6
részének négyszogletes siillyesztékében kell kzpontositani. A szallitashoz a
gépet forditott sorrendben kell elékésziteni. A gépet munkapadra is lehet rogziteni.

A flitéelemek szallitdas kdzbeni védelmére hasznaljon miianyag védéburkot
(tartozék). Felfiités el6tt mindenképp vegye le a fiitéelemrdl a védéburkot,
illetve szallitas el6tt varja meg, hogy a fiitéelem lehdljon, ellenkezd esetben a
készllék karosodhat.
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2.5.

REMS SSM 315 RF

Agép szallitasat és felallitasat a 4. abra mutatja. A szoritébetéteket, a csétamasz
betéteit &s a szerszamkészletet egy kildn (1) ladaban szallitjuk és ebben kell
tarolniis. A gép fellallitdsahoz a (10) kocsirudat a bajonettzarban el kell forditani
és ki kell venni. A gépet a keresztiranyu tengely korll el kell forgatni (alvaz)
gy, hogy a kerekes allvany felfelé nézzen. A (12) reteszelékart nyissak ki.

A\ VIGYAZAT

A gépet ekkor a keretén biztosan tartsak! A gépet 6vatosan a hossztengelye
korll felfelé forgassak. A (12) reteszelékart Ujra rogzitsék. A szallitashoz fordi-
tott sorrendben készitsék el a gépet. A gépet az alvazon is lehet hasznalni,
ha a cséallvanyt a két szemkozti (13) imbuszcsavar eltavolitasa és a (12)
reteszel6kar nyitasa utan leveszik. A munkapadra vald szereléshez a cséall-
vanyon kivil a (14) tmasztékot és a (15) alvazat is le kell venni. Szallitasnal
a fitéelemek védelmére egy mlanyag védéhuzat is szallithatd. A védéhuzatot
a flitéelemek felmelegitése elétt feltétlendl le kell venni, a szallitashoz csak a
futéelemek kihllése utan hizzak fel, kildonben tonkremegy és a késziilék is
karosodik.

Elektromos csatlakozas

Ugyeljen a megfelelé halozati fesziiltségre! A gép csatlakoztatasa elstt
ellendrizze, hogy a tipustablan megadott fesziltség egyezik-e a halézati
feszliltséggel. Nedves kérnyezetii munkateriileteken, bel- és kiiltereken vagy
mas hasonlo felallitasi helyeken a fit6elemes tompahegesztégépet kizardlag
olyan hibaaram-kapcsolén (Fl-kapcsolo) keresztiil szabad a haldzatrol izemel-
tetni, mely az aramellatast megszakitja, amennyiben féldaram 0,2 masodperc
hosszan meghaladja a 30 mA értéket. A fiitéelemes tompahegeszt6-késziilék
(5) sajat csatlakozdkabellel rendelkezik. Emiatt azt is ellenérizni kell, hogy a
flitbelemes tompahegeszté-késziilék tipustablajan megadott fesziiltség a
halozati fesziltséggel megegyezzen. Csak mikddbéképes védéérintkezés
dugaszol6 aljzatot/hosszabbitdkabelt hasznaljon.

A fiitéelemes tompahegesztd késziilék és az ekeltromos gyalu
pozicionalasa

Minden gépnél a fiitéelemes tompahegeszt6 késziilék (5) levehetd és kézi-
szerszamkeént is hasznalhat6. Az REMS SSM 160 KS és a REMS SSM 160
RS gépek a (16) fogantydval vannak a (17) tartdban régzitve, a REMS SSM
250 KS és a REMS SSM 315 RF kiegészitésil még reteszelve is vannak.

A\ VIGYAZAT

Az elektromos rendszerhez csatlakoztatott fiitdelemes tompahegeszto-
késziiléket (5) kizarélag a fogokarnal (16) vagy a fogantyunal (18) fogja
meg. A flitéelemek, valamint a fiitéelemek és a miianyag fogantytk kozti fém
alkatrészek munkahémérséklete a 300 °C-ot is eléri. Ezeknek a részeknek a
megérintése sulyos égési sérilésekhez vezethet.

REMS SSM 160 RS
Fiitdelemes hegesztdgép tompahegesztéshez (5) a gépet nem kell a szallitashoz
el6késziteni, ugyanis az ilyen esetekre elére be van allitva.

REMS SSM 160 KS, 250 KS és REMS SSM 315 RF

Az (5) flitéelemes tompahegesztd készliléket a gép szallitasa utan ujra kdzpon-
tositani kell. Ehhez a (22) szoritokart meg kell lazitani és a (5) fiitéelemes
tompahegeszt6 készlilék (17) tartojat a (21) tolészanon Uitkdzésig hiizzak vissza.
A (22) szoritokart Ujra huzzak meg.

Hajtsa ki a flitéelemes tompahegeszté-késziiléket (5) és az elektromos gyalut
(6). A fltéelemes tompahegeszt6-késziiléket (5) mindig a védéfedélbe (40)
hajtsa ki (1. abra). Miel6tt a (5) fit6elemes tompahegeszté késziiléket és az
(6) elektromos gyalut oldalt mozgatnak, a (18) ll. (20) fogantydnal kissé emeljék
meg, mert killonben a végiitkdz6 fékez.

Elektronikus hémérséklet-szabalyzas

A DVS 2208 1. része el6irja, hogy a fiitdelemek hdmérsékletének kis fokoza-
tokban dllithatonak kell lennie. A fitéelemek eldirt hémérsékleten valo tartdsahoz
a késziilékek hémérséklet-szabalyzéval (termosztat) vannak ellatva. A DVS
2208 1. része el6irja, hogy a szabalyzasi viselkedéssel kapcsolatos hémér-
séklet-klildnbségnek < 3°C kell lennie. Ezt a szabalyozasi pontossagot gyakor-
latilag mechanikusan nem, hanem csak elektronikus héfokszabalyozassal lehet
elérni.

Afltéelemes tompahegestzé késziilékeket a rogzitett hdmérséklettel illetve a
mechanikus hémérsékletszabalyozassal ezért nem szabad hasznalni a DVS
2207 szerinti hegesztésekhez.

Minden REMS fiit6elemes tompahegesztd késziiléknél a héfok szabalyozhaté.
Afiitéelemes tompahegeszté késziilékek az adattablajukon a kdvetkezéképpen
vannak megjelélve:

Pl: REMS SSG 180 EE: Beallithatd héfok, elektronikus thermosztat, a szaba-
lyozott bedllitasu héfok tlirése + 1 C.

A fiitéelemes tompahegeszté késziilék elémelegitése

Afiitéelemes tompahegesztd készllék csatlakozovezetékét a gyaluhaz hatso
oldalan 1év6 (23) dugaszoléba kell dugni. Ha az innen kiindulé vezetéket a
halézatra csatlakoztatjak, a gép lUzemkész és a fiitéelemes tompahegeszté
késztlék kezd felfliteni. Vilagit a (24) piros halézati kontrollampa és a (25) zéld
hémérséklet-kontrollampa. A késziilék felfitéséhez kb. 10 perc kell. Ha a
beallitott héfokot elérte, a készlilékbe beépitett thermosztat a flitdelemhez folyd
aramot lekapcsolja. A piros halézati kontrollampa tovabb ég. Elektronikus

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.
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thermosztatnal (EE) a z6ld hémérséklet-kontrollampa villog és ezzel jelzi az
aram dllandé ki-be kapcsolasat. A hegesztési folyamat leghamarabb a 10 perces
varakozasi id6 letelte utan kezdhetd el (DVS 2207 1. rész).

A hegesztési h6fok megvalasztasa

A fiitéelemes tompahegeszté készilék hdmérséklete a PE-HD csévekhez, a
kozepes hegesztési héfokra (210 C fok) van elére beallitva. A csé anyagatol
és falvastagsagatol fliggéen a hegesztési héfok korrekcidja szilkségessé valhat.
Erre vonatkozoéan vegyék figyelembe a cs6, illetve az idom gyartéjanak infor-
macidit! A 7. dbra mutatja ehhez a fiitéelem héfokanak iranyérték-gorbéjét a
cs6 falvastagsaganak fliggvényében. Alapvetéen vaz érvényes, hogy a kisebb
falvastagsagnal a fels6, a nagyobb falvastagsagnal az alsé héfok elérésére
kell torekedni (DVS 2207 1. fejezet). Emellett a kornyezeti koriiimények (nyar/
tél/szél/esd) miatt is sziikséges lehet a hémérséklet mddositasa. Ehhez példaul
ahémérsékletet feliiletek hdmérsékletének mérésére szolgalé gyorshémérdvel
kb. 10 mm tavolsagbdl ellendrizni kell. Szikség esetén a hémérséklet a hémér-
séklet-beallitd csavar (26) elforgatasaval korrigalhato. A hémeérséklet atallitasa
esetén ne feledje, hogy a fiitdelem csak az el6irt hémérséklet elérése utan 10
perccel vehetd hasznalatba.

Uzemeltetés

A hegesztett kdtés minésége a hegesztd képesitésétél, a hasznalt gépek és
berendezések megfeleld voltatol, valamint a hegesztési iranyelvek betartasatdl
fligg. A hegesztési varratot roncsold és nem roncsold eljarassal lehet ellendrizni.
Ahegesztési munkalatokat mindig felligyelni kell. A feligyelet mddja és mértéke
a szerz8déses partnerek kozti megallapodas fliggvénye. Javasoljuk, hogy az
eljaras adatait a hegesztési jegyz6konyvben vagy egy adathordozon régzitse.
A mindségbiztositas keretén belill célszerli a hegesztés megkezdése elétt,
valamint a munkavégzés alatt a megadott munkafeltételek mellett prébavarra-
tokat késziteni, illetve ezeket ellenérizni. Minden hegesztének megfeleld
képesitéssel, valamint errél érvényes bizonyitvannyal kell rendelkeznie. A
tervezett alkalmazasi teriiletet a képesités jellegétél fliggéen kell meghatarozni.

Az eljaras ismertetése

A fit6elemes tompahegesztdgépen a hegesztendd elemek dsszekdtendd
fellletei a hiitéelemnek nyomddnak, majd csokkentett nyomas mellett a
hegesztési hémérsékletre felmelegitédnek, végll a flitéelem eltavolitadsa utan
nyomas alatt 6sszekapcsoloédnak (6. bra, és ezzel 6sszehegesztédnek.

Elokésziiletek a hegesztéshez

Ha szabadban dolgoznak, biztositani kell, hogy a hegesztést kedvezétien
kornyezeti hatasok hatranyosan ne befolyasolhassak. Rossz id6ben, vagy erés
napsUtéskor a hegesztési munkahelyet fedjék, adott esetben egy hegeszt6satrat
kell felallitani. A huzat miatti ellendrizhetetlen lehilések elkeriilésére a cs6vé-
geket a hegesztéssel ellentétes oldalon le kell fedni. Anem korkdrds csévégeket
a hegesztés elétt pl. héfuvéval dvatosan melegitsék fel és egyengessék. Csak
azonos anyagu és falvastagsagu csoveket, illetve csdveket és idomokat szabad
egymassal 6sszehegeszteni. A csdveket REMS RAS csévagoval (tartozék,
lasd: 1.2.) vagy REMS Cento/REMS DueCento csdarabold géppel kell szét-
vagni.

A csovek befogasa

Acséatméréknek megfeleléen a 4 befogdbetétet (27) tgy kell a szoritéberendezésbe
(19) behelyezni, hogy a szoritébetétek ives oldala a hegesztési oldal felé
nézzen. A szoritdbetéteket a (28) hatlapfefii csavar rogziti, amit a mellékelten
szallitott kulccsal kell meghuzni. A 2 db (29) csétamaszbetéteket szintén fel
kell szerelni a (30) cs6tamaszra és a (28) hatlapfejii csavarral rogziteni. A
csOveket illetve a csévezetékidomokat a szoritas el6tt a befogokésziilékben
taljoIni (helyenzni, beigazitani) kell, ha szikséges a hosszu csévégeket a REMS
Herkules 3B (tartozék, lasd: 1.2.) alatdmasztéval tdmasszak meg. A rovid
cs6darabok felfektetéséhez a (30) csétamaszt toljak el illetve 180 fokkal
forgassak el. Ehhez a (31) szoritéfogantyut lazitsak, illetve a (32) huzégombot
emeljék meg és a csétamaszt a (31) szoritéfogantyu tengelye korll forgassak
el. Acs6végeknek 10—20 mm-rel kdzép felé a szoritdbetétekbdl illetve a befo-
gokészilékbdl ki kell allni, hogy a végeket gyalulni lehessen.

A csoveket és az idomdarabokat ugy kell beallitani, a hogy a feltleteik parhu-
zamosak legyenek és a cséfalak a hegesztés kdrnyezetében egyvonalba
kerllienek. Ha szlikséges, akkor a cséveket nyitott szoritéallasnal Ujra igazitsak
be, esetleg forgassak is el (nem kérkords keresztmetszetlinél). Ha a korrekcio
tobbszori kisérletre sem sikertil, akkor a befogokésziiléket kell Ujra jusztirozni.
Ehhez a (33) szoritdcsavart kell mindkét befogokésziiléken oldani és egy csovet
kell a két késziilékbe behelyezni és beszoritani. Ha a cs6 a befogokésziilékben
és a csétamaszon nem fekszik fel, akkor a befogokésziiléket oldaliranyd
tégetéssel kdzpontositsak. Végll a szoritécsavarokkal (33) a mar beszoritott
csOvet huzza meg még jobban.

A befogokésziilék a csévégeket a kerileten kérben régzitse. Ha sziikséges a
(34) szoritéanyat a (35) szoritdexcenter alatt annyira allitsak el, hogy a (36)
szoritokart erékifejtéssel lehessen zarni.

A csovégek gyalulasa

Kézvetlenil a hegesztés el6tt a csévégeket parhuzamos sikba kell gyalulni.
Ehhez a (6) elektromos gyalut kell a megmunkalasi térbe beforgatni és a (20)
fogantyuban 1évé nyomégombbal bekapcsolni. Mikézben a gyalu forog, a
cs6végeket enyhén a (7) nyomokarral a gyalutarcsak felé kell myomni. Mind-
addig folytatni kell a gyalulast mig mindkét oldalon folyamatos forgacs képzddik.
Ekkor tovabbra is bekapcsolt gyalunal a (7) nyomékart lassan lazitsak, igy a
cs6végeken nem képzédik és nem marad vissza lépcsé. A gyalu kiforgatasa
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utan a meggyalult csévégeket probaképpen 6ssze kell tolni, hogy egysikusagukat
és axialis eltolddasukat ellendrizhessék. A csévégek sikjanak parhuzamossaga
a kiegyenlitési nyomas hatasara a 7. abraban megadott résszélességet nem
Iépheti tul, a cs6végek sugariranyu eltolédasa maximum a falvastagsag 10 %-a
lehet. Ameggyalult fellileteket a hegesztés el6tt mar nem szabad tdbbé érinteni.

Ha a csbvet vagy az idomdarabot az egyik oldalon nem kell vagy mar nem
szlikséges tovabb gyalulni, de a masik véget még gyalulni kell, akkor az iitk6z&t
a gyaluhaz alatt arra az oldalra kell kiforgatni, amit mar nem sziikséges tovabb
gyalulni.

3.5. Afiitéelemes tompahegesztés miiveletelemei

Afiitéelemes tompahegesztésnél a hegesztendd fellileteket egy flitéelemmel
a hegesztési héfokra melegitik és a fiitéelem eltavolitasa utdn egymashoznyomva
hegesztik 6ssze. Minden hegesztés el6tt a flitéelem héfokat a hegesztés
feliiletének a kornyezetében ellendrizni kell. Ha sziikséges, a fiitéelemek héfokat
a 2.6 pontban leirtak szerint korrigaljak. Hasonlé médon a fiitéelemet minden
hegesztés el6tt nem szalasodd papirtoriével, toriékenddvel vagy ipari alkohollal
le kell tisztitani. Kilénésen fontos, hogy mianyagmaradékok a fellileten ne
maradjanak megtapadva. A fiitéelemek tisztitasakor feltétlenlil igyeljenek arra,
hogy a fiitdelem antiadhéziés bevonatat szerszammal ne sértsék meg.

3.5.4. Osszeillesztés és hegesztés

A hegesztend® feliileteknek kdzel nulla sebességgel kell egymashoz érniok.
A hegesztési nyomasnak egyenletesen kell emelkedni a 0,15 N/mm? érték
eléréseéig és ennek kell megmaradni a lehiilési id6 végéig (14. abra 5. oszlop).
A (39) szoritdkar/fogantytval lehet a nyomoékart a lehiilési id6 alatt rogziteni.
Akifejtendd nyomaéerdket a 9 és 16 abrakbol vegyék, ahogy azta 3.5.1. ismer-
teti. Ahegesztés utan a teljes keriileten egyenletes kettésdudornak kell mutat-
kozni. A dudorok alakja tajékoztat a hegesztés egyenletességérél. A dudor K
mérete (15. abra) mindig nagyobb legyen 0-nal, azaz a dudor kdrben a cs6
kerllete felett legyen.

3.5.5. A hegesztési kotés kivétele

A lehiilési id6 utan, a befogdkésziilék meglazitasa el6tt a (39) szoritokar/
fogantyut nyissak, mikdzben a nyomdkart tartani kell, hogy a hegesztési nyomas
lassan épuljon le és a hegesztett kotés ne karosodhasson. Ezutan nyissak a
(36) szoritokart és a hegesztett csékotést a gépbdl kivehetik. A hegesztési
varratot befolyasolas nélkil hagyjak lehdini! A lehilési folyamatot vizzel, hideg
levegdvel vagy hasonldkkal ne siettessék! A csovek és idomdarabok terhelhe-
t6ségét lasd a gyartéjanak informacidi kdzott!

A hegesztési folyamat I6péseit a 8. abra mutatja. 4. Karbantartas
ERTESITES A\ VIGYAZAT
Afiitéelemet spiritusszal tisztitva annak viztartalma miatt a hegesztési varratok A fiitéelemes tompahegeszt6-késziiléket (5) kizarélag a fogokarnal (16)
minésége romolhat. vagy a fogantyunal (18) fogja meg! A fiitéelemek, valamint a fiitéelemek és
. » a fogantyuk kozti fém alkatrészek munkahémérséklete a 300°C-ot is eléri.
3.5.1. Kiegyenlités i . . Ezeknek a részeknek a megérintése silyos égési sérilésekhez vezethet.
A kiegyenlitésnél a hegesztendd fellileteket addig nyomjuk a flitéelemhezX
amig a keriileten korben dudor képzddik. A kiegyenlités alatt példaul a PE ~ 4.1. Karbantartas
csovekhez 0,15 N/mm? kiegyenlitési nyomast kell kifejteni (DVS 2207 1. fejezet).
A k__t'jlérjbbzﬁ cséétmér'éknelf m_egfefleléen ésa kU!ﬁnbt’gﬁ nquésfokgzatokhpz Karbantartas el6tt a halézati csatlakozét hiizza kil
szilkséges falvastafsagoktol fliggéen a hegesztési feliltre kifejtendé nyomast L L . o
ki kell szamolni, a 0.15 N/mm? kiegyenlitSnyomas betarthatésaga érdekeében. Ha a gép er6s szennyezédésnek van kitéve, akkor rendszeresen tisztitani és
Az F nyomoeré a p kiegyenlitSnyomas és az A csGkeresztmetszet szorzata zsirtalanitani kell azokat a markolatokat, melyeken a mozgathat6 csuszopofak,
(F=p-A), azaz a cs6 keresztmetszeteit annal nagyobb erdvel kell 8sszenyomni illetve a fiitelemes tompahegeszt6-késztilek (5) és az elektromos gyalu (6)
minél nagyobb a fellilet. Igy példaul egy 110 mm-es, SDR 33 (s=3,4 mm) cs6nél mozognak.
a feliilet 1140 mm? és igy a szlkséges nyomoerd: F = 0,15 N/mm?-1140 mm* A fiitéelemes tompahegeszts-késziilék (5) tapadasgatié bevonatat minden
=170 N. Minden gépen van egy (37) tablazat, ami megadja, hogy ezen a gépen hegesztés el6tt nem szalasodd papirtoriével, toriskenddvel vagy ipari alkohollal
milyen nyomasfokozatig terjedd csovek milyen nyomaerdvel hegeszthetdk. A le kell tisztitani. A fiitéelemre tapadt miianyagmaradvanyokat nem szalasodo
1013 abrak mutatjak ezeket a tablazatokat a REMS SSM 160 RS, REMS papirtorlvel, toriskenddvel vagy ipari alkohollal alaposan el kell tavolitani.
SSM 160 KS; REMS,SSM 250 KS, REMS SSM315 RF gépekhez. Fontos az, Ennek soran kifejezetten ligyeljen ra, hogy a fiitdelem tapadasgatlo bevonatat
hogy a mellekelt tablazatbol (9. és 16. abra) kiolvassak a megfeleld értékeket, killénféle eszkdzokkel ne karcolja meg. A fiitéelemet spiritusszal tisztitva annak
hogy a forgéfogantydra megfeleld nyoméerdt hozzanak létre. Amennyiben a viztartalma miatt a hegesztési varratok mindsége romolhat.
hegesztési felliletekre a forgathaté foganytydval nyomast gyakorolunk, le kell . i i L o
vonni (38) a mutatd alapjan a nyoméerst. Almuan’yag alkatrészeket (pl. h’azak) klzarolag’REM’S CleanM t!'sz’tlltosz%rrel
L o o L, (cikkszam: 140119) vagy enyhén szappanos vizzel és nedves térlékend6vel
Ahegesztés elott meg kell vizsgalni, hogy a befgdkészilek megfeleloen rogzi- tisztitsa. Ne hasznaljon a haztartasban eléforduld tisztitoszereket. Ezek szamos
It(e’tte a C,S"h‘?:’;“ab°katv hogyhmlnl'rr)al]li n,yomgsri\{el Iehesserpl befogni. A csovek olyan vegyi anyagot tartalmaznak, melyek a miianyagokat karosithatjak. Soha
,et veget hidegen egymashoz e,”nt,' , €S probakeppen meg gtarlogott nyoma§t ne haszndljon benzint, terpentint, higitot vagy mas hasonlé anyagot a mianyag
létrehoznak a forgéfogantyu segistégével (7). Amennyiben a régzitdberendezés A it
: N N s . e s g1 részek tisztitasara.
nem tartja a csévet erdsen, akkor a szoritd anyat (34) Ujra be kell allitani (lasd .
34.). Ugyeljen ra, hogy a gép elektromos berendezésének a belsejébe soha ne
. " - . . ST jusson folyadék!
Akiegyenlités akkor fejezédik be, ha a teljes kertileten olyan dudor képz&dott,
ami legalabb a 14. abranak a 2. oszlopaban megadott magassagot elérte. 4.2. Ellenérzés és karbantartas
3.5.2. Felmelegités
A felmelegitéshez a nyomas kozel nullaracskken. A felmelgitési iddt a 14. Ajavitasi és helyredllitasi munkalatok elétt a halézati csatlakozot hiizza
abra 3. oszlopa adja meg. A felmelegitéskor a hd behatol a hegesztendd ki! Ezt a munkat kizardlag erre képesitett szakszemélyzet végezheti el.
felliletekbe és azt a hegesztési héfokra hozza. . .
Az elektromos gyalu meghajtasa tartds kenéssel rendelkezik, emiatt az
3.5.3. Atallitas utankenése szlikségtelen. Az elektromos gyalu motorja szénkeféket tartalmaz.
Ahegesztends feliiletek felmelegedése utan a fltéelemet lazitsak és forditsak Ezek kopasnak vannak kitéve, emiatt rendszeresen ellendrizni, illetve cserélni
ki anélkiil, hogy a forré hegesztési feliiletet megérintenék. Ezutan a feliileteket kell 6ket. Csak eredeti REMS szénkeféket hasznaljon.
gyorsan, egészen az érintkezést megel6z6 pozicioig zarmni kell. Az atallitasi
idé nem Iépheti tul a 14. abra 4. oszlopaban megadott id6ket, ellenkezé esetben
az Osszeillesztett feliiletek nem hiilnek le kelléen.
5. Teenddk hiba esetén
5.1. Hiba: a fiitéelemes tompahegeszt6-késziilék (5) nem forrésodik fel.
Ok: Megoldas:

o Afiitdelemes tompahegeszté-késziilék csatlakozédugoja nincs bedugva
a konnektorba.

o A csatlakozokabel hibas.
o A csatlakozddugé (23) hibas.
o Akésziilék hibas.

o A csatlakozédugo hibas.

e Dugja be a csatlakozodugét (23), ill. csatlakozokabelt egy olyan konnektorba,
mely megfelel a tipustablan megadott névleges fesziltségnek és védelmi
osztalynak, valamint mely egy 30 mA-es hibaaram-védékapcsoléval
(FI-kapcsold) biztositva van.

e Cseréltesse ki a csatlakozokabelt egy erre képesitett szakemberrel vagy egy
megbizott REMS markaszervizzel.

o A csatlakozddugot (23) cseréltesse egy erre képesitett szakemberrel vagy egy
megbizott REMS markaszervizzel.

o Ellendriztesse / javittassa meg a készlléket egy megbizott REMS
markaszervizzel.

o A csatlakozodugot cseréltesse egy erre képesitett szakemberrel vagy egy
megbizott REMS markaszervizzel.
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5.2. Hiba: mlianyagdarabok tapadnak a fiitéelemes tompahegesztd-késziilékre (5).
Ok: Megoldas:
o Afiitéelem elszennyez6dott. e Tisztitsa meg a fiitéelemet, lasd: 4.1.
o Atapadasgétlé bevonat megsértilt. o Asérllt fiitdelemes tompahegeszté-keésztileket cserélje ki egy ujra.
o Ahegesztési hGmérséklet hibasan van beallitva. o Ugyelien a cs6 vagy idomdarab gyartéja altal megadott informaciokra.
Allitsa be a hémérsékletet a hémérséklet-beallitd csavarral (26) (lasd: 2.6.).
5.3. Hiba: az elektromos gyalu (6) nem indul el.
Ok: Megoldas:
o Az elektromos gyalu nincs munkahelyzetben. e Hajtsa be teljesen az elektromos gyalut, hogy a végallaskapcsolé a
markolatnak nyomaédjon.
o A csatlakozokabel hibas. o Cseréltesse ki a csatlakozokabelt egy erre képesitett szakemberrel vagy
egy megbizott REMS markaszervizzel.
o Aszénkefék elkoptak. o Az elkopott szénkeféket cseréltesse egy erre képesitett szakemberrel vagy
egy megbizott REMS markaszervizzel.
o Akésziilék hibas. o Ellendriztesse / javittassa meg a készlléket egy megbizott REMS
markaszervizzel.
5.4. Hiba: az elektromos gyalu (6) allva marad, vagy gyalulas kézben nem keletkezik tiszta felszin.
Ok: Megoldas:
e TUl nagy az el6tolasi nyomas. o Csokkentse az el6tolasi nyomast.
o A gyalukés (cikkszam: 254103) tompa. e Cserélje ki a gyalukést.
e Az elektromos gyalu fogasszija csuszik. e Cseréltesse ki az elektromos gyalu fogasszijat egy erre képesitett szakem-
berrel vagy egy megbizott REMS markaszervizzel.
5.5. Hiba: a befogott csévek nincsenek egy vonalban.
Ok: Megoldas:
o Aszoritdberendezések (19) egymashoz vald beallitasa elallitédott. o Allitsa be a szoritéberendezéseket (lasd: 3.2.).
5.6. Hiba: a megadott felflitési idd nem elegendd ahhoz, hogy a csé vagy idomdarab megolvadjon, vagy pedig ezek tul gyorsan megolvadnak.
Ok: Megoldas:
o Ahegesztési hdmérséklet hibasan van bedllitva. ) [)gyeljen a cs6 vagy idomdarab gyartéja altal megadott informacidkra.
Allitsa be a h6mérsékletet a hdmérséklet-beallité csavarral (26) (lasd: 2.6.).
o Kedvezdtlen kdrnyezeti hatasok (nyar/tél/szél/eso). o Az idéjarasnak megfelelden fedje le a hegesztési teriiletet vagy médositsa a
hegesztési id6t. Szikség esetén a flitéelem hémérsékletét (5) a hémérséklet-
beallité csavar (26) elforgatasaval allitsa be (lasd: 2.6.).
o Afiitéelemes tompahegeszté-késziilék hibas. o Ellendriztesse / javittassa meg egy megbizott REMS markaszervizzel.
6. Hulladékkezelés
Afiitéelemes tompahegesztégépet tilos hasznalati ideje lejartaval a haztartasi
hulladék kozé helyezni! A készlléket a térvényi eldirasoknak megfeleléen kell
artalmatlanitani.
7. Gyartéi garancia
A szakszer(tlenség miatt sérilt PTFE bevonat a fiitéelemen nem garanciaké-
teles.
A garancia az Uj termék els6 felhasznaléjanak térténé atadastol szamitva 12
honapig tart. Az dtadas idépontja az eredeti vasarlasi bizonylatok bekildésével
igazolandd, melyeknek tartalmazniuk kell a vasarlas id6pontjat és a termék
megnevezését. Valamennyi, garanciélis id6n beliil fellépé miikddési rendelle-
nesség, ami bizonyithatéan gyartasi-, vagy anyaghibara vezetheté vissza,
téritésmentesen ker(l javitasra. A hiba kijavitasaval a garancia ideje nem
hosszabbodik meg és nem kezdddik Ujra. Azokra a hibakra, amik természetes
elhasznalddasra, szakszer(tlen, vagy gondatlan kezelésre, az Uzemeltetési
leiras figyelmen kivil hagyasara, nem megfelel6 segédanyag hasznélatara,
tulzott igénybevételre, nem rendeltetés szer(i hasznélatra, sajat, vagy idegen
beavatkozasokra, vagy mas olyan okokra vezethet6k vissza, amiket a REMS
nem vallal, a garancia kizart.
Garancidlis javitasokat csak az erre jogosult szerz6déses REMS markaszervizek
végezhetnek. Reklamacidkat csak akkor tudunk figyelembe venni, ha a terméket
el6zetes beavatkozas nélkil és szét nem szerelt allapotban juttatjék el egy erre
jogosult szerzé6déses REMS markaszervizbe. A kicserélt termékek és alkatré-
szek a REMS tulajdonat képezik.
A szervizbe torténé oda-, és visszaszallitas koltségét a felhasznalé viseli.
Afelhasznalé torvényes jogait, klildndsen a kereskeddével szemben tdmasztott
kifogasokat illetéen, ez a garancia nem valtoztatia meg. A gyartdi garancia csak
azokra az Uj termékekre vonatkozik, melyeket az Eurdpai Unidban, Norvégiaban,
vagy Svajcban vasaroltak. és ott hasznalnak.
Erre a garanciara a német jog el6irasai vonatkoznak, az Egyesiilt Nemzetek
szerz8désekrdl és nemzetkdzi aruvasarlasrol sz6l6 egyezményének (CISG)
kizarasaval.
8. Tartozékok jegyzéke
A Tartozékok jegyzékét a www.rems.de oldalon téltheti le (Letoltések —
Alkatrészjegyzék).

Utoirat.: A kildnb6zd jel6léseket és kifejezéseket ebben az lizemeltetési
utasitasban a DVS 2207 és 2208-bol vettiik (DVS: Német Hegesztéstechnikai
Egyeslilet bejegyezve Disseldorfban).
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Prijevod izvornih uputa za rad

Fig.1-4 Fig. 6
1 Kutija od Eeli¢nog lima/transportna (1) Priprema
kutija za podlozne umetke za (2) Cijev
cijevi i stezne umetke. (3) Grija¢
2 Klin u polozaju za osiguranje (4) Cijev
stroja u transportu (5) Zagrijavanje
3 Stalak od cijevi (6) Gotovi zavar
4 Zatezne vilice u radnom polozaju (7) Tubo zavarivanje pomocu grijaa
stroja (prinzip)
5 Uredaj stroja za tupo zavarivanje Fia. 7
koji sadrZi grijace tijelo 1'9' Vaniski oromier ciievi d
6 Elekiricna blanja (2) yanjski promjer cley (mm)
7 Poluga za pritiskivanje cijevu na (2) Sirina zazora a (mm)
blanju Fig. 8
8 Potisna ladica (1) Tilak
9 Zatvara¢ (2) Tlak prilagodenja
10  Rukunica (3) Trajanje prilagodenja
11 Bajonetski zatvara¢ (4) Tlak predgrijavanja
12 Poluga zatvaraCa (5) Trajanje predgrijavanja
13 Sesterokutni "imbus" -vijak (6) Trajanje preinake tlaka
14 Oslonac (7) Tlak na sastavu
15 Postolje za prijevoz (8) Trajanje nastajanja tlaka
16 Rucica (9) Trajanje ohladivanja
17 Drza¢ (10) Trajanje faze procesa
18 Hvataljka (11) Trajanje
19 Pristroji za pritezanje . .
20 Drzak sa sklopkom na gumb Fig. 9116

—

1) Serije cijevi i potisne sile za

21 Pomi¢ne saonice L -
kompenzaciju prilikom zavarivanja

22 Stezna poluga

23 Utiénica polietilenskih cijevi

24 Crvena kontrolna Zarulja za napon (2) Vaniski promjer cijevi d

25 Zelena kontrolna Zarula za (3) Debljina stijenke s .
temperaturu (4) Odnos izmedu vanjskog promjera

26  Vijak za podesavanje temperature cijevi i debljine stijenke SDR

27 Stezni ulozak (5) Serija cije_vi S

28 Vijak s $esterokutnom glavom (6) PotisnasilauN

29 Ulosci Celjusti drzaca cijevi Fig. 14

30 Drzac¢ cijevi (1) Nazivna debljina stjienke

31 Stezna rucica (2) Prilagodenje visina zadebljanja uz

32 Potezni gumb

33 Vijak za pritezanje

34 Matica za pritezanje

35 Ekscentar za pritezanje

grija¢ na kraju ju trajanja
prilagodenja,

(najmaniji iznosi) (prilagodenje za
man je od 0,15 N/mm?)

36 Poluga za pritezanje (3) Zagrijavanie trajanje zagrijavanja
37 Natpisna plo€ica za sile pritiska 210 x debljina stijenke

38 Kazalo Ugrijavanje uz < 0.02 N/mm? )
39 Rucica stezne poluge (4) Najdulje trajanje preinake

40  Zastitni poklopac motora (5) Trajanje na sastavu

41 Zastitni pokrov, stitnik (6) Trajanje do postizanja punog

Fig. 5 tlaka na sastavu

(1) Temperatura grijaca (7) Trajanje hladenja uz tlak na

sastavku

Najkrace trajanja
p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (najmanji iznosi)

2) Gornja granica
) Donja granica
) Debljina stijenke cijevi

Op¢i sigurnosni naputci

Procitajte sve sigurnosne naputke i upute. Propusti kod pridrZavanja sigurnosnih
naputaka i uputa mogu dovesti dio elektricnog udara ili pak izbijanja pozara i/ili teSkih
ozljeda.

Sacuvajte sve sigurnosne naputke i upute za kasnije.

Pojam ,elektroalat” koristen u sigurnosnim uputama odnosi se na elektricni alat koji
se napaja sa strujne mreze (putem kabela).

1) Sigurnost na radu

a) Radno mjesto i njegovo okruzenje drzite istim i dobro osvijetljenim. Nered
i nedovoljna osvijetljenost na radnom mjestu mogu biti uzrokom nezgode na
radu.

b) Ne radite elektroalatom u okruzenju u kojem postoji opasnost od eksplozije,
odnosno u kojem se nalaze zapaljive tekucine i plinovi ili zapaljive praskaste
tvari. Elektroalati generiraju iskre koje mogu izazvati zapaljenje praha ili isparenja.

c) Tijekom koriStenja elektroalata drzite djecu i druge osobe na sigurnoj
udaljenosti od mjesta rada. Pri otklanjanju uredaja od izratka ili mjesta rada
moZe se dogoditi da nad uredajem izgubite kontrolu.

2) Sigurnost pri radu s elektricnom strujom

a) Utikac za prikljucenje elektroalata u struju mora odgovarati utiénici. Ni u
kojem sluéaju utikac se ne smije mijenjati ili prilagodavati. Ne koristite nikakav
prilagodni (adapterski) utikac zajedno s elektroalatom koji ima zastitno uzemijenje.
Originalni, neizmijenjeni utikaci i odgovarajuce uticnice smanjuju rizik elektricnog
udara.

b) Izbjegavajte dodir s uzemljenim vanjskim povrsinama, poput cijevi, ogrjevnih
tijela, Stednjaka i hladnjaka. Ako je Va$e tijelo uzemlijeno postoji povieni rizik
od elektricnog udara.

c) Elektroalat ne izlazite kisi ili vlazi. Prodor vode u elektroalat povisuje rizik
elektricnog udara.

d) Prikljucni kabel nemojte koristiti nenamjenski, primjerice za nosenje elek-

troalata, kvacenje ili kako biste izvukli utika¢ iz uti¢nice. Prikljucni kabel

Cuvajte podalje od topline, ulja, ostrih bridova ili pomicnih dijelova uredaja.

Osteceni ili zapleteni kabel povisuje rizik od elektricnog udara.

Kad elektroalatom radite na otvorenom koristite samo produzne kabele koji

su prikladni i za rad na otvorenom. Primjena produznog kabela prikladnog za

rad na otvorenom smanjuje rizik elektricnog udara.

f) Ako je rad elektroalata u viaznom okruzenju neizbjezan, koristite nadstrujnu
zastitnu sklopku. Primjena nadstrujne zastitne sklopke smanjuje rizik elektricnog
udara.

e

=

3) Sigurnost osoba

a) Budite pazljivi, pazite na ono Sto radite, radu s elektroalatom pristupajte
razborito. Elektroalat ne koristite ako ste umorni ili pod utjecajem droga,
alkohola ili lijekova. Samo jedan trenutak nesmotrenosti i nepaZnje pri koristenju
elektroalata moZe izazvati ozbiljne ozljede.

b) Nosite opremu i sredstva za osobnu zastitu na radu, te uvijek zastitne
naocale. Nosenje sredstava za osobnu zastitu, poput zastitne maske za disanje,
neklizajuce sigurnosne obuce, zastitne kacige ili zastite sluha, ovisno o vrsti i
nacinu primjene elektroalata, smanjuje rizik od ozljeda.

c) lzbjegavajte nehoti¢éno pustanje u rad. Uvjerite se da je elektroalat isklju¢en
prije nego Sto ga prikljucite na izvor napajanja, podignete ili pocnete nositi.
MozZete se ozlijediti ako slucajno prstom prijedete preko prekidaca te tako uklju-
Cite elektroalat dok ga nosite ili ako ga ukljucenog prikljucite na izvor napajanja.

d) Uklonite alate za podeSavanje uredaja i kljuceve za vijke prije nego Sto
ukljucite elektroalat. Komad alata ili klju¢, ako se nadu u rotirajuéem dijelu
uredaja, mogu prouzrociti ozljedivanje.

e) lIzbjegavajte neprirodan polozaj tijela. Zauzmite siguran stav i polozaj pri
radu te u svakom trenutku budite u ravnotezi. Na taj cete nacin imati bolju
kontrolu nad elektroalatom u neoCekivanim situacijama.

f) Nosite prikladno radno odijelo. Ne nosite Siroko radno odijelo ili nakit. Drzite
kosu, radno odijelo i rukavice na sigurnoj udaljenosti od pokretnih, rotira-
jucih dijelova uredaja. Pokretni, rotirajuci dijelovi uredaja ili izratka mogu
zahvatiti Siroko radno odijelo, nakit ili dugu kosu.

4) Nacin primjene i rad s elektroalatom

a) Ne preopterecujte uredaj. Za Vas rad upotrebljavajte elektroalat koji je
upravo za takav rad namijenjen. S elektroalatom koji odgovara svrsi te radi u
propisanom podrucju opterecenja, radit ete brZe i sigurnije.

b) Ne koristite elektroalat Cija je sklopka neispravna. Elektroalat koji se vise ne
moze ukljuciti ili iskljuciti opasan je te ga se mora popraviti.

c) lzvucite utikac iz utiénice prije nego Sto pristupite podesavanju uredaja,
zamijeni rezervnih dijelova ili prije nego Sto uredaj sklonite na stranu. Ove
preventivne mjere sprjeCavaju nehoticno pokretanje elektroalata.

d) NekoriStene elektroalate ¢uvajte izvan dohvata djece. Ne dopustite koriStenje
uredaja osobama koje nisu upoznate s nacinom koristenja ili koje nisu
procitale ove upute. Elektroalati su opasni ako ih koriste neiskusne osobe.

e) O elektroalatu brinite se s paznjom. Provjerite funkcioniraju li pokretni
dijelovi uredaja besprijekorno, tj. da ne zapinju, te da nisu slomljeni ili tako
osteceni da to moze utjecati na ispravan rad elektroalata. OStecene dijelove
uredaja prije njegove uporabe dajte popraviti struénim osobama. Brojnim
nesrecama pri radu uzrok leZi u slabom ili nedovoljnom odrzavanju elektricnih
alata.

f) Koristite elektroalat, pribor, alate i drugo u skladu s ovim uputama. Uzmite
pritom u obzir uvjete rada i aktivnosti koje namjeravate poduzeti. Uporaba
elektroalata za primjene za koje nije predviden moze dovesti do opasnih situacija.

g) Odrzavajte rucke suhim, Cistim i bez tragova ulja ili masti. Skliski rukohvati
oteZavaju sigurno vodenje i kontrolu nad elektroalatom u neocekivanim situaci-
jama.

5) Servis

a) Popravke Vaseg elektroalata prepustite struénjacima, uz primjenu iskljucivo
originalnih zamjenskih dijelova. Na taj Cete nacin osigurati zadrzavanje trajne
sigurnosti uredaja.

Sigurnosne upute za
strojeve s grijacim tijelom za sueono zavarivanje

Procitajte sve sigurnosne naputke i upute. Propusti kod pridrZavanja sigurnosnih
naputaka i uputa mogu dovesti dio elektricnog udara ili pak izbijanja pozara i/ili teSkih
ozljeda.

Sacuvajte sve sigurnosne naputke i upute za kasnije.

o Nemoijte koristiti stroj ako je oStec¢en. Postoji opasnost od nesrece.

o Uredaj (5) drzite samo za rucku (16) odnosno (18) kada je prikljucen u struju.
Grijace tijelo kao i metalni dijelovi izmedu njega i plasticne rucke dostizu radne
temperature do oko 300°C te su tako moguce teske opekline pri kontaktu s njima.

e Nakon odvajanja uredaja s napajanja pricekajte neko vrijeme da se ohladi
prije nego Sto dodirnete njegove metalne dijelove. Dodirivanje vrucih dijelova
tiiekom faze hladenja moze izazvati teSke opekline. Nakon odvajanja s napajanja
uredaju je potrebno duZe vrijeme da se ohladi.

e Prilikom zavarivanja pazite na dovoljan razmak izmedu krajeva cijevi i
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uredaja (5) ili nosite odgovarajuce zastitne rukavice. Cijevi koje treba zava-
riti, profilni komadi i grijace tijelo postaju jako vrudi prilikom zavarivanja te su
moguce opekline. Zavareni spoj i po zavrSetku zavarivanja ostaje dulje vrijeme
vrlo vrué.

Zastitite i druge od vrelog uredaja (5) kao i od vruéih zavarenih spojeva.
Dodirivanje vrucih dijelova moZe izazvati teSke opekline.

Ne uranjajte uredaj u tekuéinu kako biste ga brze rashladili. Postoji opasnost
od strujnog udara i/ili ozljeda uslijed iznenadnog $trcanja tekucine. Osim toga se
i grijace tijelo moZe oStetiti.

Uredaj s grijacim tijelom za su¢eono zavarivanje (5) odlazite samo u drza¢
za radni stol (pribor) ili na podlogu od vatrozaustavnog materijala kada ga
koristite za ruéno zavarivanje. Prilikom postavijanja uredaja za zavarivanje na
podlogu koja nije dovoljno otporna na vatru i/ili nadomak nekog zapaljivog mate-
Vrué uredaj za zavarivanje (5) drzite podalje od zapaljivih materijala. Moze
dodi do pozara.

Prikljuéni vod drzite podalje od vruéeg uredaja (5). Postoji opasnost od ozljeda
uslijed strujnog udara.

Ne zahvacajte u sjeciva elektri¢ne blanjalice (6). Postoji opasnost od ozljedi-
vanja.

Ne preopterecujte elektriénu blanjalicu (6) prevelikim radnim potiskom.
Elektricna blanjalica se time moze oStetiti.

Prikljucite elektri¢ni uredaj samo na uti€nicu s ispravnim zastitnim kontaktom.
Koristite samo za tu namjenu odobrene i propisno oznac¢ene produzne
kabele dovoljnog popreénog presjeka. Produzni kabeli dugi do 10 m trebaju
imati presjek 1,5 mm? a presjek onih dugih od 10 — 30 m treba biti 2,5 mm?
Redovito provjeravajte prikljucne vodove elektroalata kao i produzne kabele.
U slucaju osteéenja predajte ga struénjaku u ovla§tenom REMS-ovom servisu
na popravak ili zamjenu.

Prepustite elektroalat na koriStenje samo osobama koje su upuéene u
rukovanje istim. Mladez smije rukovati elektroalatom samo ako je starija od 16
godina, ako im sluZi u svrhu skolovanja (obucavanja) te ako se to rukovanje
obavlja pod nadzorom stru¢ne osobe.

Djeca i osobe koje na temelju svaojih fizi€kih, osjetilnih ili mentalnih sposob-
nosti ili zbog nedostatnog znanja i iskustva nisu u moguénosti sigurno
rukovati elektri¢nim uredajem, ne smiju ga koristiti bez nadzora ili upucivanja
od strane odgovorne osobe. U suprotnom postoji opasnost od pogre$nog
rukovanja i ozljedivanja.

Tumacenje simbola

/\ OPREZ
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Opasnost srednjeg stupnja rizika kod koje su u sluaju
nepostivanja naputaka moguce teske (trajne) ozljede sa smrtnim
posljedicama.

Opasnost niskog stupnja rizika kod koje su u slu¢aju nepostivanja
naputaka moguce blaze ozljede.

Materijalna Steta, bez sigurnosnih naputaka! Nema opasnosti
od ozljeda.

Prije prvog koristenja proc€itajte upute za rad

Elektroalat odgovara razredu zastite |

Ekoloski primjereno zbrinjavanje u otpad

m

CE oznaka sukladnosti

1.

Tehnicki podaci

Namjenska upotreba

REMS strojeve s grija¢im tijelom za sueono zavarivanje tipa SSM koristite samo za zavarivanje plasticnih cijevi i profila od PB, PE, PP i PVDF.

Svi
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1.2,

ostali nacini primjene nenamjenski su i stoga nedopusteni.

. Kataloski brojevi artikala

REMS SSM 160 RS: Stroj s grija¢im tijelom za suceono zavarivanje, uredaj za zavarivanje, zastitna oplata za grijace tijelo, elektriéna blanjalica, 2 stege s po 2 stezna
umetka @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podloge za cijevi @ 160 mm s umecima @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125,
135, 140 mm. Radni klju¢. Kutija od ¢eli€nog lima, cijevno postolje, upute za rad.

REMS SSM 160 KS:

Stroj s grijacim tijelom za su€eono zavarivanje, uredaj za zavarivanje, zastitna oplata za grijace tijelo, elektri¢na blanjalica, 2 stege s po 2 stezna

umetka @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 podloge za cijevi @ 160 mm s umecima @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125,
135, 140 mm. Radni kljug, postolje od ¢eli¢nog lima s ugradenom ladicom, zatvoreno postolje od ¢eliénog lima, upute za rad.

REMS SSM 250 KS:

Stroj s grija¢im tijelom za su€eono zavarivanje, uredaj za zavarivanje, elektricna blanjalica, brzopotezna stega s po 2 stezne Celjusti i po 2

stezna umetka @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 podloge za cijevi s umecima @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Postolje od ¢elitnog
lima s ugradenom ladicom, radni klju¢, zatvoreno postolje od €eli¢nog lima, upute za rad.

REMS SSM 315 RF:

Stroj s grijacim tijelom za su€eono zavarivanje, uredaj za zavarivanje, elektricna blanjalica, brzopotezna stega s po 2 stezne ¢eljusti i po 2

stezna umetka @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 podloge za cijevi s umecima @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Postolje od &eli¢nog lima
s ugradenom ladicom, radni klju¢, zatvoreno postolje od ¢eli¢nog lima, upute za rad.

Kataloski brojevi artikala SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Stroj za tupo zavarivanje s grija¢im tijelom

i griju¢im uredajem za tupo zavarivanje tipa EE

(podesiva temperatura, elektronicka regulacija) 255020
Stroj za tupo zavarivanje s grija¢im tijelom

i grijuéim uredajem za tupo zavarivanje tipa EE

(podesiva temperatura, elektronika regulacija)

Sa steznicima za kose odvojke 252026 252046 254025

Grijuc¢i uredaji za tupo zavarivanije tipa EE

(podesiva temperatura, elektronicka regulacija) 250220 250220 250330 250420
Stalak za odlaganje MSG, SSG 110-180 250040 250040

Stalak za odlaganje SSG 280 250340

DrZa¢ za radni stol MSG, SSG 110-180 250041 250041

DrZa¢ za radni stol SSG 280 250341

Zastitna ljuska 250243 250243 250343

Noz blanje 252103 252103 254103 255103
Celjust desno 252500 252500 254300 255300
Celjust lijevo 252501 252501 254310 255310
Stezni uloZzak Dm 40 252502 252502

Stezni uloZzak Dm 50 252503 252503

Stezni uloZzak Dm 56 252504 252504

Stezni ulozak Dm 63 252505 252505

Stezni uloZzak Dm 75 252506 252506 254320

Stezni uloZzak Dm 90 252507 252507 254321 255320
Stezni uloZzak Dm 110 252508 252508 254322 255321
Stezni uloZzak Dm 125 252509 252509 254323 255322
Stezni ulozak Dm 135 252510 252510

Stezni ulozak Dm 140 252511 252511 254324 255323
Stezni uloZzak Dm 160 252512 252512 254325 255324
Stezni uloZzak Dm 180 254326 255325
Stezni ulozak Dm 200 254327 255326
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Stezni ulozak Dm 225 254328 255327
Stezni ulozak Dm 250 255328
Stezni uloZzak Dm 280 255329
Drzag cijevi desnollijevo 252350 252350 254350 255350
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 40 252370 252370
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 50 252371 252371
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 56 252372 252372
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 63 252373 252373
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 75 252374 252374 254370
UloSci Eeljusti drzaca cijevi Dm 90 252375 252375 254371 254371
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 110 252376 252376 254372 254372
Ulo3ci Celjusti drzaca cijevi Dm 125 252377 252377 254373 254373
UloSci Celjusti drzaca cijevi Dm 135 252515 252515
Ulo3ci Celjusti drzaca cijevi Dm 140 252378 252378 254374 254374
Ulosci Celjusti drzaca cijevi Dm 160 254375 254375
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 180 254376 254376
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 200 254377 254377
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 225 254378 254378
Ulosci Celjusti drzaca cijevi Dm 250 254379 254379
Ulo&ci Celjusti drzaca cijevi Dm 280 255379
Reza¢ cijevi REMS RAS P 10-40 290050 $kare za cijevi REMS ROS P 35 291200
Rezac cijevi REMS RAS P 10-63 290000 Skare za cijevi REMS ROS P 35 A 291220
Reza¢ cijevi REMS RAS P 50—110 290100 Skare za cijevi REMS ROS P 42 PS 291000
Reza¢ cijevi REMS RAS P 110-160 290200 Skare za cijevi REMS ROS P 42 291250
Uredaji za skoSavanje kraja cijevi REMS RAG P 16-110 292110 $kare za cijevi REMS ROS P 63 P 291270
Uredaiji za skoS$avanje kraja cijevi REMS RAG P 32-250 292210 Skare za cijevi REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Potpora za cijevi REMS Herkules 3B 120100
1.3. Podrucje rada
Promijer cijevi 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Sva zavarljiva plastika
za sanitarne instalaije, odvodne oijevi, sanacije dimnjaka, s temperaturama zavarivanja 180—-290°C.
1.4. Elektricki podaci
Nazivni napon (napon mreze) 230V 230V 230V 230V
Nazivna snaga stroja 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Snaga grijaca uredaja za tupo zavarivanje 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektri¢na blanja 500 W 500 W 500 W 500 W
Nazivna frekvencija 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Svi uredaji imaju | | | |
1.5. lzmjere
u transportu duljina 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
Sirina 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
visina 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
u pogonu duljina 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
Sirina 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
visina 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Tezina
Stroj 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Ulosci Celjusti za stezanje i drzanje cijevi 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Podaci o buci
Emisija buke na radnom mjestu 85 dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Vibracije
Ponderirana efektivana vrijednost ubrzanja 2,5 m/s? 2,5m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Navedena vrijednost vibracija je izmjerena u skladu s normiranim postupkom ispitivanja i moze ju se korisiti za usporedbu s nekim drugim uredajem. Isto tako moze

ju se koristiti za poCetnu ocjenu izlaganja vibracijama.
A\ OPREZ

Vrijednost vibracija moZe se tijekom stvarne uporabe uredaja razlikovati od navedene vrijednosti ovisno o vrsti i naginu rada odn. koristenja uredaja. U ovisnosti o
stvarnim uvjetima rada (npr. Rad s prekidima) moze biti potrebno utvrditi mjere sigurnosti za zastitu osobe koja s uredajem radi.

Stavljanje u pogon

. Transport i postavljanje stroja

REMS SSM 160 RS

zatvarada (9), koji se nalaze na donjoj strani $krinje za transport. Skrinja za
transport se uzdigne i postavi na tlo, tako da se zatvaraci nadu uz pod. Stroj
se na to postavi na transportnu Skrinju.

/\ OPREZ

Stroj se isporu€uje i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 2.
Celjusni ulo$ci, ulodci drzada cijevi i jedan radni kljug transportiraju se, odnosno
duvaju u posebnoj $krinji od &elignog lima (1). Celiénu kutiju moZe se objesiti
na stalak od cijevi. Stroj se pomocu 4 zatezne vilice (4) uévr§cuje na stalak od
cijevi. Za prijevoz se mora skinuti zastitni pokrov / $titnik (41) grijaceg tijela.
Stroj se moZe u€vrstiti i na radni stol.

Radi zaétite grijacih tijela tijekom transporta koristite plasti¢nu zastitnu presvlaku
(pribor). Zastitnu presvlaku obavezno skinite prije nego $to se grijace tijelo
ugrije odnosno navucite je prije transporta tek nakon $to se grijace tijelo ohladi,
jer se u suprotnom moze ostetiti i unistiti.

REMS SSM 160 RS i REMS SSM 250 KS

Stroj se isporucuje i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 3.
Celjusni ulosci, uloSci drza¢a cijevi i jedan radni kljuc transportiraju se, odnosno
¢uvaju u posebno j ladici (8) u postolju. Radi postavljanja stroja otvore se 4

Paziti da ladica (8) ne ispadne. Stroj se centrira na lijevom ulegnucu sgomje
strane $krinje. Kod idu¢ih transporta postupa se suprotnim redoslijedom. Stroj
je moguce pricvrstiti i na radni stol.

Radi zastite grijacih tijela tijekom transporta koristite plasti€nu zastitnu presviaku
(pribor). Zastitnu presvlaku obavezno skinite prije nego $to se grijace tijelo
ugrije odnosno navucite je prije transporta tek nakon $to se grijace tijelo ohladi,
jer se u suprotnom moZe ostetiti i unititi.

REMS SSM 315 RF

Stroj se isporucuje i transportira odnosno postavlja prema prikazu u sl. 4.
Celjusni ulo3ci, ulodci draga cijevi i jedan radni kljug transportiraju se, odnosno
Euvaju u posebnoj Skrinji (1). Radi postavljanja stroja treba zakrenuti rukunicu
(10) iizvuci je iz bajonetskog zatvara€a (11). Treba zakrenuti stroj oko popreéne
osi (osi postolja za prijevoz) tako da sklop kota€a tog postolja stoji prema gore.
Polugu zatvaraca (12) na to treba otvoriti.
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Stroj treba pri tom ¢vrsto drzati za njegov okvir! Onda se stroj oprezno
zakrene prema gore. Zatim se iznova aretira poluga zatvaraca (12). Kod iducih
transporta postupa se suprotnim redoslijedom. Stroj se moze koristiti i dok je
na postolju za prijevoz, u kom slu€aju treba odstraniti okvir od cijevi tako da se
maknu oba Sesterokutna "imbus"-vijka (13) i otvori poluga zatvaraca. Kad se
stroj montira na radni stol demontiraju se pomocu vijaka jos i oslonac i postolje
za prijevoz.

Priklju¢ak na struju

Pazite na napon mreze! Prije priklju¢enja uredaja provjerite odgovara li napon
naveden na natpisnoj plocici uredaja naponu elektricne mreze. Na gradilidtima,
u vlaznim okruzenjima, na otvorenom i u zatvorenom prostoru ili na sli¢nim
mjestima uporabe uredaj se smije prikljuiti na elektriénu mreZzu samo preko
zastitne strujne sklopke (FI sklopke) koja prekida dovod energije ¢im odvodna
struja prekoraci 30 mA u vremenu od 200 ms. Uredaj za zavarivanje (5) ima
vlastiti prikljucni vod. Stoga treba provjeriti odgovara li napon naveden na
natpisnoj plogici uredaja naponu elektricne mreZe. Koristite samo utiCnice
odnosno produzne kabele s ispravnim zastitnim vodi¢em.

Pozicioniranje sklopa za tupo zavarivanje s grijacem i elektri¢ne blanje
Sklop za tupo zavarivanje (5) s grijatem moze se kod svih strojeva odvojiti i
koristiti kao ru¢ni uredaj (alat). Kod strojeva REMS SSM 160 RS i REMS SSM
160 KS utaknuta je rucica (16) u drzac€ (17), a kod strojeva REMS SSM 250
KS i REMS SSM 315 RF ona je dodatno osigurana jednim utikatem.

/\ OPREZ

Uredaj (5) drzite samo za rucku (16) odnosno (18) kada je prikljucen u
struju. Grijace tijelo kao i metalni dijelovi izmedu njega i plasti¢ne rucke dostizu
radne temperature do oko 300°C te su tako moguce teSke opekline pri kontaktu
S njima.

REMS SSM 160 RS
Griju¢i uredaj stroja za tupo zavarivanje (5) se nakon prijevoza stroja ne mora
centrirati, buduci da je ve¢ prilikom isporuke pode$en.

REMS SSM 160 KS, 250 KS i REMS SSM 315 RF

Sklop za tupo zavarivanje (5) mora se nakon transporta centrirati. U tu svrhu
olabavi se stezna poluga (22) i povuce na saonocama (21) do grani¢nika drza¢
sklopa za tubo zavarivanje. Zatim se ponovo pritegnu stezna poluga (22).

Zakrenite uredaj za zavarivanje (5) i elektri¢nu blanjalicu (6) prema van. Uredaj
za zavarivanje (5) uvijek zakrecite u zatitnom poklopcu (40) (sl. 1). Prije no
$to se sklop za tupo zavarivanje s grijatem i elektriéna blanja (6) pomaknu u
stranu, treba ih svaki put malo pridi¢i pomo¢u hvataljke (18) i drska (20), jer ¢e
inace zapinjati na granicniku.

Elektronicka regulacija temperature

Odredba DVS 2208 dio 1 propisuje da temperatura grijaceg tijela mora biti
proizvoljno podesiva. Kako bi se osigurala trazena nepromjenjivost temperature
grijaceg tijela, uredaji treba da su opremljeni regulatorom temperature (termo-
statom). Odredba DVS 2208 dio 1 propisuje da temperaturna razlika u pogledu
procesa regulacije smije iznositi najvise < 3°C. Ovu to€nost regulacije se u
praksi ne da posti¢i pomoc¢u mehanickih regulatora, nego samo pomoéu elek-
tronickih. Uredaji za tupo zavarivanje pomocu grijaca s fiksno postavljenom
temperaturom grijanja ili s mehani¢kom regulacijom temperature radi toga se
ne smiju koristiti za zavarivanja prema DVS 2207.

Kod svih REMS-ovih uredaja za tupo zavarivanje pomocu grija¢a temperatura
se da podesSavati. Uredaji za tupo zavarivanje pomocu grijaca nose na natpisnoj
plo€ici slijedece oznake:

N.pr. REMS SSG 180 EE: (Znaci: podesiva temperatura, elektronicki termostat)
regulira namjestenu temperaturu putem elektronic¢kog termostata s dozvoljenim
odstupanjima +1°C.

Predgrijavanje uredaja za tupo zavarivanje pomocu grijaca

Prikljuéni vod uredaja za tupo zavarivanje pomocu grijaca ukljuci se u utiénicu
(23), koja se nalazi na straznjoj strani kucista blanje. Ako se vod, koji izlaz iz
ove utinice ukljuci na mrezu, stroj je pripravan za pogon i uredaj za tupo
zavarivanje pocinje se zagrijavati. Pri tome svijetli crveno kontrolna zarulja (24)
za mrezni napon i zelena kontrolna Zarulja (25) za temperaturu. Za zagrijavanje
uredaju treba oko 100 minuta. Kad se dostigne postavljena temperatura u
uredaj ugradeni regulator (termostat) iskop&a struju grijaca. Crvena Zarulja
nastavlja svijetliti. Kod elektronickog regulatora (EE) Zmiga zelena Zarulja skroz
i tako pokazuje stalno ukapc&anije i iskap¢anje struje grijaca. Nakon perioda
¢ekanja od najvise 10 min (DVS 2207 dio 1) moze se zapoceti s postupkom
zavarivanja.

Izbor temerature zavarivanja

Temperatura uredaja za tupo zavarivanje tvornicki se postavlja na iznos srednje
temperature zavarivanja polietilenskih cijevi (210°C) za upotrebu u teSkim
uvjetima (PE-HD). Ovisno o materijalu i o debljini stijenke cijevi, moze se ukazati
potreba da se temperatura zavarivanja korigira. Tim povodom treba voditi
racuna o navodima proizvodaca za cijevi, odnosno spojnog pribora! Slika 5
daje krivulju orijentacionih vrijednosti za temperaturu grijaca u ovisnosti o debljini
cijevi. Nacelno vrijedi da se treba drzati viSih temperatura kod tanjih cijevi a
nizih temperatura kod debljih cijevi (DVS 2207 1.dio). Osim toga, temperaturu
moze biti potrebno ispraviti i zbog vanjskih utjecaja (ljeto/zimalvjetar/viaga). To
je moguce uciniti recimo brzim uredajem za povrSinsko mjerenje temperature s

3.1.

3.2,

3.3

3.4

3.5.

dosjednom povrSinom od oko 10 mm. Temperatura se prema potrebi moze
namjestiti okretanjem vijka (26). Nakon promjene temperature imajte u vidu da
se grijace tijelo smije koristiti najranije 10 minuta po dostizanju zadane tempe-
rature.

Rad

Kvaliteta zavarenih spojeva ovisi o kvalificiranosti zavarivaca, svojstvima
koriStenih strojeva i naprava te postivanju odgovarajuéih smjernica. Varni Sav
se moze provjeriti razornim i/ili postupkom bez razaranja. Treba nadzirati
zavarivacke radove. Vrsta i opseg nadzora trebaju biti ugovoreni izmedu
poslovnih partnera. Preporucljivo je podatke vezane za postupak zabiljeZiti u
odgovarajuci protokol ili na nosa¢ podataka. Radi osiguranja kvalitete prepo-
ruéujemo prije zapoc€injanja i tijekom varilackih radova u navedenim radnim
uvjetima naciniti probne Savove i provjeriti ih. Svaki zavariva¢ mora biti odgo-
varajuce osposobljen i imati vazeéu potvrdu o kvalifikaciji. Predvideno polje
primjene moze biti odlucujuce za vrstu kvalifikacije.

Opis postupka

Prilikom su¢eonog zavarivanja grija¢im tijelom spojne povrsine dijelova koje
treba zavariti ispituju se na grijaéem tijelu pod tlakom, zatim zagrijavaju sa
smanjenim tlakom i nakon uklanjanja grijaceg tijela sastavljaju pod tlakom (sl.
6) i zavaruju.

Pripreme za zavarivanje

Kad se radi na otvorenom prostoru, treba utvrditi da nepovoljne prilike u okolini
nece imeti negativnog utjecaje na postupak. Kad losih vremenskih prilika ili
jakog sunca treba mjesto zavara zasloniti, po potrebi koriStenjem Satora za
zavarivanje. Radi onemogucenja nekontroliranog hladenja zavara propuhom
treba zacepiti krajeve cijevi koje leZze nasuprot mjestu zavara. Deformiranim
krajevima cijevi treba vratiti pravi oblik prije pocetka zavarivanja opreznim
zagrijavanjem pomocu odgovarajuce naprave koja puse vruéi zrak. Cijevi se
odvajaju rezatem REMS RAS (pribor, vidi 1.2.) ili REMS Cento/REMS
DueCento.

Zatezanje cijevi

U skladu s promjerom cijevi treba koristiti 4 stezna umetka (27) u zatezacima
(19) tako da zavojita strana umetka bude okreuta ka mjestu zavarivanja. Stezni
uloSci uklijste se pomodu vijaka sa Sesterokutnom glavom (28) pomocu ispo-
ruéenog kljuéa. Isto tako se 2 ulo$ka drzaca cijevi (29) montiraju na drza¢ cijevi
(30) i ukljijeste pomocu vijaka sa Sesterokutnom glavom Cijevi, odnosno dijelove
cjevovoda teba ispraviti prije pritezanja u steznu glavu. Duge cijevi po potrebi
treba podloziti REMS Herkules 3B napravama (pribor, vidi 1.2.) Kad se postav-
ljiaju kratke cijevi pomaknu se drzaci cijevi (30) odnosno zakrenu se za 180°.
U tu svrhu treba steznu rucicu (31) olabaviti i pomicati drza¢ cijevi odnosno
podiéi potezni gumb (32) i okrenuti drza¢ cijevi oko osi stezaljki (31). Krajevi
cijevi trebaju strSati prema sredini preko Eeljusnih ulozaka i Celjusti i, kako bi
se moglo blanjati.

Cijevi odnosno spojni pribor treba tako poravnati da povrSine meduse stoje
planparalelno, j. da stijenki cijevi to€no nalijezu u podrudju priljubljivanja. Po
potrebi treba ponoviti postavljanje cijevi uz otvoren uredaj za upinjanjanje i pri
tom ih potokariti (ako cijev nije tocno okrugla). Ako korektura ne uspije ni nakon
viSekratnih Poku$aja potrebno je dotjerivanje (justiranje) Eeljusti. Uu tu se svrhu
olabave vijci (33) za pritezanje obje Celjusti i samo jedna cijev upne se u obe
Celjusti. Ako cijev ne nalijeZe kako na Celjustima tako i na drzacima, treba Celjusti
centrirati laganim kuckanjem. Potom treba stegnuti zatezne vijke (33) dok je
cijev jo$ zategnuta.

Celjusti moraju évrsto obuhvatati krajeve cijevi. Po potrebi ée se matica (34)
za pritezanje tako dugo pode$avati u ekscentru (35) dok se ne bude morala
primjeniti sila radi zatvaranja poluge za pritezanje (36).

Blanjanje krajeva cijevi

Neposredno pred zavarivanjem treba ravno poblanjati krajeve cijevi, koji ¢e biti
zavareni. U tu svrhu zakrene se blanja (6) u radni poloZaj i tu se moze ukopcati
pomocu sklopke na gumb, koja se nalazi u drsku (20). Dok blanja radi treba
pomocu poluge za pritiskivanje (7) umjereno pritisnuti krajeve cijevi na ploce
blanje. Blanjati treba sve dok se na obje strane ne pojavi neprekinuta strugotina
od blanje. Na to se uz jos uvijek ukop&anu blanju polako otpusti poluga za priti-
skanje (7) dok se strugotina ne izgubi. Na to se blanja izmakne iz radnog polozaja,
sastave se pokusno poblanjani krajevi cijevi radi provjere njihove planparalelnosti
i njihove centricnosti. Pod tlakom prilagodenja (vidi sliku 8) Sirina zazora medu
cijevima, navedena u slici 7 ne smije biti prekoracena. Nakupine od blanjanja
prema vanjskoj plohi cijevi ne smiju iznositi viSe od 10 % debljine stijenke cijevi.
Poblanjane povrSine ne smiju se viSe doticati prije zavarivanja.

Ako cijev ili spojni pribor na jednoj strani buduceg zavara ne treba viSe -ili ne
treba uopée- blanjati, ali je to na drugoj strani jo$ potrebno, tada se grani¢nik
s donje strane kuéista blanje zakrenne na onu stranu, koju viSe ne treba blanjati

Faze postupanja kod tupog zavarivanja pomocu grijaca

Kod tupog zavarivanja pomocu grijaca, tim grijatem zagrijavaju se na tempe-
raturu one povrsine koje ¢e nalijegati u zavaru jedna na drugu., a po zavr§enom
zagrijavanju nakon uklanjanja grijaa zavare se medusobno pod djelovanjem
tlaka. Prije svakog zavarivanja treba kontrolirati temperaturu grijaéau njegovom
radnom podrucju. Po potrebi korigira se ova temperetura kako je opisano u
tocki 2.6. Prije zavarivanja prebriSite grijace tijelo papirnatom ili platnenom
krpom koja se ne osipa i koju ste prethodno namodili u tehnicki alkohol. Na
zasticenoj povrsini grijace nikako ne smije biti zalijepljenih ostataka plastike.
Kod ¢iS¢enja grijaCa treba bezuvjetno paziti, da antiadhezivni zastitni sloj grijaca
ne bude ostecen prilikom koriStenja alata.
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Pojedine faze tehnoloSkog postupka prikazane su u slici 8.

NAPOMENA
Buduci da $pirit sadrzi vodu, nije preporucljivo njime Cistiti grijace tijelo, jer se
tako moze ugroziti kakvoca varnog Sava.

3.5.1. Faza prilagodenja
Tijekom ove faze, pritiskuju se na grija¢ povrsine, koje ¢e nalijegati u zavaru jedna
na drugu, dok se po obodu ne oblikuju izbocine. U ovoj fazi postupka iznosi tlak
prilagodenja koji treba narinuti n.pr. za polietilen 0,15 N/mm? (prema DVS 2207).

Ve¢ prema razli¢itim promjerima cijevi i prema odredenom tlaku za pojedine
debljini stijenki cijevi valja izraCunati silu koju se mora narinuti na povrSine
nalijeganja, kako bi bio postignut navedeni tlak od 0,15 N/mm?. Sila pritiskivanja
F izraCunava se kao produkt tog odredenog tlako p i povSine stijenke cijevi A

Oblok izbo€ine daje prvu orijentaciju o jednolikosti zavarivanja. Dimenzija
oznacena s K na slici 15 mora biti uvijek veéa od 0, t.. izbo€ina mora posvuda
nadvisivati opseg cijevi.

3.5.5. Faza vadenja zavarenog spoja iz stroja

Nakon isteklog ohladenja otvori se rucica stezne poluge (39) prije no Sto se
olabavi pristroj za pritezanje (19), pri ¢emu se poluga (7) mora pridrzavati, kako
bi tlak na su€eonom mjestu padao dovoljno polako da zavareni $av ne bude
ugrozeno. Na to se otvore poluge za pritezanje (36) i zavareni komad moze se
tada izvaditi iz stroja. Pustiti da se zavareni Sav prirodno ohladi bez utjecaja
sa strane! Ne ubrzavati ga vodom, hladnim zrakom i sliénim! U pogledu opte-
retivosti ovako dobivenog komada treba pogledati upute proizvodaca cijevi i
pribora!

(F=p-A), t,. nalijegajuée povrsine cijevi moraju se pritisnuti jedna uz drugu 4, Odriavanje
toliko ve¢om silom, koliko su vece same te povrsine. Tako proizlazi n. pr. za
cijev @ 110 mm SDR 33 (s=3,4 mm) povrsina nalijeganja 1140 mm? a time A\ OPREZ
potrebna sila F=0,15 N/mm2- 1140 mm2=170 N. Na svakom je stroju postav- Uredaj za zavarivanje (5) drzite samo za rucku (16) odnosno (18)! Grijace
liena ploCica (37) s odgovaju¢om tablicom, koja pokazuje do koje se sile, tijelo kao i metalni dijelovi izmedu njega i rucke dostiZu radne temperature i do
potrebne za pojedine cijevi uz odredeni tlak, moze raditi s pojedinim stroje. 300°C te su u slucaju kontakta s njima moguce teSke opekline.
Slike 10—13 pokazuju ove tablice za strojeve REMS SSM 160 RS, REMS SSM 41. Odrzavanie
160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Iz odgovarajuce tablice (Fig. " J
9i16) treba uzeti vrijednost potrebne sile stiskanja i primijeniti ju koriste¢i ru¢ku
za okretanje (7). Ako se nalijegajuce povrsine opterete ruckom za okretanje, Prije radova na odrzavanju izvucite strujni utika¢ iz utiénice!
moZe se ostvarena sila stiskanja oitati na kazalu (38). . ) . . L
B o R L Ako se stroj jako prlja, s vremena na vrijeme treba o€istiti i namastiti precke po
Prije zavarivanja mora se provijeriti da li stezne naprave dovoljno Evrsto stegnu kojima se kreéu pomiéni klizag odnosno uredaj za zavarivanje (5) i elektriéna
komade cijevi da bi se moglo ostvariti minimalno potrebnu silu stiskanja. Za to blanjalica (6).
krajeve cijevi treba u hladnom stanju dovesti jedan do drugoga i ru¢kom za Protuadheziiski sloi uredai ivanie (5) prebrisite prii K -
okretanje (7) probno primijeniti najmanju potrebnu silu stiskanja. Ako stezne rotuadhezijski sloj uredaja za zavar'lvanje( )pre risite prije svakog zavarivanja
naprave ne drZe cijevne komade dovoljno ¢vrsto, moraju se postaviti matice paplrn_altqm ili platnenom krpom_ ko;a_se ne osipa | kgq ste _prethodno ““?OC"'
za pritezanje (vidi 3.4.). u tehmclq alkqhol. Os‘_rgtke plastike koji se naduvna grijacem tuﬁl_u treba smj_esta
. o . o o prebrisati papirnatom ili platnenom krpom namocenom u tehnicki alkohol. Pritom
Prilagodenje je ostvareno kad se oko cijeloga opsega cijevi formira izbocina, treba paziti da se protuadhezijski sloj grijaeg tijela ne osteti primjenom alata.
Cija visina odgovara najmanje iznosu navedenom u slici 14 u stupce 2. Budugi da $pirit sadrzi vodu, nije preporudljivo njime istiti grijace tijelo, jer se
3.5.2. Faza predgirjavanja tako moze umanijiti kvaliteta varnog Sava.
Prilikom predgrijavanja tlak se smanji gotovo sasma. Trajanje predgrijavanja Plasti¢ne dijelove (npr. kucite) Cistite samo sredstvom za €iS¢enje strojeva
prikazano je na slici 14. u. 3. stupcu. Kod predgrijavanja prodire toplina kroz REMS CleanM (br. art. 140119) ili blagom otopinom sapunice i vlaznom krpom.
suceone povrsine i dovodi ih na temperaturu zavarivanja. Ne upotrebljavajte uobitajena sredstva za ¢iSéenje u kucanstvu. Ona sadrze
. razliite kemikalije koje mogu oStetiti dijelove od plastike. Ni u kojem slu€aju
3.53.Promjena ) ) L o za &iscéenje plastike ne upotrebljavajte benzin, terpentin, razrjedivace i sli¢ne
Nakon predgrijavanja grija¢ se odmakne i otkloni od su¢eonih povrsina koje se proizvode.
pri tom ne doti€u. Zatim se ¢eone povrsine brzo dovedu u neposrednu blizinu . . . . . . N .
tik pred doticanjem. Vrijeme promjene ne smije prekoraditi vrijeme navedeno Prlt(_Jm pazite da tekucine nikako ne dospiju u unutradnjost elektriCnog uredaja
na slici 14 u stupcu 4, jer se u suprotnom spojne povrsine mogu ohladiti na stroja.
nedozvoljenu temperaturu. 4.2. PreglediPopravak
3.5.4. Spajanje i zavarivanje
Suceone povrsine trebaju se u ovoj fazi dodinnuti pri zanemarivoj brzini pribli; Prije radova na odrzavanju i popravaka izvucite utikaé iz utiénice! Ove
Zavanja. Tlak prlljubljl_var_ua treba uz ravnomjemi porast d_c_Jvest| do 0,15 N/mm radove smije obavljati samo struéno osoblje.
(prema DVS 2207 1.dio) i mora (prema slici 14 5. stupac) tijekom faze ohladenja
biti stalan (konstantan). Pomocu rucice stezne poluge (39) se tijekom trajanja Reduktor elektriéne blanjalice se okre¢e u trajnom punjenju mazivom te ga
ohladivanja aretira poluga za potiskivnje cijevi (7). Sile pritiska, koje treba stoga ne treba podmazivati. Motor elektricne blanjalice ima grafitne Cetkice
primjeniti kako je opisano u tocki 3.5.1. date su u u tablicama slike 9i 16. Nakon koje se radom tro3e te ih je potrebno povremeno pregledati, odnosno zamije-
priljubljivanja mora po cijelom obodu nastati jednolika dvostsruka izbo€ina. niti. Koristite samo originalne REMS grafitne Cetkice.
5. Postupci u sluéaju smetnji
5.1. Smetnja: Uredaj za zavarivanje (5) se ne zagrijava.
Uzrok: Pomo¢:

o Utika¢ uredaja nije utaknut u uti¢nicu.

o Prikljucni kabel je neispravan.
o Uticnica (23) je neispravna.
e Uredaj je neispravan.
e Uticnica je neispravna.
5.2. Smetnja: Ostaci plastike su ostali zalijepljeni na uredaju za zavarivanje (5).
Uzrok:
o Grijace tijelo je zaprljano.

o Protuadhezijski sloj je oSte¢en.
e Temperatura zavarivanja je pogre$no namjestena.

5.3. Smetnja: Elektri¢na blanjalica (6) se ne pokrece.
Uzrok:
e Elektricna blanjalica nije u svom radnom polozaju.

o Prikljuéni kabel je neispravan.

o Utaknite utika¢ u uti¢nicu (23) odnosno prikljuéni vod u uti¢nicu ¢iji napon
odgovara naponu i stupnju zastite koji su navedeni na natpisnoj plocici uredaja
i koja je osigurana zastitnom strujnom sklopkom (FI sklopkom) od 30 mA.

e Zamijenu priklju¢nog kabela prepustite kvalificiranom struénom osoblju ili
ovlastenoj servisnoj radionici tvrtke REMS.

e Prepustite zamjenu utiCnice (23) kvalificiranom struénom osoblju ili ovlastenoj
servisnoj radionici tvrtke REMS.

e Predajte uredaj na provjeru odnosno popravak ovlastenoj servisnoj radionici
tvrtke REMS.

e Prepustite zamjenu uti¢nice kvalificiranom stru¢nom osoblju ili ovlastenoj
servisnoj radionici tvrtke REMS.

Pomo¢:

o Ocistite grijace tijelo, vidi 4.1.

e Zamijenite oSteceni uredaj novim.

o |majte u vidu informacije koje navodi proizvoda¢ cijevi odnosno profilnih
komada. Namjestite temperaturu pomocu vijka (26) (vidi 2.6.).

Pomoé¢:

e Zakrenite elektricnu blanjalicu sasvim prema unutra, kako bi pre¢ka stisnula
granicnu sklopku.

e Zamjenu prikljuénog kabela prepustite kvalificiranom struénom osoblju ili
ovladtenoj servisnoj radionici tvrtke REMS.
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o [stroSene grafitne Cetkice. e Zamijenu grafitnih Cetkica prepustite kvalificiranom stru¢nom osoblju ili
ovladtenoj servisnoj radionici tvrtke REMS.
e Uredaj je neispravan. e Predajte uredaj na provjeru odnosno popravak ovlastenoj servisnoj radionici
tvrtke REMS.
5.4. Smetnja: Elektricna blanjalica (6) se zaustavlja ili povrSina prilikom blanjanja nije Cista.
Uzrok: Pomo¢:
o Prevelik radni potisak. e Smanijite radni potisak.
e Sjecivo blanjalice (br. art. 254103) je tupo. e Zamijenite ga.
o Klinasti remen elektri¢ne blanjalice isklizava. e Zatezanje klinastog remena elektri¢ne blanjalice prepustite kvalificiranom

5.5.

5.6.

struénom osoblju ili ovlastenoj servisnoj radionici tvrtke REMS.

Smetnja: Pritegnute cijevi nisu u istoj ravnini.
Uzrok: Pomo¢:
e ZatezaCi (19) su poremeceni. o Namijestite zatezace (vidi 3.2.).

Smetnja: Navedeno vrijeme zagrijavanja ne moze se odrzati kako bi se cijev odnosno profilni komad istopio odnosno oni se tope suvise brzo.

Uzrok: Pomo¢:

e Temperatura zavarivanja je pogreSno namjestena. o Imajte u vidu informacije koje navodi proizvoda¢ cijevi odnosno profilnih
komada. Namjestite temperaturu pomocu vijka (26) (vidi 2.6.).

o Okolni uvjeti su nepovoljni (ljeto/zima/vjetar/viaga). e Ovisno o vremenskim prilikama, prekrijte mjesta zavarivanja ili koristite

odgovarajuéu zastitu. Prema potrebi namjestite temperaturu grijaceg tijela (5)
okretanjem vijka (26) (vidi 2.6.).

o Uredaj je neispravan. e Predaijte na provjeru odnosno popravak ovlastenoj servisnoj radionici tvrtke
REMS.

Odlaganje u otpad

Ovaj stroj se po isteku radnog vijeka ne smije odloziti u komunalni otpad, nego
se mora zbrinuti sukladno mjerodavnim zakonskim propisima.

Jamstvo proizvodaéa

Za nestruénim postupkom oste¢ene PTFE zastitne slojeve na grijadu ne daje
se garancija.

Trajanje jamstva je 12 mjeseci od predaje novog proizvoda prvom korisniku.
Trenutak predaje (preuzimanja od strane korisnika) potvrduje se predocenjem
originalne prodajne dokumentacije, na kojoj mora biti oznacen naziv/oznaka
artikla i datum kupnje. Sve greske u radu uredaja nastale unutar jamstvenog
roka, a za koje se dokaze da su uzrokovane pogreSkama u proizvodniji ili
materijalu, odstranit ¢e se besplatno. Otklanjanjem reklamiranih nedostataka
jamstveni rok se ne produzuje niti se obnavlja. Stete, Ciji se uzrok moze svesti
na prirodno habanje, nestrunu uporabu ili zZlouporabu uredaja, nepostivanje
propisa i uputa za rad, uporabu neodgovarajucih sredstava za rad, preoptere-
¢ivanje, nesvrsishodnu primjenu, te vlastite ili tude zahvate u uredaj ili druge
razloge za koje tvrtka REMS ne snosi krivicu, nisu obuhvaéene jamstvom.

Zahvate obuhvacene jamstvom smiju obavljati samo REMS-ove ovlastene
servisne radionice. Reklamacije ¢e biti priznate samo ako se uredaj dostavi u
neku od navedenih radionica bez ikakvih prethodnih zahvata i nerastavljen u
dijelove. Zamijenjeni artikli ili dijelovi postaju vlasnistvo tvrtke REMS.

TroSkove transporta do i od radionice snosi korisnik.

Zakonska prava korisnika, a osobito glede prava na reklamacije prema proda-
vacu u slu€aju nedostataka kod kupljenog proizvoda, ovim jamstvom ostaju
netaknuta. Ovo jamstvo proizvodaca vrijedi samo za nove uredaje koji su
kupljeni i koji se koriste unutar Europske unije, u Norveskoj ili Svicarskoj.

Za ovo jamstvo vrijedi njemacko pravo uz izuzece sporazuma Ujedinjenih Nacija
0 ugovorima koji se tiéu medunarodne robne kupoprodaje (CISG).

Popisi rezervnih dijelova

Popise rezervnih dijelova potrazite na adresi www.rems.de pod “Downloads
— Parts lists”.

P.S.: RazliCite slike i iskrazi u ovom pogonskom uputstvu uzeti su iz DVS
smjernica 2207 i 2208 (DVS: Njemacki savez za tehniku zavarivanja, registri-
rano udruzenje, Duesseldorf).
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Prevod originalnega navodila za uporabo

Fig.1-4 Fig. 6
1 Jeklen plocevinast zaboj/ (1) Priprava
transportni zaboj za vstavke (2) Cev
cevi in vpenjalne nastavke. (3) Grelec
2 Precepljen zati¢ (razcepka) v (4) Cev
transportnem poloZzaju stroja (5) Segrevanje
3 Ogrodje iz cevi (6) Koncano varjenje
4 Vpenjalna vilic v delovnem (7) Vajenje z grelcem (prinzip)

polozZaju stroja
Grelec-naprava za varjenje
Elektri€ni skobeljnik
Pritisna rocica

5 9
6 ) Zunanji premer cevi
7 )
8 Predal
9
10

Sirina Spranje

Fig. 8
Sponka (1) Tlak
Ojnica (2) Tlak pri prilagajanju

1 Bajgnetnl zapah (3) Cas prilagajanja

12 Rotica zapaha (4) Tlak pri segrevanju

13 Imbus vijak (5) Cas segrevanja

14 Podporna noga (6) Cas preurejanja

15 Vozno ogrodje (7) Tlak pri varjenju

16 Rocaj (8) Potrebni-gas-za-tlaéno spajanje

17 Drzalo (9) Cas ohlajanja

18 Rocaj , (10) Skupni &as spajanja

19 Vpenjalna priprava (1) Cas

20 Rocaj s stikalom

21 Pomi¢ne sani Fig. 9in 16

22 Zaporni, blokirni vzvod (1) Serije cevi in tlacnih sil za

23 Vti¢nica prilagoditev pri varjenju cevi iz

24 Rdeca kontrolna lu¢ omrezja

25 Zelena kontrolna lu¢ temperature  (2)
26 Gumb za nastavljanje temperature (3)
27 Vpenjalni nastavek 4)
28 Imbus vijak

29 Cevni nastavek (
30 Cevni podpornik (
31 Rocaj blokirnega vijaka
32 Potezni gumb

33 Vpenjalni vijak (
34 Vpenjalna matica (
35 Vpenjalni ekscenter

36 Vpenjalna rocica

37 Tabela pritisne sile

38 Kazalec @)
39  Blokirni gumb

40 Pokrov motorja

41 Zascitni pokrov, $€itnik E
Fig.5 (
(1) Temperatura grelca (
2) Zgornja meja

3) Spodnja meja

4) Debelina stene cevi

polietilena

Zunanji premer cev d

Debelina stene s

Razmerje zunanji premer/debelina
stene SDR

5) Serijacevi S

6) TlacnasilavN

9. 14

) Nazivna debelina stene do mm

) Prilagajanje viina nabrekline po
kon¢anem prilagajanju
(najman3a vrednost)
(prilagajanje pod 0,15 N/mm?)
Segrevanije ¢as segrevanja 210 x
debelina stene

(segrevanije < 0,02 N/mm?)

) Preurejanje maksimalni ¢as

) Varjenje

) Cas do nazivnega tlaka

) Cas ohlajanja pod tiakom
p=0,15 N/mm? £ 0,01

min (najmans$a vrednost)

Splosna varnostna navodila

Preberite si vsa varnostna navodila in napotke. NeupoStevanje varnostnih navodil
in napotkov lahko povzroci elektricni udar, pozar in/ali tezke poskodbe.

Shranite vsa varnostna navodila in napotke za prihodnost.

Izraz ,elektricno orodje”, ki se pojavija v varnostnih navodilih, se nanasa na elektricno
orodje, ki ga napaja elektrika iz omreZja (z omreznim kablom).

1) Varnost na delovhem mestu

a) Poskrbite za to, da bo delovno mesto ¢isto in dobro osvetjeno. Nered in
neosvetljena delovna obmocja lahko privedejo do nesrec.

b) Z merilnim elektriénim orodjem ne smete delati v okolju, kjer je nevarnost
eksplozije in kjer se nahajajo gorljive teko€ine, plini ali prah. Elektricno orodje
povzroci iskrenje, ki lahko vname prah ali hlape.

c) Poskrbite za to, da se med uporabo elektricnega orodja druge osebe in
otroci ne bodo nahajali v blizini. Pri odvracanju pozornosti lahko izgubite
kontrolo nad napravo.

2) Elektriéna varnost

a) Prikljucni vti¢ elektricnega orodja mora ustrezati vticnici. Vtica ne smete v
nobenem primeru spremeniti. Ne uporabljajte adapterskega vtica skupaj z
ozemljenimi elektricnimi orodji. Nespremenjeni vti¢ in primerne vtiCnice zmanj$ajo
tveganje elektricnega udara.

b) Izognite se stiku telesa z ozemljenimi povrSinami kot npr. cevi, grelcev,
stedilnikov in hladilnikov. Ce je vase telo ozemljeno, obstaja povedano tveganje
elektricnega udara.

c) Ne dovolite, da bi bilo elektricno orodje izpostavljeno dezju ali mokroti.
Vidor vode v elektricno orodje poveca tveganje elektricnega udara.

d) Ne uporabljajte prikljuénega kabla v druge namene, npr. za noSenje

elektricnega orodja, obesanje ali za poteg vti¢a iz vtinice. Prikljucni
kabelzavarujte pred vro¢ino, oljem, ostrimi robovi ali premikajo¢imi se deli
naprave. Poskodovani ali zamotani kabli povecajo tveganje elektricnega udara.

e) Ce uporabljate elektriCno orodje na prostem, uporabljajte samo podalj$evalni
kabel, ki je primeren za uporabo na prostem. Uporaba podaljSevalnega kabla,
ki je primeren za uporabo na prostem, zmanj$a tveganje elektricnega udara.

f) Ce se ne morete izogniti uporabi elektri¢nega orodja v vlaznem okolju,
uporabite stikalo za zascito pred jalovim tokom. Uporaba stikala za za$cito
pred jalovim tokom zmanjsa tveganje elektricnega udara.

3) Varnost oseb

a) Bodite pozorni, pazite na to, kar delajte in razumno delajte z elektri¢nim
orodjem. Ne uporabljajte elektricnega orodja, ko ste utrujeni ali pod vplivom
drog, alkohola ali zdravil. Le trenutek nepazljivosti pri uporabi elektricnega
orodja lahko vodi do resnih poskodb.

b) Nosite osebno zas¢itno opremo in vselej zaséitna oc¢ala. NoSenje osebne
za$cCitne opreme, kot npr. maske za za$cito proti prahu, nezdrsljivih za¢itnih
Cevijev ali za$cCite sluha, glede na vrsto in uporabo elektricnega orodja, zmanj$a
tveganje poSkodb.

c) Preprecite nenamerni zagon. Prepricajte se, da je elektri¢no orodije izkljuéeno,
preden ga prikljucite na oskrbovanje z elektri¢no energijo, ga privzdignete
ali nosite. V primeru, da imate pri nosenju elektricnega orodja prst na stikalu ali
¢e napravo prikljucite na oskrbovanje s tokom, ko je Ze priklju¢eno, lahko to vodi
do nesrec.

d) Preden vklopite elektricno orodje, odstranite vstavna orodja ali vijacni klju¢.
Orodje ali kljuc, ki se nahaja v vrtecem se delu naprave, lahko vodi do resnih
poSkodb.

e) Preprecite neobic¢ajno drzo telesa. Poskrbite za varno stojisc¢e in vedno
drzite ravnotezje. Tako lahko v nepri¢akovanih situacijah elektri¢no orodje bolje
kontrolirate.

f) Nosite primerno obleko. Ne nosite Sirokih oblacil ali nakita. Poskrbite za to,
da bodo lasje, oblacila in rokavice vstran od premikajocih se delov. Ohlapna
oblacila, nakit ali dolgi lasje se lahko zajamejo s strani premikajocih se delov.

4) Uporaba in ravnanje z elektri¢nim orodjem

a) Ne preobremenjujte naprave. Za svoje delo uporabite elektriéno orodje, ki
je za to primerno. S primernim elektricnim orodjem lahko v bolje in varneje
delate v navedenem obmocju zmogljivosti.

b) Ne uporabljajte elektricnega orodja z okvarjenim stikalom. Elektricnega
orodja, ki ga ni mozno vec vklopiti ali izklopiti je nevarno in se mora popraviti.

c) Pred nastavitvijo naprave, zamenjavo delov pribora ali preden odlozite
napravo, morate potegniti vti¢ iz vtiCnice. Ta previdnostni ukrep onemogoca
nenameren zagon elektricnega orodja.

d) Elektricna orodja, ki niso v uporabi, morate hraniti izven dosega otrok. Ne
dovolite, da napravo uporabljale osebe, ki se z njo niso seznanile ali ki niso
prebrale tega navodila. Elektricna orodja so nevarna, e jih uporabljajo neizkusene
osebe.

e) Skrbno negujte elektricno orodje. Kontrolirajte, ali premikajoci se deli
naprave brezhibno delujejo in niso zataknjeni, ali so deli zlomljeni ali
poskodovani tako, da bi to okrnilo funkcijo elektriénega orodja. Poskrbite
za to, da se bodo poskodovani deli pred uporabo orodja popravili. Veliko
nesrec se zgodi, ker so elektricna orodja slabo vzdrzevana.

f) Elektricno orodje, pribor, vstavna orodja itd. uporablajte v skladu s temi
navodili. Pri tem upostevajte delovne pogoje in dejavnost, ki se izvaja.
Uporaba elektricnih orodjih v druge namene, kot so predvidene, lahko vodi do
nevarnih situacij.

g) Poskrbite za to, da bodo rocaji suhi, €isti in brez olja ali masti. Zdrsljivi rocaji
preprecijo varno rokovanje in kontrolo elektricnega orodja v nepricakovanih
situacijah.

5) Servis

a) Poskrbite za to, da se bo elektricno orodje popravilo samo s strani stro-
kovnega osebja in z originalnimi nadomestnimi deli. S fem zagotovite
ohranitev varnosti vaSe naprave.

Varnostna navodila za
stroje za socelno varjenje z grelnim elementom

Preberite si vsa varnostna navodila in napotke. Neupostevanje varnostnih navodil
in napotkov lahko povzroCi elektricni udar, poZar in/ali tezke poSkodbe.

Shranite vsa varnostna navodila in napotke za prihodnost.

e Stroja ne smete uporabljati, Ce je poSkodovan. Obstaja nevarnost nesrece.

e Ko je naprava za socelno varjenje z grelnim elementom (5) priklju¢ena na
vtiénico, se je smete dotakniti le na ro¢aju (16) oziroma na rocaju (18). Grelni
element ter kovinski deli med grelnim elementom in ro¢ajem iz umetne mase
dosegajo delovne temperature do 300°C. Dotik teh delov povzrodi tezke opekline.

e Pustite, da se naprava za socelno varjenje z grelnim elementom (5) po
izvleku iz vti€nice dalj ¢asa ohlajuje, preden se boste dotaknili kovinskih
delov. Ce se vrodih delov dotaknete med procesom ohlajevanja, lahko to povzrodi
teZke opekline. Naprava za socelno varjenje z grelnim elementom po izvieku iz
vticnice potrebuje dalj Casa za ohlajevanje.

e Pri varjenju z rokami pazite na dovolj veliko razdaljo med konci cevi in
napravo za socelno varjenje z grelnim elementom (5) ali uporabite primerne
zascitne rokavice. Cevi, kijih varite, fazonski kosi in grelni element se pri varjenju
segrejejo do vrocega in lahko povzrocijo tezke opekline. Zvar ostane tudi po
koncu varjenja dlje ¢asa zelo vro¢.
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e Zascitite tretje osebe pred vro¢o napravo za socelno varjenje z grelnim
elementom (5) ter pred vro€imi zvari. Pri dotiku vrocih delov pride do tezkih
opeklin.

o Ne pospesujte postopka ohlajevanja naprave za socelno varjenje z grelnim
elementom (5) s potopom v teko€ino. Obstaja nevarnost poskodb zaradi
elektricnega urada in/ali nenadnega izbrizganja tekocine. Poleg tega se grelni
element poSkoduje.

e Polozite napravo za socelno varjenje z grelnim elementom (5) samo v drzalo
za delovno mizo (pribor) ali na ognjeodporno odlagali$¢e, €e uporabljate
napravo za socelno varjenje z grelnim elementom kot roéno napravo. Ce
odloZite napravo za socelno varjenje z grelnim elementom na odlagalisce, ki
nima ognjeodpornih lastnosti in/ali v blizino gorljivega materiala, lahko poSkodu-
jete odlagalisce in/ali lahko povzrocite poZar.

e Poskrbite za to, da bo naprava za socelno varjenje z grelnim elementom
(5) oddaljena od gorljivih materialov. Lahko nastane poZar.

e Poskrbite za to, da bo prikljuéni vodnik oddaljen od vroce naprave za
socelno varjenje z grelnim elementom (5). Obstaja nevarnost poskodb zaradi
elektricnega udara.

o Ne posegajte v krozeci noz elektriénega skobeljnika (6). Obstaja nevarnost
poskodbe.

e Ne preobremenijujte elektricnega skobeljnika (6) zaradi premoc¢nega poti-
skanja naprej. To povzroci poskodovanje elektricnega skobeljnika.

e Elektri¢no orodje smete prikljuéiti samo na vti€nico z delujo€im za$¢itnim
kontaktom.

o Uporabljajte izkljuéno dovoljene in ustrezno oznacene podaljSevalne vodnike
z zadostnim premerom. Uporabljajte podaljSke do dolzine 10 m s premerom
vodnika 1,5 mm? od 10—30 m s premerom vodnika 2,5 mm?2

e Redno kontrolirajte prikljuéne vodnike elektricnega orodja in podalj$ke
glede na poskodbe. Poskrbite za to, da se bodo poskodovani deli popravili s
strani kvalificiranih strokovnjakov ali v pooblasceni servisni delavnici REMS.

~HOD I

e Elektricno orodje prepustite izkljuéno iz§olanemu osebju. Mladostniki smejo
elektricno uporabljati samo, ¢e so stari nad 16 let in je to potrebno za dosego
njihovega izobraZevalnega cilja ter so pod nadzorstvom strokovnjaka.

Otroci in osebe, ki zaradi svojih zmanjsanih psihicnih, senzoriénih ali umskih
sposobnosti ali osebe, ki zaradi pomanjkljivih izkusenj in znanj niso sposobne
varno uporabljati elektricnega orodja, tega elektricnega orodja ne smejo
uporabljati brez nadzora ali uvajanja s strani odgovorne osebe. V nasprotnem
primeru obstaja nevarnost napacne uporabe in poskodb.

Razlaga simbolov

Nevarnost s srednjo stopnjo tveganja, ki lahko pri neupostevanju
povzroci smrt ali tezke (nepopravljive) poskodbe.

A\ POZOR Nevarnost z nizko stopnjo tveganja, ki lahko pri neupostevanju
povzro¢i zmerne poskodbe (popravljive).

OBVESTILO Materialna $koda, ni varnostno navodilo! Brez nevarnosti
poskodb.

Pred zagonom preberite navodilo za obratovanje
Elektricno orodje ustreza zas¢ithemu razredu |
Okolju prijazna odstranitev odpadkov

Izjava o skladnosti CE

1. Tehniéni podatki

Namenska uporaba

REMS stroj za so€elno varjenje z grelnim elementom SSM, se namensko uporablja za varjenje cevi iz umetne mase in fazonskih kosov iz PB, PE, PP in PVDF.
Vse druge uporabe od zgoraj navedenih niso v skladu z namembnostjo in zaradi tega niso dovoljene.

1.1. Obseg dobave

REMS SSM 160 RS: stroj za socelno varjenje z grelnim elementom, naprava za soCelno varjenje z grelnim elementom, za$¢itni pokrov za ogrevalni element, elektricna
skobeljna naprava, 2 vpenjali z po 2 vpenjalnima vstavkoma @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 nastavka za cevi @ 160
mm z vstavki za cevi @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Delovni klju¢. Jeklen plo¢evinost zaboj, cevasto ogrodje, navodilo za

obratovanje.

REMS SSM 160 KS: stroj za soelno varjenje z grelnim elementom, naprava za so¢elno varjenje z grelnim elementom, za$€itni pokrov za ogrevalni element, elektri¢na
skobeljna naprava, 2 vpenjali z po 2 vpenjalnima vstavkoma @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 nastavka za cevi @ 160
mm z vstavki za cevi @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Delovni klju¢, podnoZje iz jeklene ploCevine z vgrajenim predalom, zaprt

podstavek iz jeklene ploevine, navodilo za obratovanje.

REMS SSM 250 KS: stroj za soCelno varjenje z grelnim elementom, naprava za so€elno varjenje z grelnim elementom, elektri¢na skobeljna naprava, hitrovpenjalna
naprava z po 2 vpenjalnimi eljustmi in po 2 vpenjalnima vstavkoma @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 nastavka za cevi z vstavki za cevi
@75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Podnozje iz jeklene ploCevine z vgrajenim predalom, delovni klju¢, zaprt podstavek iz jeklene ploCevine,

navodilo za obratovanje.

REMS SSM 315 RF: stroj za so¢elno varjenje z grelnim elementom, naprava za so¢elno varjenje z grelnim elementom, elektriéna skobeljna naprava, hitrovpenjalna
naprava z po 2 vpenjalnimi ¢eljustmi in po 2 vpenjalnima vstavkoma @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 nastavka za cevi z vstavki za cevi
@ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. PodnozZje iz jeklene plocevine z vgrajenim predalom, delovni klju¢, zaprt podstavek iz jeklene ploGevine,

navodilo za obratovanje.

1.2. Stevilke izdelkov SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

Stroj za topo varjenje z grelcem

in grelno napravo za topo varjenje tipa EE
(nastavljiva temperatura, elektronska regulacija)
Stroj za topo varjenje z grelcem

in grelno napravo za topo varjenje tipa EE
(nastavljiva temperatura, elektronska regulacija)

Z vpenijalniki za kose komade 252026
Grelec naprava za topo varjenje tipa EE

(nastavljiva temperatura, elektronska regulacija) 250220
Stojalo za odlaganje MSG, SSG 110-180 250040
Stojalo za odlaganje SSG 280

Drzalo za delovno mizo MSG, SSG 110-180 250041
DrZalo za delovno mizo SSG 280

Zastitna vreCka 250243
Noz za skobeljnik 252103
Vpenjalna priprava desna 252500
Vpenjalna priprava leva 252501
Vpenjalni nastavek Dm 40 252502
Vpenjalni nastavek Dm 50 252503
Vpenjalni nastavek Dm 56 252504
Vpenjalni nastavek Dm 63 252505
Vpenjalni nastavek Dm 75 252506
Vpenjalni nastavek Dm 90 252507
Vpenjalni nastavek Dm 110 252508
Vpenjalni nastavek Dm 125 252509
Vpenjalni nastavek Dm 135 252510

255020
252046 254025
250220 250330 250420
250040
250340
250041
250341
250243 250343
252103 254103 255103
252500 254300 255300
252501 254310 255310
252502
252503
252504
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321
252509 254323 255322
252510
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Vpenjalni nastavek Dm 140 252511 252511 254324 255323
Vpenjalni nastavek Dm 160 252512 252512 254325 255324
Vpenjalni nastavek Dm 180 254326 255325
Vpenjalni nastavek Dm 200 254327 255326
Vpenjalni nastavek Dm 225 254328 255327
Vpenjalni nastavek Dm 250 255328
Vpenjalni nastavek Dm 280 255329
Cevno drzalo desno/levo 252350 252350 254350 255350
Cevni nastavek Dm 40 252370 252370
Cevni nastavek Dm 50 252371 252371
Cevni nastavek Dm 56 252372 252372
Cevni nastavek Dm 63 252373 252373
Cevni nastavek Dm 75 252374 252374 254370
Cevni nastavek Dm 90 252375 252375 254371 254371
Cevni nastavek Dm 110 252376 252376 254372 254372
Cevni nastavek Dm 125 252377 252377 254373 254373
Cevni nastavek Dm 135 252515 252515 -
Cevni nastavek Dm 140 252378 252378 254374 254374
Cevni nastavek Dm 160 254375 254375
Cevni nastavek Dm 180 254376 254376
Cevni nastavek Dm 200 254377 254377
Cevni nastavek Dm 225 254378 254378
Cevni nastavek Dm 250 254379 254379
Cevni nastavek Dm 280 255379
Rezilec cevi REMS RAS P 10-40 290050 Skarje za cevi REMS ROS P 35 291200
Rezilec cevi REMS RAS P 10-63 290000 Skarje za cevi REMS ROS P 35 A 291220
Rezilec cevi REMS RAS P 50-110 290100 Skarje za cevi REMS ROS P 42 PS 291000
Rezilec cevi REMS RAS P 110-160 290200 Skarje za cevi REMS ROS P 42 291250
Posnemalec robov REMS RAG P 16-110 292110 Skarje za cevi REMS ROS P 63 P 291270
Posnemalec robov REMS RAG P 32-250 292210 Skarje za cevi REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Podpora za cevi REMS Herkules 3B 120100
1.3. Delovno obmocje
Premer cevi 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

Vsi plastiéni materiali

za sanitarne instalacije, odto¢ne cevi in sanaijo kaminow, katere je mozno variti pri temperaturah od 180-290°C.

Elektri¢ni podatki

Nazivna napetost (napetost omrezja) 230V

Nazivna mo¢, odjem 1700 W

Grelec-varilni aparat 1200 W

Elektricni skobeljnik 500 W

Nazivna frekvenca 50-60 Hz

Kategorija zaSCite |

Dimenzije

Transport dolZina 665 mm
Sirina 520 mm
viSina 820 mm

Uporaba dolzina 665 mm
Sirina 610 mm
viSina 1210 mm

Teza

Stroj 47,7 kg

Vpenjalni in cevni nastavki 17,2 kg

Podatki o hrupu

Emisija hrupa na delovnem mestu 85dB (A)

Vibracije

Ponderirna efektivna vrednost pospesitve 2,5 m/s?

230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |

835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Navedena vrednost vibracij je mjerena v skladu z normiranim postopkom testiranja in se jo lahko uporabi za primerjavo z neko drugo napravo. Prav tako se lahko

uporabi za zacetno oceno izpostavljenosti vibracijam.
A\ POZOR

Vrrednost vibracij se lahko pri uporabi naprave razlikuje od navedene vrednosti odvisno od vrste in nacina dela oz. uporabe naprave. Odvisno od pogojev dela (npr.
delo z prekinitvami) se lahko ugotovijo varnostno za$¢itni ukrepi za osebo katera opravlja delo z napravo.

Pred uporabo

. Transport in postavitev stroja

REMS SSM 160 RS

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki
Fig. 2. Vpenjalne in cevne nastavke ter delovni klju¢ se prevaza oz. hrani v
plo€evinastem kov¢cku (1). Jekleni kovEek se lahko obesi na cevno stojalo. Stroj
se s pomocjo 4 vpenjalnih vilic (4) zateguje na cevno stojalo. Pri prevozu se
mora odstraniti zaS€itni pokrov/3€itnik (41) grelca (5). Stroj se lahko pritrdi tudi
na delovno mizo.

Za za$¢ito ogrevalnega elementa pri transportu uporabite zas¢itno prekrivalo
iz umetne mase (pribor). Zas¢itno prekrivalo morate obvezno sneti pred segre-
vanjem grelnega elementa, oz. natakniti Sele po ohladitvi grelnega elementa,
saj bi se prekrivalo v nasprotnem primeru unicilo in naprava poSkodovala.

REMS SSM 160 KS in REMS SSM 250 KS

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki
Fig. 3. Vpenjalne in cevne nastavke ter delovni klju¢ se prevaza oz. hrani v
predalu (8), ki je vgrajen v ploCevinasti podstavek. Za postavitev stroja je
potrebno odpeti 4 sponke (9) na spodniji strani transportnega zaboja. Transportni
zaboj se privzdigne in postavi na tla tako, da se sponke nahajajo pri tleh. Stroj
se sedaj namesti na transportni zaboj.

A\ POZOR

Pri tem je treba paziti, da predal (8) ne izpade iz lezi§¢€a. Stroj se mora dobro
ujemati v pravokotno vdolbino na vrhu zaboja. Za transport opravimo postopek
v nasprotnem zaporedju. Stroj lahko pritrdimo tudi na delovno mizo.

Za za$c¢ito ogrevalnega elementa pri transportu uporabite zas¢itno prekrivalo
iz umetne mase (pribor). Za¢itno prekrivalo morate obvezno sneti pred segre-
vanjem grelnega elementa, oz. natakniti Sele po ohladitvi grelnega elementa,
saj bi se prekrivalo v nasprotnem primeru unicilo in naprava poSkodovala.
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REMS SSM 315 RF

Stroj se dobavi in transportira oziroma postavi tako, kot je prikazano na sliki
Fig. 4. Vpenjalne in cevne nastavke, ter delovni klju¢ se prevaZa oz. hrani v
posebnem zaboju (1). Za postavitev stroja se ojnica (10) zavrti in sname iz
bajonetnega zapaha (11). Stroj se po pre¢ni osi (po osi koles) zasuce tako, da
podvozje Strli navzgor. Rocico zapaha (12) sprostimo.

/\ POZOR

Pri tem je treba trdno drzati za ogrodje stroja! Nato stroj previdno zasu¢emo
po vzdolzni osi navzgor. Ro€ico zapaha (12) ponovno zapremo. Za transport
opravimo postopek v nasprotnem zaporedju. Stroj lahko uporabljamo tudi na
voznem ogrodju, s tem da cevno ogrodje snamemo. To opravimo tako, da
odstranimo oba nasproti leze¢a imbus vijaka (13) in sprostimo rocico zapaha
(12). Pri namestitvi stroja na delovno mizo moramo poleg cevnega ogrodja
odstraniti tudi podporno nogo (14) in vozno ogrodje (15).

Elektriéni prikljucek

Upostevajte omrezno napetost! Preverite pred priklopom stroja, ali napetost,
ki je navedena na tablici stroja 0 zmogljivosti tudi ustreza omrezni napetosti.
Na gradbiscih, v viaznem okolju, v notranjih in zunanjih prostorih ali v primerljivih
nacinih postavitve naj obratuje naprava za varjenje objemk z grelnim elementom
le z za$€itnim stikalom za okvarni tok (Fl-stikalo), ki prekine dovod energije
takoj, ko odvodni tok v tla za 200 ms prekoraci 30 mA. Naprava za socelno
varjenje z grelnim elementom (5) ima lastni prikljuéni vodnik. Zaradi tega morate
preveriti usklajenost napetosti, ki je navedena na tablici o zmogljivosti naprave
za socelno varjenje z grelnim elementom (5) in omrezno napetostjo. Uporabite
izkljuéno vtiCnice/podaljSke z brezhibnim zaS¢itnim kontaktom.

Nastavljanje grelca in elektricnega skobeljnika

Pri vseh strojih se grelec lahko sname in uporablja kot ro€ni aparat. Pri strojih
REMS SSM 160 RS in REMS SSM 160 KS je ro¢aj (16) vtaknjen v drZalo (17),
pri strojih REMS SSM 250 KS in REMS SSM 315 RF pa je dodatno zapahnjen
s posebnim vtikacem.

/\ POZOR

Ko je naprava za socelno varjenje z grelnim elementom (5) prikljucena na
vtinico, se je smete dotakniti le na ro¢aju (16) oziroma na rocaju (18).
Grelni element ter kovinski deli med grelnim elementom in ro¢ajem iz umetne
mase dosegajo delovne temperature do 300°C. Dotik teh delov povzro€i tezke
opekline.

REMS SSM 160 RS
Grelno napravo stroja za topo varjenje (5) ni treba centrirati po prevozu stroja,
saj je Ze nastavljena pri dobavi.

REMS SSM 160 KS, 250 KS in REMS SSM 315 RF

Grelec (5) je treba po opravljenem transportu stroja centrirati. Pri tem je treba
blokirni vzvod (22) sprostiti in drzalo (17) grelca (5) na pomicnih saneh (21)
potegniti nazaj do naslona. Blokirni vzvod (22) nato ponovno zategnemo.

Zasukajte napravo za socelno varjenje z grelnim elementom (5) in elektri¢ni
skobeljnik. Zasukajte napravo za socelno varjenje z grelnim elementom (5)
vselej v za$¢itnem pokrovu (sl. 1). Grelec (5) in elektricni skobeljnik (6) pote-
gnemo navzven. Preden pa grelec (5) in elektrini skobeljnik bono premaknemo,
ro¢aj (18) oz. (20) vedno nekoliko privzdignemo, sicer jih mejnik zavira.

Elektronska regulacija temperature

V DVS 2208 del 1 je predpisano, da mora temperatura grelnega elementa biti
fino nastavljiva. Za zagotovitev zahtevane konstantne temperature na grelnem
elementu, so naprave opremljene s temperaturno regulacijo (termostatom). V
DVS 2208 del 1 je predpisano, da sme temperaturna razlika z ozirom na
regulacijo znaSati < 3°C. TakSna natan¢nost z mehansko regulacijo prakticno
ni izvedljiva, ampak omogoc¢a to samo elektronska regulacija. Zato se pri
varjenju, kier je potrebno upostevati DVS 2207, ne sme uporabljati grelca z
mehansko regulacijo temperature.

Pri vseh REMS varilnih aparatih je temperatura nastavljiva. Na napisnih plo¢icah
so navedeni naslednji podatki:

npr.: REMS SSG 180 EE: nastavljiva temperatura, elektronski termostat vzdr-
Zuje nastavljeno temperaturo s toleranco +1°C.

Predgretje grelca - naprave za topo varjenje

Prikljuéna vrvica grelca se vtakne v vti€nico (23), ki je na zadniji strani ohisja
skobeljnika. Ko je priklju¢ena tudi vrvica te vti€nice na elektricno omrezje, je
stroj pripravljen, grelec pa se pri¢ne segrevati. Tedaj gori rde¢a kontrolna lu¢
omrezja (24) in zelena kontrolna lu¢ temperature (25). Aparat se segreje priblizno
v 10 minutah. Ko je nastavljena temperatura dosezena, v aparatu vgrajen
temperaturni regulator (termostat) prekine dovod elektri€ne energije. Rde¢a
kontrolna Iu¢ gori dalje. Pri elektronskem termostatu (EE) zelena Iu¢ utripa in
s tem kaze stalno vklapljanje in izklapljanje dovoda elektrike. Najhitreje po
nadaljnih 10 minutah ¢akalne dobe (DVS 2207 del 1) se lahko priéne postopek
varjenja.

Izbira varilne temperature

Temperatura grelca je nastavljena na srednjo varilno temperaturo za PE-HD
cevi (210°C). To temperaturo je mozno korigirati (odvisno od materiala in
debeline stene). V zvezi s tem, je potrebno upostevati informacije proizvajalca
cevi in profilov. Fig. 5 prikazuje vrednostno krivuljo grelne temperature v odvi-
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3.5.

snosti od debeline stene. Temeljno pravilo velja, da je za tanjSe stene potrebno
upoStevati zgornje temperature in pri debelejSih stenah spodnje temperature
(DVS 2207 €len 1). Poleg tega so lahko potrebne korekcije temperature zaradi
okoljskih vplivov (poletje/zima/veter/viaga). To se na primer opravi s hitro reagirno
merilno napravo temperature za povrSinska merjenja z nalezno povrsino ca.
10 mm Po potrebi se lahko temperatura korigira z zasukom temperaturnega
nastavnega vijaka (26). Ce se prestavi temperatura, je treba upostevati, da se
grelni element sme uporabljati najhitreje 10 min po dosegu predvidene tempe-
rature.

Obratovanje

Kakovost zvarov je odvisna od kvalifikacije varilcev, primernosti uporabljenih
strojev in priprav ter upoStevanja smernic za varjenje. Zvar se lahko preveri s
postopki brez porusitve in/ali s porusitvijo. Opravila varjenja morate nadzorovati.
Pogodbena partnerja se morata dogovoriti o vrsti in obsegu nadzora. Priporo-
¢amo, da se podatki o postopku dokumentirajo v protokolih o varjenju ali na
podatkovnih nosilcih. VV okviru sluzbe kakovosti priporo¢éamo, da pred pri¢etkom
opravil in med opravili varjenja pod danimi delovnimi pogoji izdelate preizkusne
zvare in jih preverite. Vsak varilec mora biti izSolan in imeti veljavno dokazilo
o kvalifikaciji. Predvideno obmocje uporabe je lahko dologeno z vrsto kvalifi-
kacije.

Opis postopka

Pri postopku socelnega varjenja z grelnim elementom se spojne povrSine
varilnih delov prilagodijo na grelnem elementu pod pritiskom, nato pa se z
zmanj$anim pritiskom segrejejo na varilno temperaturo in po odstranitvi ogre-
valnega elementa se sestavijo pod pritiskom (sl. 6) in na ta nacin zvarijo.

Priprava pred varjenjem

V primeru, da se delo opravlja na prostem, se je potrebno zavarovati pred
Skodljivim vplivom okolja. Ob slabem vremenu ali pri moénem soncu, je potrebno
varilno mesto zakriti. V nasprotnem primeru je treba varilne ¢ase spremeniti.
Izogibati se je treba tudi prepihu, ki bi varilno mesto nekontrolirano ohlajal.
Cevi, ki niso popolnoma okrogle, je potrebno pred varjenjem s pomocjo fena
pazljivo poravnati. Priporogljivo je variti samo cevi, ki so iz enakih materialov
in imajo enako debelin stene. Cevi se logijo z rezalnikom za cevi REMS RAS
(pribor, glejte 1.2.) ali s strojem za rezanje cevi REMS Cento/REMS DueCento.

Vpenjanje cevi

V skladu s premerom cevi se morajo 4 vpenjalni vstavki (27) v vpenjaine priprave
(19) vpeti tako, da je kolenasta stran vpenjalnih vstavkov obrnjena k zvaru.
Nastavke namestimo tako, da je kolenasta stran obrnjena proti sredini. S
pomocjo priloZzenega klju¢a se nastavke pritrdi z imbus vijaki (28). Na isti nacin
se pritrdi tudi 2 cevna nastavka (29) na cevni podpornik (30). Cevi oziroma
dele cevnih napeljav se pred vpetiem v vpenjalno pripravo poravna. V naspro-
tnem primeru je treba dolge cevi podpreti s pomo¢jo REMS Herkules 3B
(pribor, glejte 1.2.). Za name3¢anje krajSih kosov cevi je treba cevni podpornik
(30) premakaniti oz. zasukati za 180°. Pri tem ro€aj blokirnega vijaka (31) spro-
stimo in premaknemo cevni podpornik tako, da privzdignemo potezni gumb
(32) in zavrtimo podpornik okoli osi blokirnega vijaka (31). Da bi konce cevi
lahko skobiljali naj bodo robovi 10 do 20 mm preko vpenjalnih nastavkov, medtem
ko je vpenjalna priprava na sredini.

Cevi oz. obdelovance je treba poravnati tako, da stojijo varilne ploskve nasproti
v planparalelnem poloZaju, to pomeni, da se ostenje cevi v variinem obmogju
ujema. V nasprotnem primeru je treba cevi naravnati in pri tem tudi vrteti (Ce
cevi niso pravilno okrogle). Ce popravki kljub veckratnim poizkusom ne uspejo,
je potrebno justirati vpenjalno pripravo. To izvedemo tako, da popustimo
vpenjalne vijake (33) obeh vpenjalnih priprav in vpnemo v obe pripravi eno cev.
V kolikor cev ne lezi na cevnih nastavkih, vpenjalni pripravi s stranskim udar-
janjem centriramo. Nato se morajo vpenjalni vijaki (33) pri $e vedno vpeti cevi
ponovno zategniti.

Vpenijalni pripravi morata konce cevi krepko stisniti. VV nasprotnem primeru je
treba vpenjalno matico (34) pod vpenjalnim ekscentrom (35) toliko Casa sukati,
dokler se vpenjalna ro€ica (36) ne zapira trdo (z naporom).

Skobljanje cevi

Pred varjenjem je treba konce cevi, ki jih bomo zvarili, ravno poskobljati. Elek-
triéni skobeljnik (6) premaknemo v delovno obmecje in ga s pritiskom tipke na
ro¢aju (20) vklopimo. Medtem ko skobeljnik deluje, s pritisno rocico (7) pritiskamo
cevi proti ploS¢i skobeljnika. Skobljamo tako dolgo, dokler se na obeh straneh
tvori neprekinjen odrezek. Nato pri vrte€em se skobeljniku pritisno ro€ico (7)
pocgasi popus¢amo in sicer zato, da na konceh cevi ne ostane igla. Po odmiku
skobeljnika preizkusimo planparalelnost obdelanih koncev cevi tako, da jih
primaknemo skupaj. Sirina $pranje prileganja obeh koncev cevi ne sme prese-
gati vrednosti, ki je podana na skici (Fig. 7). Zasek na zunanji strani cevi sme
zna$Sati najve¢ 10 % debeline stene. Obdelane povrsine se pred varjenjem ne
smejo ve€ dotikati.

V primeru, da cevi (ali drugega obdelovanca) na eni strani ne bomo ve¢ oz.
sploh ne bomo skobljali, na drugi strani pa je skobljanje $e potrebno, se naslon
na spodniji strani ohisja skobeljnika pomakne na stran.

Postopek varjenja

Pri varjenju z grelcem-napravo za topo varjenje se varilne povrSine s pomocjo
grelca segrejejo do varilne temperature in nato po odstranitvi grelca pod priti-
skom zavarijo. Pred vsakim varjenjem je potrebno temperaturo v delovnem
obmodcju grelca preveriti. V nasprotnem primeru je potrebno temeraturo nasta-
viti tako, kot je opisano v 2.6. Prav tako morate pred vsakim varjenjem oCistiti
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grelni element z nevlaknastim papirjem ali krpo in tehniénim alkoholom. Na
povrSini grelca ne sme biti ostankov plastike. Pri tem je treba paziti, da povrsino
grelca z uporabo orodja ne poskodujemo.

Postopek je prikazan na skici Fig. 8.

OBVESTILO

Uporaba spiritusa za ¢is¢enje grelnega elementa lahko zaradi vsebnosti vode
povzro€i zmanjSanje kakovosti zvara.

3.5.1. Prilagajanje
Pri prilagajanju so varilne povrsine pritisnjene na grelec toliko ¢asa, dokler na
nastane obodna nabreklina. Pri tem naj bi znasal tlak za npr. PE 0,15 N/mm?

obodu enakomerna dvojna nabreklina. Ta nam da tudi prvo orientacijo o enako-
mernosti zvara. Dimenzija nabrekline K (Fig. 15) mora biti vedno vec¢ja od 0.
To pomeni, da mora nabreklina se€i vedno preko obsega cevi.

3.5.5. Sprostitev cevi iz vpenjalne priprave

Po konéanem ohlajanju sprostimo blokirni gumb (39) s katerim smo zadrZevali
pritisno ro¢ico. S tem varilni pritisk poc¢asi sprostimo ne da bi po$kodovali zvar.
Nato odpremo vpenjalni rocica (36) in vzamemo zvarjene cevi iz stroja. Zvar
naj se ohladi po€asi in brez mocenja z vodo ali ohlajanja z mrzlim zrakom.
Podatke o obremerljivosti dobite pri proizvajalcih cevi in fazonskih kosov
(fitingov).

(DVS 2207 &. 1). 4. Servisiranje
Z ozirom na razliéne premere cevi, od katerih je odvisna stopnja pritiska, in /A POZOR
razllcng det?ellpe sten cevi, j? po?r'ebno prltlsno s!lo |zvracunat|, da bi dosegli Naprave za sogelno varjenje z grelnim elementom (5) se dotaknite le na
tIa_k pn_Iag_aJar_ua 0’1? N/mm.. Pritisna sila F se lzracuna kot prodgktlt_lakla} rocaju (16) oz. na rocaju (18)! Grelni element ter kovinski deli med grelnim
prilagajanja p in povrsine ceviA (F =p-A). To pomeni, da moramo cevi pritisniti elementom in ro¢ajem dosegajo delovne temperature do 300°C. Dotik teh delov
skupaj s toliko vecjo silo, kot so vecje tudi povrsine. Tako naj bi bila npr. pri cevi povzrodi tezke opekline
@ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) povrSina 1140 mm? in s tem pritisna sila '
F=0,15 N/mm?- 1140 mm2=170 N. Na vsakem stroju je tabela (37) iz katere 4.1. Vzdrzevanje
je razvidno kaksne cevi in s kaksno silo jih je mo¢ variti na doti€nem stroju.
Skice Fig. 10 do 13. prikazujejo te tabele za stroje REMS SSM160 RS, REMS - . . . L
SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS in REMS SSM 315 RF. Iz ustrezne tabele Pred opravili vzdrzevanja potegnite omrezni vtic!
(Fig. 9 in 16) se odCita vrednost potrebne sile stiskanja in jo uporabiti z rocko Ce je stroj izpostavljen moénemu onesnaZenju, morate precnike, na katerih se
za obracanje (7). Ce se lezece povrSine obremenijo z rocko za obracanje (7), premikajo gibljive sani oz. naprava za so¢elno varjenje z grelnim elementom
se lahko doseZena sila stiskanja od€ita na kazalu (38). (5) in elektricni skobeljnik (6), od ¢asa do ¢asa odistiti in namastiti.
Pred varjenjem se mora preveriti ¢e vepnjalne naprave dovolj ¢vrsto zategujejo Antiadhezivno prevleko naprave za so¢elno varjenje z grelnim elementom (5)
komade cevi da bi se lahko ostvarilo minimalno potrebno silo stiskanja. Zaradi morate pred vsakim varjenjem odistiti z nevlaknastim papirjem ali krpo in
tega je treba konce cevi v hladnom stanju zdruZiti, en konec do drugega, in z tehni¢nim alkoholom. Ostanke umetne mase, ki ostanejo na grelnem elementu,
rotko za obra¢anije (7) testno uporabiti najmanjSo potrebno silo stiskanja. Ce morate takoj odstraniti z neviaknastim papirjem ali krpo in tehni¢nim alkoholom.
vpenjalne naprave ne drzijo cevne konce dovolj ¢évrsto, po tem se morajo Pri tem morate obvezno paziti na to, da ne bi poSkodovali antiadhezivne previeke
vstaviti matice za vpenjanje (poglej 3.4.). grelnega elementa zaradi uporabe orodja. Uporaba spiritusa za €iSCenje grel-
Prilagajanje je koncano, ko po celotnem obodu nastane nabreklina, in sicer v nega elementa lahko zaradi vsebnosti vode povzrodi zmanj$anje kakovosti
tisti najman;jsi visini, ki je podana v Fig. 14, stolpec 2. zvara.
. Cistite komponente iz umetne mase (na primer ohi§je) izkljuéno z REMS CleanM
3.5.2. Segrevanje . o o (8t. izdelka 140119) ali z blagim milom in viazno krpo. Ne uporabljate Gistil za
Prie segrevanju pritisk zmanjsamo skoraj do nicle. Cas segrevanja je podan v gospodinjstvo. Te vsebujejo raznotere kemikalije, ki bi lahko poskodovale dele
tabeli Fig. 14, s_tolpec 3. Pri tem prehaja toplota v varilne povrSine cevi in jih iz umetne mase. Za &ié¢enje delov iz umetne mase v nobenem primeru ne
segreva do varilne temperature. uporabljajte bencina, terpentinskega olja, razredgila ali podobnih izdelkov.
3.5.3. Preurejanje Pazite na to, da ne bodo tekocine v nobenem primeru prodrle v notranjost
Po kon&anem segrevanju razmaknemo varilne povrsine cevi in pazljivo odma- elektriénih naprav stroja.
knemo grelec brez dotikanja varilnih povrsin. Varilne povrsine nato hitro . . .
primaknemo skupaj v neposredno blizino. Cas prestavitve ne sme prekoragiti ~ 4-2- InSpekcija/popravila
Casov, ki so navedeni na sl. 14, stolpec 4, saj bi se sicer spojne povrSine
nedopustno ohladile. Pred opravili remonta in popravil potegnite omrezni vtié! Ta opravila sme
3.5.4. Spajanje in varjenje izvajati le kvalificirano strokovno osebje.
Varilne povrsine zelo pocasi staknemo. Vrilni tlak (pritisk) naj (po DVS 2207 Gonilo elektricnega skobeljnika tece s trajno namastitvijo in ga zaradi tega ni
¢len 1) enakomerno naras¢a do 0,15 N/mm?2. Med ohlajanjem je potrebno ta potrebno mazati. Motor elektriénega skobeljnika ima ogljikove $¢etke. Ogljikove
pritisk obdrzati (Fig. 14, stolpec 5). Med ohlajanjem pritisno ro€ico zadrzimo z Scetke so obrabljive in se morajo ob¢asno kontrolirati oz. obnoviti. Uporabite
blokirnim gumbom (39). Naras¢ajoco pritisno silo razberemo iz tabele Fig. 9 in le originalne ogljikove S¢etke podjetia REMS.
16 tako, kot je opisano pod 3.5.1. Po kon¢anem varjenju mora biti po celem
5. Ravnanje ob motnjah
5.1. Motnja: Naprava za socelno varjenje z grelnim elementom (5) ne ogreva.
Vzrok: Pomoc:

e V/ti¢ naprave za socelno varjenje z grelnim elementom ni vtaknjen v vti¢nico.

e Okvara prikljuénega kabla.
e Vticnica (23) je okvarjena.
e Naprava je okvarjena.

e Vticnica je okvarjena.

o Vtaknite vti€ v vtiénico (23) oz. prikljuéni vodnik v vti€nico, ki ustreza omrezni
napetosti, ki je navedena na tablici o zmogljivosti in zas¢itnemu razredu, ter je
zaScitena preko zascitne priprave za okvarni tok 30 mA (Fl-stikalo).

e Poskrbite za to, da se bo priklju¢ni kabel zamenjal s strani kvalificiranih
strokovnjakov ali v poobla¢enem servisu REMS.

e Poskrbite za to, da se bo vtinica (23) zamenjala s strani kvalificiranih
strokovnjakov ali v poobla¢enem servisu REMS.

e Poskrbite za pregled/popravilo naprave s strani poobla¢ene servisne
delavnice REMS.

e Poskrbite za to, da se bo vti€nica zamenjala s strani kvalificiranih
strokovnjakov ali v poobla¢enem servisu REMS.

5.2. Motnja: Ostanki umetne mase ostanejo prilepliene na napravi za socelno varjenje z grelnim elementom (5).
Pomoc:

o QOcistite grelni element, glejte 4.1.

e Poskodovano napravo za socelno varjenje z grelnim elementom (5)
nadomestite z novo.

e Upostevajte informacije proizvajalca za cevi oz. fazonske kose. Nastavite
temperaturo na nastavljalnem vijaku za temperaturo (26), (glejte 2.6.).

Vzrok:

o Grelni element je umazan.
e Antiadhezivna previeka je poskodovana.

e Napacno nastavljena varilna temperatura.

5.3. Motnja: Elektricni skobeljnik (6) ne zazene.
Vzrok:
o Elektricni skobeljnik ni v delovnem poloZaju.

e Okvara prikljuénega kabla.

Pomoc¢:

o Elektricni skobeljnik do konca zasukajte navznoter, tako da se bo konéno
stikalo pritisnilo s prec¢nikom.

e Poskrbite za to, da se bo prikljuéni kabel zamenjal s strani kvalificiranih
strokovnjakov ali v pooblad¢enem servisu REMS.
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e Obrabljene ogljikove $¢etke. e Poskrbite za to, da se bodo ogljikove $¢etke zamenjale s strani kvalificiranih
strokovnjakov ali v pooblas¢enem servisu REMS.
e Naprava je okvarjena. e Poskrbite za pregled/popravilo naprave s strani poobla¢ene servisne
delavnice REMS.
5.4. Motnja: Elektricni skobeljnik (6) obstane ali pa necista povrsina pri skobljanju.
Vzrok: Pomoc:
e Premocan pritisk v smeri naprej. e ZmanjSajte potisni pritisk.
o Noz skobeljnika (St. izdelka 254103) je top. e Zamenjajte noz skobeljnika.
o Klinasti jermen elektriénega skobeljnika podrsuje. e Poskrbite za to, da se bo klinasti jermen elektricnega skobeljnika zamenjal
s strani kvalificiranih strokovnjakov ali v pooblas¢enem servisu REMS.
5.5. Motnja: Vpete cevi niso v liniji.
Vzrok: Pomo¢:
e Medsebojno justiranje vpenjalnih priprav (19) se je premaknilo. Justrajte vpenjalne priprave (glejte 3.2.).
5.6. Motnja: Naveden Cas predgredja se ne more drzati, da bi se stopila cev oz. fazonski kos oz. slednji se stopijo prehitro.
Vzrok: Pomoc:
o Napacno nastavljena varilna temperatura. e Upostevajte informacije proizvajalca za cevi oz. fazonske kose. Nastavite
temperaturo na nastavljalnem vijaku za temperaturo (26), (glejte 2.6.).
o Neugodni okoljski vplivi (poletje/zima/veter/vlaga). o Pri takSnih vremenskih pogojih morate zvare prekriti ali uporabiti Sotor za
varjenje. Po potrebi se lahko temperatura grelnega elementa (5) korigira
z zasukom temperaturnega nastavnega vijaka (26) (glejte 2.6.).
o Naprava za so€elno varjenje z grelnim elementom je okvarjena. e Poskrbite za pregled/popravilo naprave s strani pooblad¢ene servisne
delavnice REMS.
6. Odstranjevanje odpadkov
Naprave za soelno varjenje z grelnim elementom po koncu uporabe ne smete
odstraniti med hi§ne odpadke. Obvezno jo morate ustrezno odstraniti med
odpadke v skladu z veljavno zakonodajo.
7. Garancija proizjalca
Ce je PTFE-zaS¢ita grelca poSkodovana zaradi nestrokovne uporabe, se
garancija ne prizna.
Garancijska doba znaSa 12 mesecev po izroitvi novega proizvoda prvemu
uporabniku. Cas izro€itve je potrebno dokazati z vro€itvijo originalne nakupne
dokumentacije po posti, ki mora vsebovati podatke o datumu nakupa in oznako
proizvoda. Vse v garancijski dobi ugotovljene okvare, ki so nastale zaradi
dokazanih napak pri proizvodnii ali napak materiala, se odpravijo brezplaéno.
Garancijska doba se z odstranitvijo napak ne podalj$a in ne obnovi. Iz garan-
cije so izkljuéene Skode zaradi obicajne obrabe, nestrokovnega ravnanja ali
zlorabe, neupoStevanja navodil za uporabo, neprimernih obratnih sredstey,
prekomerne preobremenitve, nenamenske uporabe, lastnih ali tujih posegov
in zaradi drugih razlogov, za katera REMS ni odgovoren.
Garancijske storitve se lahko opravijo samo v poobla$€eni pogodbeni servisni
delavnici REMS. Reklamacije se priznajo samo v primeru, da se proizvod
dostavi poobla$éeni pogodbeni servisni delavnici REMS brez predhodno
opravljenih posegov in v nerazstavljenem stanju. Zamenjani proizvodi in njihovi
deli ostanejo v lasti podjetja REMS.
Prevozne stroSke za prevoz tja in nazaj nosi uporabnik.
Zakonite pravice uporabnikov, zlasti njihovo zagotavljanje pravic pri napakah
do prodajalca, s to garancijo ostanejo nedotaknjene. Garancija proizvajalca
velja samo za nove proizvode, ki se so se kupili v Evropski uniji, na Norveskem
ali v Svici in se tam tudi uporabljajo.
Za to garancijo velja nemsko pravo z izklju¢itvijo Dunajske konvencije o medna-
rodni prodaji blaga (CISG).
8. Seznami nadomestnih delov

Za sezname nadomestnih delov glejte na www.rems.de pod Downloads —
Parts lists.

P.S.: Razli¢ne oblike in izrazi v teh navodilih so povzeti po DVS 2207 in 2208
(DVS: nemska zveza za varilno tehniko, Diisseldorf).
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Traducere manual de utilizare original

Fig. 1-4 Fig. 5
1 Trusd/cutie de tabla pentru (1) Temperatura elementului incalzitor
adaptoare si bacuri Limita superioara

)

2 Splint in pozitia pentru transport  (3) Limita inferioara

3 Cadru suport tubular (4) Grosimea peretelui tevii

4 Splint in pozitia pentru lucru .

5 Element incalzitor Fig.6

6 Fatuitor electric (1) Pregatirea

7 Levier de aplicare a presiunii (2) Teava

8 Sertar pentru accesorii (3) Element incalzitor

9 Dispozitiv de prindere carcasa-batiu (4) Teava
10 Miner pentru tractiune (5) Incalzirea
11 Cupla baioneta (6) Sudura finalizata )
12 Levier de blocare (7) Principiul sudurii prin termo-fuziune

13 Surub cu cap imbus Fig. 7
14 Picior de sprijin (1) Diametrul exterior al tevii - d (mm)
15 Cadru cu roti pentru transport (2) Neplaneitate maxim - a (mm)
16  Minerul elementului incalzitor

17 Opritor Fig. 8
18 Levier de actionare element (1) Presiunea
ncalzitor (2) Presiunea pentru verificarea

19 Colier de prindere teava
20 Levier de manipulare fatuitor, (
cu actionare intrerupator (
21 Sina pentru pozitionarea (
ncalzitorului (
(
(

prinderii si alinierii
) Timpul de verificare a alinierii
) Presiunea pe elementul incalzitor
) Durata incélzirii
) Durata retragerii incalzitorului
22 Surub fluture pentru blocarea )
pozitiei incalzitorului pe sina )
23  Priza pentru alimentarea jonctare
elementului incalzitor (9) Timp de racire
24 Indicator LED rosu pentru (10) Durata totala a jonctarii
"cuplat la retea" (11) Timpul
25 Indicator LED verde pentru
"functionare termostat"
26 Potentiometru pentru reglarea (1
temperaturii termostatate
27 Semi-distantier adaptor pentru

Presiunea de jonctare
Durata cresterii presiunii de

Fig. 9 5i 16

Serii de tevi si forte de presare
pentru uniformizare la sudura
tevilor din polietilena

prindere diverse diametre (2) Diametru exterior feava d
28  Surubul cuplajului colierului (3) Grosime peretes .
de fixare teava (4) Raport diametru exterior/grosime

29 Distantier sustinator teava pentru perete SDR

diverse diametre ) SeriadeteviS
30 Bloc de sustinere a tevii (6) Forta de apésare in N
31 Surub fluture de fixare bloc suport Fig. 14
32 Bolt de ghidaj 1) Grosimea nominala a peretelui
33 Surub hexagonal pentru reglarea tevii — mm
alinierii sectiunilor tevilor (2) Tnaltimea minima a topiturii la

34 Piulita surubului

AU ) contactul tevii cu incalzitorul la
35 Cama cuplajului colierului de

sfirsitul timpului de incalzire — mm

fixare teava ) Incélzirea

36 Le\_/ier d(_e blocare a cuplajului Durata incalzirii 2 10 x grosimea
colierului o peretelui (Incalzirea sub

37 Diagrama de presiuni - presiune < 0,02 N/mm2)

38 Scala cu indicator presiune 4) Retragerea incalzitorului

39  Surub fluture pentru blocarea Timpul maxim
batiului sub presiqne (5) Jonctarea
40 Carcasa motorului (6) Durata atingerii presiunii maxime
41 Carcasa protectoare (7) Durata racirii sub presiune
maxima p = 0,15 N/mm? £ 0,01
minute (minimum)

Instructiuni generale de siguranta

Cititi toate instructiunile de siguranta si de utilizare. Nerespectarea instructiunilor
de siguranta si de utilizare poate conduce la electrocutari, incendii si/sau vatdmari
corporale grave.

Pastrati toate instructiunile de siguranta si de utilizare pentru consultarea
ulterioara.

Termenul "scula electrica" folosit in instructiunile de siguran{a se referd la sculele
electrice conectate la reteaua electrica (cu cablu de alimentare).

1) Securitatea muncii

a) Mentineti zona de lucru curata si asigurati iluminarea corespunzatoare.
Dezordinea si iluminarea necorespunzatoare a zonei de lucru pot genera acci-
dente.

b) Nu lucrati cu sculele electrice in medii in care exista risc de explozie,
determinat in special de prezenta lichidelor, gazelor sau pulberilor inflama-
bile. Sculele electrice produc scéntei care pot aprinde praful sau vaporii.

c) Nu lasati copiii sau alte persoane in zona in care se lucreaza cu scula
electrica. Distragerea atentiei poate provoca pierderea controlului asupra masinii.

2) Securitatea electrica
a) Fisa de conectare a sculei electrice trebuie sa fie adecvata prizei. In niciun

caz nu este permisa modificarea fisei. Nu folositi adaptoare pentru fisele de
conectare la sculele electrice prevazute cu impamaéntare de protectie. Figele de
conectare nemodificate si prizele adecvate reduc riscul unei electrocutari.

b) Evitati contactul cu suprafetele impamantate, cum ar fi conductele, calori-
ferele, masinile de gatit si frigiderele. Riscul de electrocutare creste in cazul
in care corpul atinge direct obiectele impdmantate.

c) Feriti sculele electrice de ploaie si umiditate. Patrunderea apei in scula
electrica cregte riscul unei electrocutdri.

d) Nu utilizati cablul de alimentare in scopuri pentru care nu a prevazut, cum
ar fi pentru transportul si ridicarea sculei electrice sau pentru a scoate figa
din priza. Feriti cablul de alimentare de caldura, ulei, obiecte ascutite sau
de piesele aparatului aflate in migcare. Cablurile deteriorate sau incélcite cresc
riscul unei electrocutari.

e) Daca lucrati cu scula electrica in aer liber, folositi exclusiv prelungitoare
speciale pentru exterior. Utilizarea unui prelungitor special prevazut pentru
exterior diminueaza riscul unei electrocutari.

f) Daca nu poate fi evitata utilizarea sculei electrice in mediu umed, folositi
un dispozitiv de protectie la curenti reziduali diferentiali. Utilizarea unui
dispozitiv de protectie la curenti reziduali diferentiali reduce riscul unei electrocutari.

3) Siguranta persoanelor

a) Lucrati cu prudentd, acordati maxima atentie operatiei pe care tocmai o
executati si procedati cu ratiune in timpul folosirii unei scule electrice. Nu
utilizati sculele electrice atunci cand sunteti obosit sau va aflati sub influenta
drogurilor, alcoolului sau medicamentelor. Un singur moment de neatentie
in timpul utilizarii scule electrice poate conduce la vatamaéri corporale grave.

b) Purtati echipamentul de protectie personald, respectiv purtati permanent
ochelarii de protectie. Purtarea echipamentului de protectie personald adecvat
tipului de scula electrica si domeniului de utilizare, cum ar fi masca pentru protectie
contra prafului, incalamintea de protectie cu talpa antiderapantd, casca de
protectie sau casca antifonica reduce riscul accidentérilor. A

c) Impiedicati punerea in functiune accidentala a sculelor electrice. Inainte

de a o conecta la reteaua electrica, de a o ridica sau deplasa intr-un alt loc,

verificati daca scula electrica a fost oprita. Dacd, in timp ce transportati scula
electrica, tineti degetul pe comutator sau conectati scula la alimentarea cu energie
electricd, se pot produce accidente.

inainte de a porni scula electrica, indepartati sculele folosite la reglaje sau

cheile fixe. Sculele sau cheile lasate intr-o piesa care se roteste pot produce

accidente.

Evitati munca intr-o pozitie anormala a corpului. Asigurati-va o pozitie

stabila si mentineti-va permanent echilibrul. Astfel puteti controla mai bine

scula electrica in situatii neasteptate.

f) Purtati imbracaminte adecvata. Nu purtati imbracaminte larga sau bijuterii.
Feriti-va parul, imbracamintea si manusile de piesele aflate in migcare.
Imbracamintea lejerd, bijuteriile sau pérul lung pot fi prinse in piesele aflate in
miscare.
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4) Utilizarea si manipularea sculelor electrice

a) Nu suprasolicitati aparatul. Utilizati scula electrica adecvata lucrarii pe care
o executati. Cu scula electrica adecvata veti lucra mai bine si mai sigur in limi-
tele de putere indicate.

b) Nu utilizati scule electrice cu butoane defecte. O scula electrica care nu mai
poate fi pornitd sau opritd devine periculoasd, trebuind reparata.

c) Scoateti aparatul din priza inainte de a-l configura, de a schimba accesoriile
sau de a-l muta in alt loc. Aceastd mdsura de precautie impiedica pornirea
accidentald a sculei electrice.

d) Nu lasati sculele electrice neutilizate la indemana copiilor. Interziceti utili-
zarea aparatului de cétre persoanele care nu sunt familiarizate cu folosirea
acestuia sau care nu au citit aceste instructiuni. Sculele electrice devin
periculoase daca sunt utilizate de persoane féra experienta.

e) Intretineti scula electrica cu atentie. Verificati daca piesele mobile functioneaza
ireprogabil sau sunt intepenite, daca exista piese rupte sau deteriorate,
respectiv daca este afectata functionarea sculei electrice. Inainte de utilizare
dispuneti repararea pieselor deteriorate. Multe accidente sunt cauzate de
scule electrice intretinute necorespunzator.

f) Utilizati sculele electrice, accesoriile, sculele din dotare etc. conform acestor
instructiuni. Tineti cont in aceste cazuri de conditiile de lucru si de operatia
care trebuie executata. Folosirea sculelor electrice in alte scopuri decét cele
prevdzute in instructiuni poate conduce la situatii periculoase.

g) Curatati manerele de ulei si grasime. Méanerele alunecoase impiedicé utilizarea
in sigurantd a sculei electrice si controlul asupra acesteia in situatii neprevazute.

5) Service

a) Repararea sculei electrice este permisa numai specialistilor, folosind
exclusiv piese de schimb originale. Astfel se asigura mentinerea securitatii in
exploatare a masinii.

Instructiuni de siguranta pentru masinile
de sudura prin polifuziune cap la cap

Cititi toate instructiunile de siguranta si de utilizare. Nerespectarea instructiunilor
de siguranta si de utilizare poate conduce la electrocutari, incendii si/sau vatdmari
corporale grave.

Pastrati toate instructiunile de siguranta si de utilizare pentru consultarea
ulterioara.

o Nu mai folositi magina dupa ce s-a defectat. Pericol de accident!
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Nu atingeti decat manerul (16) sau (18) al polifuzorului de sudura cap la
cap (5), dupa ce acesta a fost introdus in priza. Termoelementul (4) si piesele
metalice dintre termoelement si manerul din plastic ajung la temperaturi de lucru
de pand la 300°C. La atingerea acestor piese se produc arsuri grave.

Dupa ce ati scos din priza polifuzorul de sudura cap la cap (5), lasati-l sa
se raceasca un timp, inainte de a atinge componentele metalice ale acestuia.
Pericol de arsuri grave in cazul in care se ating piesele fierbini in faza de récire.
Dupa ce a fost scoasa din prizd, polifuzorul de sudura cap la cap are nevoie de
mai mult timp pentru a se raci.

Retineti ca, in timpul sudurii, mainile trebuie tinute la o distanta de siguranta
de capetele tevii si de polifuzorul de sudura cap la cap, sau se vor folosi
manusi de protectie adecvate. Tevile de sudat, fitingurile si termoelementul se
incalzesc in timpul lucrului i pot provoca arsuri grave. Dupd sudurd, imbinarea
respectiva rdmane mult timp foarte fierbinte.

Feriti alte persoane de polifuzorul de sudura cap la cap (5) si de imbinarile
neracite pana cand acestea se racesc la temperatura ambianta. Pericol de
arsuri grave in cazul atingerii pieselor fierbinti.

Nu introduceti polifuzorul de sudura cap la cap (5) in substante lichide
pentru a-l raci mai repede. Pericol de electrocutare si/sau arsuri din cauza
stropilor de lichid care tagnesc afara. In afara de aceasta, termoelementul se va
defecta.

Puneti polifuzorul de sudura cap la cap (5) numai in menghina pentru bancul
de lucru (vezi accesorii) sau pe un material ignifug, daca folositi polifuzorul
de sudura cap la cap ca un aparat portabil. In cazul in care polifuzorul de
sudura cap la cap va fi agsezat pe un material neignifug si/sau in apropierea unor
materiale inflamabile, acestea se pot distruge si/sau aprinde.

Feriti polifuzorul de sudura cap la cap (5) de orice materiale inflamabile. in
caz contrar, se pot produce incendii.

Tineti cablul de alimentare la o distanta de siguranta de polifuzorul de
sudura cap la cap (5). Pericol de electrocutare!

Nu atingeti cutitele rotative de la rindeaua electrica (6). Pericol de accidentare!
Nu suprasolicitati rindeaua electrica (6) marind excesiv forta de avans.
Rindeaua electricd se poate distruge.

Conectati scula electrica exclusiv la o priza prevazuta cu contact de protectie
functional.

Nu utilizati decat cabluri prelungitoare omologate si inscriptionate cores-
punzator, avand sectiunea dimensionata suficient. Utilizati numai cabluri
prelungitoare cu lungime maxima de 10 m si sectiune de 1,5 mm? sau de
10 — 30 m, cu sectiune de 2,5 mm?

Verificati periodic starea cablului de alimentare al sculei electrice si prelun-
gitoarele. Solicitati unui specialist sau unui atelier service autorizat de REMS
sd schimbe cablurile defecte.

Nu lasati scula electrica la indemana persoanelor neinstruite in acest sens.
Persoanele tinere pot folosi aceasta sculd electricd numai daca au implinit varsta
de 16 ani, daca aceste lucrari sunt necesare pentru pregétirea lor profesionald
si numai dacé se afla sub supravegherea unui specialist.

Copiilor si persoanelor care, datorita unor deficiente de natura fizica, psihica
sau senzoriala sau din cauza lipsei de experienta si cunostinte in domeniu,
nu sunt in stare sa foloseasca in siguranta scula electrica, le este interzisa
utilizarea acesteia fara supraveghere, sau fara s fi participat anterior la un
instructaj organizat de persoana responsabila. /n caz contrar exista un pericol
de folosire incorecta a echipamentului si de vatamari corporale.

Legenda simboluri

A\ ATENTIE
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Pericol cu grad de risc mediu, care, daca nu este respectat,
poate avea ca urmare un accident grav (ireversibil) sau mortal.

Pericol cu grad de risc redus, care, daca nu este respectat,
poate avea ca urmare un accident moderat (reversibil).

Daune materiale, fara instructiuni de siguranta! Nu exista pericol
de accident.

Cititi manualul de utilizare inainte de a pune in functjune aparatul

Scula electrica corespunde tipului de protectie |
Reciclarea ecologica

Marcaj de conformitate ,CE”

1.
Uti

Date tehnice
lizarea conform destinatiei

Polifuzorul de sudura cap la cap REMS SSM se va folosi exclusiv la sudarea tevilor de plastic si a fitingurilor din PB, PE, PP si PVDF.
Folosirea aparatului in orice alt scop este necorespunzatoare destinatiei stabilite, fiind, prin urmare, interzisa.
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. Setul livrat

REMS SSM 160 RS: Masina de sudura prin polifuziune cap la cap, polifuzor de sudura cap la cap, aparatoare pentru termoelement, rindea electrica, 2 menghine cu
cate 2 bacuri de @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 suporturi de teava @ 160 mm cu adaptoare de @ 40, 50, 56, 63, 75,
90, 110, 125, 135, 140 mm. Cheie de lucru. Trusa metalica, stativ, manual de utilizare.

REMS SSM 160 KS:

Masina de sudura prin polifuziune cap la cap, polifuzor de sudura cap la cap, aparatoare pentru termoelement, rindea electrica, 2 menghine cu

cate 2 bacuri de @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 suporturi de teava @ 160 mm cu adaptoare de @ 40, 50, 56, 63, 75,
90, 110, 125, 135, 140 mm. Cheie de lucru, soclu de tabla cu sertar integrat, stativ compact soclu de tabla, manual de utilizare.

REMS SSM 250 KS:

Masina de sudura prin polifuziune cap la cap, polifuzor de sudura cap la cap, rindea electrica, dispozitiv de fixare rapida cu cate 2 bacuri si cate

2 adaptoare de @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 suporturi de teava cu adaptoare de @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Soclu de tabla
cu sertar integrat, cheie de lucru, stativ compact soclu de tabla, manual de utilizare.

REMS SSM 315 RF:

Masina de sudura prin polifuziune cap la cap, polifuzor de sudura cap la cap, rindea electrica, dispozitiv de fixare rapida cu cate 2 bacuri si cate

2 adaptoare de @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 suporturi de feava cu adaptoare de @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Soclu de tabla cu
sertar integrat, cheie de lucru, stativ compact soclu de tabla, manual de utilizare.

Coduri articole SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Masina de sudat cap la cap cu element incalzitor EE

Element incalzitor EE (temperatura reglabila, termostat electronic) 255020
Masina de sudat cap la cap cu element incalzitor EE

Element incalzitor EE (temperatura reglabila, termostat electronic)

Cu coliere de prindere pentru ramificatji unghiulare 252026 252046 254025
Element incalzitor EE (temperatura reglabila, 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

Suport pentru banc de lucru SSG 280 250341

Acoperitoare de protectie 250243 250243 250343

Cutite de rindeluit 252103 252103 254103 255103
Colier de prindere - dreapta 252500 252500 254300 255300
Colier de prindere - stinga 252501 252501 254310 255310
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 40 252502 252502

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 50 252503 252503

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 56 252504 252504

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teavd Dm 63 252505 252505

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 75 252506 252506 254320

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 90 252507 252507 254321 255320
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 110 252508 252508 254322 255321
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 125 252509 252509 254323 255322
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 135 252510 252510

Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 140 252511 252511 254324 255323
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 160 252512 25251 254325 255324
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 180 254326 255325
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 200 254327 255326
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 225 254328 255327
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 250 255328
Distantiere semicirculare pentru colier fixare teava Dm 280 255329
Port distantier suport teava stinga / dreapta 252350 252350 254350 255350
Distantiere suport teava Dm 40 252370 252370
Distantiere suport teava Dm 50 252371 252371
Distantiere suport teava Dm 56 252372 252372
Distantiere suport teava Dm 63 252373 252373
Distantiere suport teava Dm 75 252374 252374 254370
Distantiere suport teava Dm 90 252375 252375 254371 254371
Distantiere suport teavd Dm 110 252376 252376 254372 254372
Distantiere suport teava Dm 125 252377 252377 254373 254373
Distantiere suport teava Dm 135 252515 252515
Distantiere suport teava Dm 140 252378 252378 254374 254374
Distantiere suport teava Dm 160 254375 254375
Distantiere suport teava Dm 180 254376 254376
Distantiere suport teava Dm 200 254377 254377
Distantiere suport teava Dm 225 254378 254378
Distantiere suport teava Dm 250 254379 254379
Distantiere suport teava Dm 280 255379
Taietor cu rolda REMS RAS P 10-40 290050 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 35 291200
Taietor cu rold REMS RAS P 10-63 290000 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 35 A 291220
Taietor cu rola REMS RAS P 50-110 290100 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 42 PS 291000
Taietor cu rola REMS RAS P 110-160 290200 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 42 291250
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 16-110 292110 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 63 P 291270
Achaflaniere pentru tevi REMS RAG P 32-250 292210 Foarfeca pentru tevi REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Stativ pentru tevi REMS Herkules 3B 120100
1.3. Domeniul de lucru
Tevi@ 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
pentru orice material plastic sudabil la temperaturi intre 180-290°C.
1.4. Date electrice
Tensiune nominala de alimentare 230V 230V 230V 230V
Putere nominala absorbita - total 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Elementul incalzitor 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Fatuitorul electric 500 W 500 W 500 W 500 W
Frecventa tensiunii de alimentare 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Categoria de izolatie | | | |
1.5. Dimensiuni
La transport Lungime 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
Latime 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
Tnaltime 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
La lucru Lungime 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
Latime 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
Tnaltime 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Greutate
Masina 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Coliere, distantiere-suport 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Informatii despre zgomot
Emisia la locul de munca 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Vibratii
Valoarea efectiva moderata a acceleratiei 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Valoarea indicata a oscilatjilor a fost masurata dupa o metoda testata standardizata si poate fi folositd pentru comparatia cu un alt echipament. Valoarea indicata a

oscilatiilor poate fi folosita de asemenea pentru estimarea vibratjilor.
A\ ATENTIE

Valoarea oscilatjilor poate diferi in conditiile folosirii echipamentului fata de valoarea actuala, depinzand de modul cum este folosit echipamentul. Functionarea in
conditiile actuale de operare(operarea cu intermitenta) este necesara pentru a specifica masurile de siguranta pentru protectia operatorului.

Pregatirea pentru lucru

. Transportul si montarea in pozitia de lucru

REMS SSM 160 RS

Masina este livrata si transportata asa cum este prezentata in Fig. 2. Pozitia
de lucru este prezentata in aceeasi figura. Distantierele si cheia de lucru sunt
transportate si pastrate in caseta (1). Cutia din tabla de otel poate fi pusa sub
masina in cadrul de tevi. Masina este fixata cu 4 splinturi (4) de cadrul de tevi
tubulare.Carcasa protectoare (41) trebuie prinsa in timpul transportului, de
elementul de incélzire. Magina poate fi fixata chiar pe un banc de lucru.

Pentru protectia termoelementului in timpul transportului se va folosi husa de
plastic (vezi accesorii). Husa de plastic se va scoate obligatoriu de pe termo-
element Tnainte ca acesta sa se incdlzeasca, resp. se va trage la loc pe
termoelement in vederea transportului, deoarece altfel acesta se poate distruge
si poate defecta intregul aparat.

REMS SSM 160 KS si SSM 250 KS

Masina este livrata si transportatd asa cum este prezentata in Fig. 3. Pozitia
de lucru este prezentata in aceeasi figura. Distantierele si cheia de lucru sunt
transportate si pastrate in sertarul (8), inserat in baza de otel. Se desfac cele
4 cleme de prindere (9) de la baza carcasei din otel; carcasa se ridica si se
pozitioneaza pe sol, cu clemele spre sol; masina se aseaza pe carcasa.

/\ ATENTIE

Asigurati-va ca sertarul (8) nu va cade in timpul manipularii. Daca este
cazul, masina poate fi solidarizata pe un banc de lucru stationar.

Pentru protectia termoelementului in timpul transportului se va folosi husa de
plastic (vezi accesorii). Husa de plastic se va scoate obligatoriu de pe termo-
element inainte ca acesta sa se incdlzeasca, resp. se va trage la loc pe
termoelement in vederea transportului, deoarece altfel acesta se poate distruge
si poate defecta intregul aparat.
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REMS SSM 315 RF

Masina este livrata si transportata asa cum este prezentata in Fig. 4. Pozitia
de lucru este prezentata in aceeasi figura. Distantierele si cheia de lucru sunt
transportate si pastrate in caseta (1). Pentru a aduce masina in pozitia de lucru
se elibereaza minerul de transport (10) din prinderea baioneta (11) si se inde-
parteaza. Rotiti intreg ansamblul astfel incit sa ajunga cu rotile in sus. Desfa-
ceti levierul (12).

A\ ATENTIE

in acest timp mentineti masina stabila pe cadru! Rotiti cu grija masina in
jurul axei longitudinale si reasigurati levierul (12). Pentru pregétirea de transport
se reiau operatiunile in ordine inversa. Masina poate fi solidarizata pe un banc
de lucru stationar dupa eliberarea de cadrul-suport. Optional este disponibila
0 husa din plastic pentru protectia in timpul transportului a elementului incalzitor.
Aceasta trebuie atasata numai cind elementul incalzitor este rece si inlaturata
naintea reincalzirii lui.

Conectarea la retea

Atentie la tensiunea de retea! inainte de a conecta masina la retea, se va
verifica daca tensiunea din retea corespunde cu cea de pe placuta de fabricatie.
Pe santiere, in medii umede, in interior sau in aer liber, respectiv in alte locuri
similare, masina de sudura prin polifuziune cap la cap se va conecta la retea
numai cu ajutorul unui intreruptor de protectie la curenti reziduali (intreruptor
Fl), care sa poata intrerupe alimentarea cu curent electric in momentul in care
intensitatea curentului de legare la pamant depaseste timp de 200 ms, valoarea
de 30 mA. Polifuzorul de sudura cap la cap (5) este prevazut cu un propriu
cablu de alimentare. Se va verifica daca tensiunea de alimentare prevazuta
pe placuta de identificare a polifuzorului de sudura cap la cap (5) corespunde
cu tensiunea de retea. Nu folositi decat prize/prelungitoare prevazute cu contact
de protectie aflat in buna stare.

Pozitionarea elementului incalzitor si a fatuitorului
Unitatea de incalzire (5) poate fi luatd de la oricare model din aceasta serie si
folositd ca un dispozitiv cu operare manuala. n cazul lui REMS SSM 110 RS,
REMS SSM 160 RS si REMS SSM 160 KS, aceasta este instalatd in montura
(17) cu ajutorul minerului (16), iar la REMS SSM 250 KS si REMS SSM 315
RF, este asigurata suplimentar de un bolt cu siguranta.

A\ ATENTIE

Nu atingeti decat manerul (16) sau (18) al polifuzorului de sudura cap la
cap (5), dupa ce acesta a fost introdus in priza. Termoelementul (4) si piesele
metalice dintre termoelement si ménerul din plastic ajung la temperaturi de
lucru de pana la 300°C. La atingerea acestor piese se produc arsuri grave.

REMS SSM 160 RS
Dupa transportul masinii, elementul incalzitor al masinii de sudat cap la cap
(5) nu trebuie sa fie centrat pentru ca la livrare el este deja reglat.

REMS SSM 160 KS, 250 KS si SSM 315 RF

Dupa ce masina a fost transportata, incélzitorul (5) trebuie centrat. Pentru acest
lucru, slabiti fluturele (22) si trageti in afara montura (17) - ce culiseaza pe sina
(21) - a incalzitorului (5) atit cit este posibil. Acum stringeti fluturele (22).
Retrageti incalzitorul (5) si fatuitorul (6).

Ridicati polifuzorul de sudura cap la cap (5) si rindeaua electrica (6). Polifuzorul
de sudura cap la cap (5) se va misca numai in aparatoarea (40). Inaintea
culisarii incalzitorul (5) si fatuitorul (6) de o parte si de alta, ridicati usor minerul
(18), respectiv (20), in caz contrar deplasarea va fi ingreunatd de frecarea
monturii lor pe sina.

Controlul electronic al temperaturii

Normele DVS 2208 partea 1 fac obligatorie reglarea fina a temperaturii termo-
elementului. Pentru a asigura o temperatura constanta a termoelementului,
aparatele sunt prevazute cu un regulator de temperatura (termostat). Conform
Normei DVS 2208 partea 1, diferenta de temperatura fatd de valoarea de
referintd nu poate fi mai mare de < 3°C. In practica, acest grad de precizie nu
poate fi realizat mecanic, ci numai de un termostat electronic. Din aceasta
cauza, masinile de sudura care functioneaza la temperaturi preselectabile fixe
sau folosind un termostat mecanic nu pot fi folosite pentru operatile de sudare
conform descrierii din DVS 2207.

Temperatura poate fi ajustata pe toate masinile de sudat REMS. Tipul termos-
tatului folosit este inscris pe placa elementului incalzitor printr-un cod de litere,
de exemplu:

REMS SSG 180 EE = "E"-temperatura reglabila. "E"-termostat electronic.
Precizia termostatarii: + 1%.

Preincalzirea

Conectorul incalzitorului va fi introdus in priza (23) aflata in spatele masinii pe
montura (17) a dispozitivului de fatuit. Acum masina este pregatita pentru
operare si elementul incalzitor incepe sa se incalzeasca. Indicatorul (LED) rosu
(24) pentru functionare si indicatorul (LED) verde (25) pentru termostat se
aprind. Masina necesita aproximativ 10 minute pentru incalzire. Indata ce
temperatura preselectata este atinsa, termostatul incorporat deconecteaza
elementul incalzitor. Lampa indicatoare rosie ramine aprinsa. Daca un termostat
electronic (EE) este instalat, indicatorul verde de temperatura este aprins
intermitent, indicind repetatele cuplari si decuplari ale tensiunii de alimentare.
Dupa cel mult incd 10 minute de asteptare (vezi norma DVS 2207 partea 1)
se poate incepe operatiunea de sudura.

2.6.
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Selectarea corecta a temperaturii de sudare

Incalzirea elementului de sudura este preajustata la temperatura de sudare
obisnuitd pentru tevile din PE-HD (polietilena de mare densitate —210°C).
Depinzind de materialul tevii i de grosimea peretelui, este necesara o ajustare
a acestei temperaturi. In acest caz, tineti seama de recomandarile producito-
rului de tevi sau fitinguri. Fig. 5 contine un grafic referitor la temperatura utilizata
pentru sudura in functie de grosimea peretelui tevii. in principal, pe cit posibil,
temperaturile Tnalte pot fi folosite pentru pereti subtiri iar temperaturile joase
pentru pereti grosi (DVS 2207, Partea 1). In plus, si factorii de mediu (vara/
iarna/vant/umiditate) pot face necesara o anumita corectie a temperaturii. Acest
lucru se realizeaza de exemplu cu ajutorul unui termometru de suprafata cu
reactie rapida, avand o zona de contact de aprox. 10 mm. La nevoie, tempe-
ratura va putea fi corectata de la surubul de reglaj (26). Retineti ca, dupa
modificarea temperaturii, termoelementul va putea fi folosit numai dupa aprox.
10 min. de la atingerea noii temperaturi.

Modul de lucru

Calitatea imbindrilor sudate depinde de calificarea sudorului, de compatibilitatea
masinilor si dispozitivelor folosite si de respectarea normelor tehnice de sudura.
Cordonul de sudura poate fi apoi verificat prin metode destructive si/sau
nedestructive. Lucrarile de sudura vor trebui supravegheate. Metoda de supra-
veghere va trebui stabilita intre partenerii de contract. Se recomanda docu-
mentarea procedurii de sudura intr-un proces-verbal si salvarea acestuia pe
un suport de date. In vederea asigurarii calittii se recomanda inainte si in
timpul lucrarilor de sudura executarea unor cordoane de sudura de proba si
verificarea ulterioara a acestora. Sudorii trebuie sa aiba calificarea necesara
si sa fie in posesia unei autorizatii corespunzatoare. Domeniul de aplicabilitate
poate fi decisiv pentru tipul calificarii respective.

Descrierea procedeului

La sudarea cap la cap prin polifuziune suprafetele de contact ale pieselor de
sudat se imbina sub presiune in termoelement, dupa care sunt incalzite la o
presiune redusa pana la temperatura de sudurg, fiind apoi sudate sub presiune
(fig. 6) dupa scoaterea termoelementului.

Pregatirea pentru sudare

Daca masina este folosita in aer liber trebuie sa va asigurati ca sudura nu este
afectata de conditiile nefavorabile de mediu. Pe vreme rea sau soare foarte
puternic, zona de lucru trebuie acoperita, daca este necesar, cu o copertina.
Pentru a preveni racirea necontrolata a pozitiei de sudare datorita curentilor
de aer de-a lungul tevii, capetele care nu se sudeaza trebuie astupate. Cape-
tele tevilor imperfecte trebuie rotunjite inaintea sudarii, de exemplu incalzindu-
le cu atentie cu ajutorul unei suflante de aer cald. Numai tevile (sau tevile si
fitingurile) din acelasi material si aceeasi grosime a peretilor pot fi sudate. Tevile
sunt debitate cu scula REMS RAS (vezi accesorii, cap. 1.2.) dau cu masina de
debitat tevi REMS Cento / REMS DueCento.

Fixarea tevilor

Cele 4 adaptoare de strangere (27) se vor alege in functie de diametrul tevii si
se vor introduce Tn dispozitivele de fixare (19) in asa fel, incat partea curbata
sa fie indreptata spre punctul de sudura. Prinderea lor este asigurata cu suru-
burile (28) ce vor fi strinse cu ajutorul cheii din setul de scule livrat. Cele doua
suporturi (29) de sprijinire a tevilor trebuie montate similar pe suportii (30) si
asigurate cu suruburile de fixare. Segmentele de teava trebuie aliniate in
ansamblul de prindere nainte de a fi strinse. Daca este necesar, tevile lungi
pot fi sprijinite cu REMS Herkules 3B (vezi accesorii, cap. 1.2.). Pentru tevi
scurte, suportii (30) trebuie rotiti cu 180°. Pentru aceasta, slabiti surubul cu
rozetd (31) si repozitionati suportul (30) sau, daca suportul nu este util, trageti
spre in sus boltul de ghidare (32) si rotiti suportul (30) in jurul axei surubului
(31). Pentru a permite fatuirea, capetele tevilor trebuie scoase 10—20 mm in
afara colierelor de prindere, inainte de inchiderea acestora.

Aliniati tevile sau fitingurile astfel incit fetele de sudat sé fie paralele intre ele.
Daca este necesar, colierele vor fi desfacute si tevile rasucite (verificati daca
au sau nu sectiune rotunda). Daca, dupa mai multe incercari, alinierea se
dovedeste insuficienta este necesar sa se realizeze o reajustare a sistemului
de prindere. Pentru aceasta, suruburile hexagonale de stringere (33) aflate la
extremitatile batiului masinii vor fi desurubate si trebuie prinsa o teava (o singura
bucatd, dreapta) in ambele coliere. Alinierea se va restabili batind usor batiul
pina ce teava se va sprijini simultan pe distantierele fiecarui colier si pe suportii
laterali. Dupa aceea se va strange teava cu suruburile de fixare (33).

Colierele trebuie sa prinda cu fermitate capetele tevii. Daca este necesar,
stringeti piulita (34) aflata pe surubul (35) pina ce levierul (36) nu poate fi inchis
decit cu un oarecare efort.

Pregatirea capetelor tevii

Imediat inaintea sudarii capetele tevii trebuiesc fatuite plan-paralel. Aceasta
operatiune se realizeaza cu dispozitivul electric de fatuit (6), ce va fi basculat
si adus in interiorul zonei de lucru cu ajutorul levierului (20) si apoi pornit de la
butonul incorporat in acest levier. Cu fatuitorul in functiune, capetele tevii vor
fi impinse usor simultan catre partea activa a fatuitorului, cu ajutorul levierului
(7). Prelucrarea are loc pina cind din fiecare capat de teava se obtine span
continuu. Cu fatuitorul inca in functiune, slabiti usor levierul (7) astfel incit pe
capetele tevilor sa nu ramina span. Dupa ce fatuitorul a fost oprit i indepartat,
capetele tevilor trebuie aduse in contact pentru proba. Verificati daca fetele
sunt paralele si daca tevile sunt aliniate axial. La aplicarea presiunii, neregu-
laritatile de paralelism dintre fete nu trebuie sa depdseasca dimensiunile
specificate Tn Fig.7 iar abaterile axiale nu au voie sa depaseasca 10% din
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3.5.

grosimea peretelui. Suprafetele fatuite nu mai trebuie atinse pina ce vor fi
sudate. Daca una din tevi nu trebuie deloc fatuitd sau nu mai poate fi fatuita
iar capatul celeilalte necesita inca prelucrare, rotiti distantierul metalic din partea
inferioara a carcasei fatuitorului spre capatul ce nu mai trebuie prelucrat.

Procesul sudarii

Pentru sudare cap la cap capetele celor doua tevi sunt incalzite simultan cu
un element incalzitor pina la temperatura de sudare si apoi cele doua capete
de teava sunt jonctate sub presiune. Inaintea fiecdrei operatiuni de sudare
trebuie verificata temperatura elementului de incalzire in aria de sudura si,
daci este necesar, trebuie reajustati (vezi 2.6.). Inainte de sudare, termoele-
mentul se va curafa cu o bucata de héartie sau carpa nescamosabila si alcool
tehnic. Trebuie deosebita atentie ca suprafata speciala anti-adeziva a elementul
ncalzitor sa nu fie zgiriata cu vreo sculd si pe intreaga suprafata sa nu mai fie
nici o urma de material plastic de la sudurile anterioare.

Etapele procesului sunt prezentate in Fig. 8.

Folosirea spirtului medicinal la curatarea termoelementului poate conduce la
scaderea calitatii cordonului de sudura executat, din cauza apei din amestec.

3.5.1. Pregatirea

Pentru incalzire, fetele de imbinat sunt presate usor pe elementul de incalzire
pina cind o umflatura inconjura fiecare circumferinta.

Pentru sudare va fi mentinuta o forta de jonctare corespunzatoare; de exemplu,
pentru tevile din PE, conform DVS 2207, Partea 1 - p = 0.15 N/mm?. Dependent
de diametrul si de grosimea peretelui tevii, trebuie calculata forta necesara
pentru a asigura o presiune de 0.15 N/mm? pe suprafetele de imbinat. Forta F
este produsul dintre presiunea necesara pentru jonctare si aria sectiunii tevii
A: F =p - A. Tevile cu aria sectiunii mare, necesita o forta mare. Astfel, o teava
de 110 mm diametru si SDR 33 (grosimea peretelui s = 3.4 mm) are aria
suprafetei de material plastic (coroana circulard) de 9500 mm? - 8330 mm? =
1140 mm? si necesita o forta de F = 0.15 N/mm? - 1140 mm? = 170 N. Fiecare
masina de sudat are atasata o placa (37) continind un tabel care arata ce tevi
pot fi sudate, pentru ce presiuni de lucru si pina la ce presiune de jonctare. Fig.
10-13 prezinta aceste tabele pentru REMS SSM modelele 110 RS, 160 RS,
160 KS, 250 KS si 315 RF. Valoarea necesara a fortei trebuie citita in tabelul
respectiv (Fig. 9 si 16) si aplicata prin intermediul levierului de jonctare (7).
Cand fetele de imbinat sunt presate impreuna cu ajutorul acestui levier, presi-
unea aplicata poate fi citita pe scala cu indicator (38).

Inainte sa inceapa sudura, trebuie ficuta o verificare la rece pentru a va asigura
ca tevile sunt prinse ferm in coliere si pentru a ajunge la puterea de presare
necesara. Pentru aceasta aduceti capetele tevilor in contact si drept proba,
aplicati cel putin presiunea necesara de sudare, cu ajutorul levierului (7). Daca
distantierele circulare nu prind ferm tevile, colierele trebuie reajustate cu ajutorul
piulitei (34) (vedeti 3.4.).

Procesul incalzirii se considera incheiat cind o umflatura, ale carei dimensiuni
aproximative sunt date in Fig.14, coloana 2, inconjura complet circumferinta.

3.5.2. Incalzirea

Pentru incalzire presiunea necesara este aproape zero. Timpul necesar incal-
zirii este dat in Fig.14, coloana 3. In timpul incalzirii, caldura penetreaza treptat
materialele de imbinat, aducindu-le pina la temperatura necesara fuziunii.

3.5.3. Reechiparea

Dupa incalzire, suprafetele ce urmeaza a fi imbinate trebuie indepartate de pe
elementul incalzitor, care apoi este basculat in afara zonei de lucru. Capetele
ncalzite trebuie aduse rapid in pozitia de a se atinge. Timpul de reechipare
trebuie sa se incadreze in limitele prevazute in fig. 14, coloana 4, in caz contrar
muchiile imbinate se racesc prea mult.

3.5.4. imbinarea si sudarea

Fetele incalzite trebuie cuplate lent. Presiunea de contact trebuie sa fie crescuta
uniform la valoarea de 0.15 N/mm? (DVS 2207, Partea 1) si trebuie mentinuta
pe perioada racirii (Fig.14, coloana 5). Levierul (7) este blocat cu ajutorul
surubului (39) in timpul racirii. Presiunea de lucru necesara, descrisa la para-
graful 3.5.1., trebuie cititd din tabelul masinii (Fig. 9 si 16). Dupa realizarea
sudurii, o dubla umflaturd uniforma trebuie sa se formeze imprejurul intregii
circumferinte. Forma umflaturii da o prima imagine asupra uniformitatii sudurii.
Dimensiunea K a umflaturii (Fig.15) trebuie sa fie intotdeauna mai mare ca
zero.

3.5.5. Eliberarea tevii sudate

41.
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La terminarea perioadei de racire, surubul (39) care asigura blocarea levierului
(7), trebuie deblocat inaintea deschiderii colierelor, astfel incit presiunea de
jonctare sa fie eliminata treptat, pentru a nu produce efecte adverse asupra
cordonului de sudura. Levier de blocare a cuplajului colierului (36) pot fi apoi
desfacute si teava sudata indepartata de pe masina. Zona sudurii trebuie sa fie
lasata sa se raceasca natural, fara a incerca accelerarea cu apa, aer rece, efc.

intretinerea

A\ ATENTIE

Nu atingeti decat manerul (16) sau (18) al polifuzorului de sudura cap la
cap (5)! Termoelementul si piesele metalice dintre termoelement si méner
ajung la temperaturi de lucru de pana la 300°C. La atingerea acestor piese se
produc arsuri grave.

intretinerea

Scoateti cablul din priza inainte de a incepe lucrérile de intretinere!

Tn cazul in care magina este expusa unui mediu excesiv de murdar, ghidajele
pe care se deplaseaza sania mobila, resp. polifuzorul de sudura cap la cap (5)
si rindeaua electrica (6) se vor curata si unge periodic.

Stratul antiadeziv aplicat polifuzorul de sudura cap la cap (5) se va curata
nainte de lucru cu o hartie sau carpa nescamosabila si cu alcool tehnic.
Resturile de material plastic rdmase pe termoelement se vor indeparta imediat
cu o bucata de hartie sau carpa nescamosabild si cu alcool tehnic. Evitati
degradarea stratului antiadeziv aplicat pe termoelement in timpul curatarii
acestora. Folosirea spirtului medicinal la curatarea termoelementului poate
conduce la scaderea calitatii cordonului de sudura executat, din cauza apei
din amestec.

Piesele de plastic (carcasa etc.) se vor curdta exclusiv cu REMS CleanM (cod
art. 140119) sau cu sapun mediu alcalin si o laveta umeda. Nu folositi detergenti
de uz casnic. Acestia contin deseori chimicale, care ar putea ataca piesele din
plastic. Este interzisa folosirea benzinei, terebentinei, diluantilor sau a unor
produse similare la curatarea pieselor din plastic.

Avetj grija ca lichidele s& nu patrunda in interiorul aparatelor si masinilor elec-
trice.

Inspectial/reparatiile

Scoateti instalatia din priza inainte de a incepe lucrarile de intretinere si
reparatie! Aceste lucrari sunt permise exclusiv specialistilor care au calificarea
necesara.

Reductorul rindelei electrice functioneaza intr-un mediu de lubrifiere permanenta
si de aceea nu trebuie uns separat. Motorul rindelei electrice este prevazut cu
perii colectoare. Aceste se uzeaza si, de aceea, trebuie sa fie verificate, respectiv
nnoite din cand in cand. Utilizati numai perii colectoare originale REMS.

5.2,

Remedierea defectiunilor

. Defectiune: Polifuzorul de sudura cap la cap (5) nu se incalzeste.

Cauza:
e Polifuzorul de sudura cap la cap nu a fost introdus n priza.

e Cablu de alimentare defect.

Priza (23) este defecta.
o Aparat defect.

o Priza defecta.

Mod de remediere:

o Introduceti aparatul in priza (23), resp. cablul de alimentare intr-o priza de
curent cu o tensiune de retea si un tip de protectie corespunzatoare cu cele
data pe placuta de identificare, prevazuta cu un dispozitiv de protectie la
curenti reziduali de 30 mA (comutator FI).

e Solicitati unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa schimbe cablul de
alimentare.

e Solicitati unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa schimbe priza (23).

e Solicitafi unui atelier de service autorizat de compania REMS sa verifice/repare
aparatul.

e Solicitafi unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa schimbe priza.

Defectiune: Resturile de material plastic se lipesc pe polifuzorul de sudura cap la cap (5).

Mod de remediere:

e Curatati termoelementul, vezi cap. 4.1.

o |nlocuii polifuzorul defect.

e Respectatj instructiunile date de furnizorul tevilor, resp. fitingurilor. Reglati
temperatura de la surubul (26) (vezi cap. 2.6.).

Cauza:

e Termoelement murdar.

o Stratul de acoperire antiadeziv este deteriorat.
e Temperatura de sudura a fost incorect reglata.
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5.3. Defectiune: Rindeaua electrica (6) nu porneste.

Cauza: Mod de remediere:

e Rindeaua electrica nu se afld in pozitia de lucru. o Impingeti rindeaua electrics pana cand bara de ghidare ajunge la limitatorul de
cursa.

e Cablu de alimentare defect. e Solicitati unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa schimbe cablul de
alimentare.

e Perii colectoare uzate. e Solicitati unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa schimbe periile
colectoare.

o Aparat defect. e Solicitati unui atelier de service autorizat de compania REMS sa verifice/repare
aparatul.

5.4. Defectiune: Rindeaua electrica (6) se opreste sau suprafata prelucrata nu este perfecta.

Cauza: Mod de remediere:

e Forta de avans prea mare. e Reduceij forta de avans.

o Cultit tocit (vezi art. 254103). e Schimbati cutitul.

e Cureaua de transmisie a rindelei electrice patineaza. e Solicitati unui specialist sau unui atelier autorizat REMS sa intinda corect

cureaua de transmisie a rindelei electrice.

5.5. Defectiune: Tevile fixate nu se pot alinia corect.
Cauza: Mod de remediere:
o Dispozitivele de fixare (19) nu sunt aliniate. o Ajustaii dispozitivele de fixare (vezi 3.2.).

5.6. Defectiune: Timpul incélzire nu poate fi respectat pentru a topi teava, resp. fitingul, resp. acestea se topesc prea repede.

Cauza: Mod de remediere:

e Temperatura de sudura a fost incorect reglata. e Respectatj instructiunile date de furnizorul tevilor, resp. fitingurilor. Reglati
temperatura de la surubul (26) (vezi cap. 2.6.).

e Factori de mediu nefavorabili (vara/iarna/vant/umiditate). o |n caz de intemperii, locul de sudura se va acoperi corespunzator sau se va

lucra intr-un cort de sudura. La nevoie se va corecta temperatura termoele-
mentului (5) de la surubul de reglaj (26) (vezi cap. 2.6.).
o Polifuzorul de sudura cap la cap este defect. e Solicitati unui atelier autorizat REMS sa verifice/repare produsul.

6. Reciclarea

La expirarea duratei de viata a polifuzorului de sudura cap la cap acesta nu se
va arunca in gunoiul menajer. Produsul se va recicla ecologic, conform preve-
derilor in vigoare.

7. Garantia producatorului

Nu se acorda garantie pentru deteriorarea suprafetelor antiadezive din teflon
ale elementului incalzitor datorate folosirii sau intretinerii incorecte.

Perioada de garantie este de 12 luni de la predarea produsului nou primului
utilizator. Momentul predarii se va documenta prin trimiterea actelor originale
de cumparare, in care trebuie sa fie mentionate data cumpararii si denumirea
produsului. Defectiunile aparute in perioada de garantje si care s-au dovedit a
fi 0 consecinta a unor erori de fabricatie sau lipsuri de material, se vor remedia
gratuit. Perioada de garantie nu se prelungeste si nu se actualizeaza din
momentul remedierii defectiunilor. Nu beneficiaza de serviciile de garantie
defectiunile aparute ca urmare a fenomenului normal de uzura, utilizarii abuzive
a produsului, nerespectarii instructiunilor de utilizare, folosirii unor agenti
tehnologici necorespunzatori, suprasolicitarii produsului, utilizarii necorespun-
zatoare a produsului sau unor interventii proprii sau din orice alte motive de
care nu raspunde REMS.

Reparatiile necesare in perioada de garantje se vor efectua exclusiv in atelie-
rele autorizate de firma REMS. Reclamatjile vor fi acceptate numai daca produsul
este trimis fara niciun fel de modificari, in stare asamblata, la unul din atelierele
de reparatii autorizate de REMS. Produsele si piesele inlocuite intrd in propri-
etatea REMS.

Cheltuielile de expediere dus-intors vor fi suportate de utilizator.

Drepturile legale ale utilizatorului, in special drepturile de garantie fatd de
distribuitor sau vanzator in cazul constatarii unor lipsuri, nu sunt afectate de
prezenta garantje. Prezenta garantie de producator este valabila numai pentru
produsele noi, cumpdrate si utilizate in Uniunea Europeana, Norvegia sau
Elvetia.

Prezenta garantie intrd sub incidenta legislatiei germane, in acest caz nefiind
valabil Acordul Organizatiei Natjunilor Unite cu privire la contractele comerciale
internationale (CISG)

8. Catalog de piese de schimb

Pentru catalogul de piese de schimb vezi sectiunea Downloads — Parts lists
de pe www.rems.de.

NOTA: Diverse tabele si diagrame din acest manual au fost preluate din
normativul DVS Partea 220 si Partea 2208 (DVS = Asociatia Germana pentru
Tehnologia Sudurii, Dusseldorf).
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I'IepeBop, OpUrMHanbHOro pykoBoAcTBa no 3KkcniyaTtauuun

MosicHeHus k puc. 1-4 Puc. 6

1 Awmk n3 nuctoson cranu/ (1) npuroToBUTL
TPaHCMOPTUPOBOYHBIA AWK ANst (2)  Tpyba
OMOPHbIX BCTABOK TpY6 1 (3) HarpeBaTenbHbI aNEMEHT
32XWUMHbIX BCTABOK (4) Tpyba

2 WUnnvHT B TPAHCNOPTHOM (5) Harpes
MOMOKEHNN MALLUMHBI (6) rotoBoe coeamHeHve (MPUHLMN)

3 TopacTaeka u3 Tpy6
4 WnnuHT B paboyemM nomnoxeHum

Puc. 7
MalLLWHbI (1) BHelwwHui papuyc Tpydbl 4 (MM)
5 Annapart CTbIKOBOW CBapku C (2) LwmpuHa BonHbI @ (MM)
HarpeBaTenbHbIM 3MEMEHTOM
6 OnekTpopybaHok Puc. 8
7 TpyxuMHO pblvar (1) [HaeneHue
8 BlaBWMKHOM AWK (2) ycraHoBo4HOe AaBneHue
9 Bamok (3) ycraHoBo4HOE Bpems
10 [blwno Tenexku (4) paBneHue HarpeBaHusi
11 LWTbikoBOW 3aTBOP (5) Bpems HarpeBaHus
12 3anopHbif pblyar (6) Bpems nepecTaHoBKM
13 BwHT c ronoBskow ¢ BHyTpeHHUM  (7) coeguHUTENbHOE AaBneHne
LUECTUrPAHHINKOM (8) Bpems gocTkKeHMs
14 Onopa COEAVNHUTENBHOIO AABNEHMS
15  Tenexka (9) Bpems ocTbiBaHMs

16 PykosTka (10) nonHoe Bpemsi COeAMHEHNS

17 [epxatens (11) Bpems

18 Pyuka

19  3axuMHble ycTponcTBa Puc.91n 16

20 Pyuka c KHOMOYHBLIM (1) Cepun Tpy6 1 Ccynbl NpUXaTHS Ans

BbIKIiO4aTenem CcBapky Tpy6 M3 NonuaTUneHa

21 Cana3sku coBuxHble (2) HapyxHbin guametp TpyGhI d

22 3aXuMHOI pblyar (3) TonwmHa cTeHkn s

23 Posetka (4) CooTHoLLIEHME HAPYXHOTO

24 KpacHasi KOHTponbHas namna AMameTpa 1 TOMLWMHbI cTeHkn SDR
(ceTb) (5) Cepusi Tpy6 S

25 3eneHasi KOHTPOMNbHasA Namna (6) Cwna npwxatva B H
(Temnepatypa)

26 [onoBka perynupoBaHus Puc. 14
Temneparypel (1) YcnoBHasi TONLWMHA CTEHKN

27  3axuMHoW BKnagsiL (2) MepectaHoBka

28  BMHT C LUECTUTPAHHON FONOBKOW BbicoTa BOMHbI Ha HarpeBaTensHOM

29 Bknagpiw onopsbl anemeHTe

30 Onopa Tpy6bI M0 UCTEYEHUN YCTaHOBOYHOTO

31 3axumHas pyyka BpPEMEHM

32 BbITskHas pyyka (MMHUManbHbIN NokasaTtenb)

33 3axumHo BUHT (ycTaHaBnuBaTb

34 3axumHas raiika
35  3aXUMHOM IKCLEHTPUK (3)
36  3axumHo pblyar

37 Wunbauke ¢ Tabnuueit gaBneHuin

38 Crpenka-ykasatenb

39  Oukcupytowmit pelvar/pykositka  (4)
40 Koxyx gsuratens
41 3awwmnTHbIA KOXYX

npu 0,15 N/mMm?) Mm

Bpewms HarpeBaHus

Bpems Harpesanusa £ 10 x
TOMNLWMHY CTEHKN

(HarpesaHue < 0,02 N/mm?)
MepecraHoBka: MakcumansHoe
BpeEMSI

(5) Coeaunenve

(6) Bpems o AOCTMXEHUS MOMHOTO

Puc. 5 [aBneHus
(1) Temnepartypa HarpeBatenbHoro  (7) Bpemsi ocTeiBaHMs nog
anemeHTa BO3/ecTBUEM

(2) BepxHss rpaHnua
(3) HWKHAS rpaHnua
(4) TOMWMHa CTEHKM

COELMHUTENBHOTO AABNEHUs!
p=0,15 N/mm? £ 0,01 MuH
(MUHMManbHbIe nokasaTeni)

O6wwue ykaszaHMA No TexHMKe 6e3onacHoCTU

MpouTtuTe BCe yka3aHMs U MHCTPYKLMK MO TeXHWKe GesonacHocTu! YnyweHus
8 cobrodeHuu ykasaHuli u UHCMpPYKyUL 1o mexHuke 6e3omacHocmu Mo2ym npusecmu

K yOapy 31eKMPOMOKOM, rnoxapy u/unu msxesnsim mpasmam.

CoxpaHsAnTe BCe yKa3aHUA U UHCTPYKLMUM NO TeXHUKe Ge3onacHOCTU Ans
nocneayoLLero MCNoNb30BaHu.

TepMUH «3eKmMpOUHCMPYMEHMY, MPUMEHSIEMbIL 8 yKa3aHUsX Mo mexHuke be3onac-
Hocmu, 0603Ha4yaem a1eKmpoUHCMPyMeHMbI, pabomarowue om cemu (¢ cemegbim

Kkabenem).

1) TexHuka 6e3onacHOCTM Ha paboyem MecTe
a) PaGoyas 30Ha fomkHa coaepkaThbCs B YUCTOTE U GbITb XOPOLLO OCBELLieHa.

Becriopsidok u Hedocmamok oceeweHust 8 paboyeli 30He Mo2ym npueecmu K

HecYaCmHbIM Crly4dasm.
b) Henb3s ucnonb3oBatb ANEeKTPOUHCTPYMEHT BO B3pblBOOﬂaCHOl7I obcTaHoBKe,

TO eCTb TaM, raAe HaxoasTCA roproydne XnaKoCcTu, rasbl MU Nbib. 3neKmpo-

UHCMPYMEHMbI 06Pa3ytom UCKPbI, UCKPbI MO2YM 80CMIAMEHUMb Mbifb UU NapbI.
c) He noanyckaiiTte AeTeil U MHbIX NOCTOPOHHUX BO BPeMsi UCMONb30BaHUA

ANEeKTPOMHCTPYMEeHTa. Omenekasicb, Bbi moxeme nomepsimb KOHMPOJ1b Had

UHCMPYMEHMOM.

2) 3nekTpuyeckas 6ezonacHoCTb

a) I.I.ITeKep NOAKNKHYEeHUA INTEKTPOUHCTPYMEeHTa AOJ1KeH COOTBeTCTBOBAaTb

b)

C
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d
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e

~

3)

b

-

C
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-

e
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4)
a)

b

-

C
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d
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5)
a)

pozeTke. U3MeHATD WTekep Hemb3s HU B KOeM cryyae. Herb3s ucronb308amsb
nepexo0HUK COBMECMHO C 3MEKMPOUHCMPYMEHMOM, CHabXeHHbIM 3aUmHbIM
3a3emieHueM. HeusmeHHbIe WmeKepb! U CO0mMeememeyoujue PO3emKU CHUXaKm
PUCK anekmpuyeckoeo ydapa.

M36erainTe KOHTaKTa Tena ¢ 3a3eMneHHbIMU NOBEPXHOCTAMM, TAKUMU Kak
Tpy6bl, NPMGOPLI OTONNEHMSA, KyXOHHbIE NNUTbI, XONOAUNBLHUKW. Ecriu Bawe
mero 3a3eMIIEHO, MO PUCK 3IEKMPUYECK020 ydapa MoebilUeH.
OneKTPOMHCTPYMEHT creayeT 3aluwaTh oT AOXAA UNK Bnaru. [IpoHUKHO-
8eHue 800k 8 AIEKMPOUHCMPYMEHM yeenu4usaem puck yoapa 31eKmpOmOKOM.
He ncnonb3yiTte coeauHUTENbHBINA Kabenb He MO Ha3HAYEHUIO: ANs nepe-
HOCKM, NOABELUMBAHUSA 3NEKTPOMHCTPYMEHTa U1 ANS BbITATMBaHUSA LWTekepa
13 po3eTku. Pasmewyaite coeAuHMTENbHbIN Kabenb BAanM oT ICTOYHNKOB
Tenna, Macna, ocTpbiX KPOMOK UNU ABUXYLIMXCA YacTel YCTpoicTBa.
MospexdeHue unu criymeieaHue kabenel noebiiaem PUck MopaxeHusl 1ek-
MPUYECKUM MOKOM.

Pa6oTas ¢ aneKTpOUHCTPYMEHTOM Ha OTKPLITOM BO3JyXe, CriefyeT npume-
HATb TONbLKO Te YANMHUTENU, KOTOPbIE NPUroAHbI Ansi paboTbl BHE MOMe-
weHms. [pumeHeHue yonuHumened, npu200HbIX 0515l pabombl 6HE MOMELEHUS,
CHUXaem puck yoapa 371eKmpomoKoM.

Ecnu Henb3s oTKa3aTbCs OT UCNONb30BAHUSA ANEKTPOUHCTPYMEHTa BO
BraXHoW 06CTaHOBKe, crieayeT NPMMEHATb aBTOMAT 3alLUThI OT TOKa YTEUKH.
lMpumeHeHue asmomama 3auumsl OM MoKa ymeYKu CHuxaem puck ydapa
3/1EKMPOMOKOM.

BesonacHocTb niogei

CnepyeT ObITb BHUMaTENbHbLIMKU, CNeANTL 3a TeM, 4To Bbl penaete, u
pas3ymHO noaxoAuTb K paboTte ¢ anekTpouHcTpymeHToMm. He cneayet
Mcnonb30BaTh ANeKTPOUHCTPYMEHT, ecnun Bil ycTanu unu Haxoautech nop
BO3AeNCTBUEM HAPKOTUKOB, anKkorons unu MeaukameHToB. MoveHm HesHu-
MamesnbHOCMU NPU UCTOMb308aHUU 3IeKMPOUHCMPYMEHMa MoXem rnpusecmu
K Cepbe3HbIM MenecHbIM O8PEXOEHUSIM.

CnepyeT MCNonb30BaTh NMUMYHOE 3aLMTHOE CHAapsKeHWe U BCeraa HOCUTb
3aLUUTHBIE OYKN. MCrIOb308aHUe IUYHO20 3aUUMHO20 CHapSKEHUS, MaKo2o
KaK npomueoribinesas Macka, HeCKOMb3AWUe 3aumHble GOMUHKU, Kacka unu
cpedcmea 3awumel Criyxa 8 3agucumocmu om euda u uenel npuUMeHeHus
3M1EKMPOUHCMPYMEHMA CHUXaem PUCK MeIeCHbIX M08pPexAeHul.

U3b6erainTe HenpegHamepeHHOro BBoAa B aKcnnyartaumio. Boikniovainte
37NIeKTPOMHCTPYMEHT Nepep NOAKIMIYEHUEM K CETU ANEeKTPOCHabXeHus,
3aKpenneHnem Unu nepeHockon. [lpu MepeHoCKe 3MeKmpouHcmpyMeHma
ybupatime raney om ebikntoYamens u He nodcoeduHsatime ycmpolcmeo K cemu
3/1eKMPOCHabXeHUs1 80 BKIIOYEHHOM COCMOSHUU. Mo MoXem npueecmu K
HecyacmHoMy Criyqaro.

Mepen BKNIOYEHNEM 3NEKTPOMHCTPYMEHTa yOpaTh BCE MHCTPYMEHTbI ANs
HaCTPOWKN UMW KNKOYU. MHCMpyMeHm unu KoY, nonadas 60 epawiatousyrocs
yacme, MO2ym 6bl38aMmb MENECHbIE M08PEXOEHUS.

CnepyeT u3beratb HeHOpManbHOro NonoxeHus Tena. Cneayer nosabotutbes
00 yBepeHHOM CTOMKE U MOCTOSIHHO AepXaTh paBHOBecUe. 3mo 1o3gonum
flyqwe KOHMPOUPO8amb 3IeKMPOUHCMPYMEHM 8 HeOXUOaHHOU cumyayuu.
Bceraa Hocute cooTBeTCTBYHOLIYHO oAexay. He cneayeT HOCUTBL LIMPOKYIO
ofexay unu ykpaweHus. He gonyckante KOHTaKTa BONOC, OfA€XAbI 1
nepyaTok ¢ NoABUXHbIMM YacTAMU. Ceob60dHasi 00exda, yKpaweHus unu
ONUHHbIE 80I0CKI MO2ym flonacmb 80 epalyatouiuecs Yyacmu.

MpumeHeHue 1 ob6cnyxuBaHUE INEKTPOMHCTPYMEHTA

He neperpyxaite ycTponcTBo. Cneayet NpUMeHATb NpeAHa3HauYeHHbIN
ANs faHHoI paboThbl 3NEKTPOUHCTPYMEHT. B ykazaHHOM duana3oHe paboma
n00X00AWUM 21IEKMPOUHCMPYMEHMaMm Jydwe U HadexHedu.

Henb3s ncnonb3oBaThb 3NeKTPOUHCTPYMEHT C HEUCMPaBHbIM BbIKITHOYaTENEM.
OnekmpouHcmpyMeHm, y KOmopo2o (hyHKUUS BKITIOYEHUST U 8bIKITIOYEeHUS Heuc-
npasHa, onaceH u Oo/mkeH bbimb OMIpPaesieH 8 PeMOHM.

BbiTArMBaiiTe Wrekep U3 po3eTkn nepes BbINOMHEHWEM HanaaKy YCTPONCTBa,
3aMeHoI KOMNNEeKTYHLLUX AeTaneil MNu nepecTaHOBKOW YCTPOWCTBA. Oma
Mepa npedocmopoXHoCMu npenamcmeyem HenpedHaMepeHHOMY 3arnycKy
3M1eKMPUYECKO20 UHCMPYMEHMa.

Heucnonb3ayeMmblii aNeKTPOMHCTPYMEHT crielyeT XpaHUTbL TaMm, rae A0 Hero
He MoryT ao6patbces aeTi. He cneayeT no3BonsTb NONb30BaTbCA YCTPOA-
CTBOM TEM NOASAM, KTO HE 3HAKOM C HAM MITM He NpoYen AaHHbIE YKa3aHuUs.
OrekmpouHcmpyMeHMbI MU UCTOMb308aHUU UX HEOMbIMHbIMU TUUAMU ONAacHAI.
CnepyeT TiWwaTeNnbHO yXaXWBaTb 3a ANEKTPOMHCTpPyMeHTOM. CneayeT
NpoBepUTb, paboTaloT NM NOABWKHbLIE YacTH YCTPOMCTBa 6e3 HapekaHWiA,
He 3aKNWHMBAET NN UX, He NONOMaHbI NK YacTK, He NoBpeXxAeHbI nu. Bee
3TO HeraTUBHO BNUSIET Ha paboTocnoco6HOCTL ycTpoiicTBa. Mepea npume-
HeHUeM YCTPOICTBa NOBPEXAEHHbIE YaCT HE06XOANMO OTPEMOHTUPOBATD.
PeMoHT npoBoanTCs NU60 KBaNMULIMPOBaHHbLIM CNELManucToM, nuoo B
aBTOPU3NPOBAHHOW MacTePCKON. [TpUYUHOU MHO2UX HECYaCMHbIX CTy4aes
A8MeMcs nIoxoe Mexobe/yxXusaHue AMeKmpoUHCMpyMeHma.

Wcnonb3yiiTe aNeKTPOMHCTPYMEHT, NPMHAANEXHOCTH, BCTAaBHbIE UHCTPY-
MEHTbI U T. Ai. COFNIacHO 3TUM MHCTPYKLUMAM. [pyn aToM yunThIBaiTe padoumne
YCNOBUA W BbINOMNHAEMbIA BUA AeATENLHOCTU. [TpUMEHEHUe 371eKmMpPOUH-
CMpymMeHmos 01151 UHbIX, HerpedyCMOmpPEeHHbIX 30eCk 8UAO8 MPUMEHEHUS MOXem
6bIMb OMacHbIM.

PyKosITKM [OMKHBbI 6bITb CYXMMU, YNCTIMM, OYMILEHHBIMU OT Macna u
KOHCUCTEHTHOW cMa3ku. CKonb3Kue pykosmku npensmemeyom b6e3onacHol
JKCMIyamayuu U KOHMPOJTIO SIeKMPOUHCMPYMEHMa 8 HEOXUOaHHbIX CUMyauusix.

Cepsuc

PaboTbI no peMoHTY Baluero anekTpouHCTpyMeHTa paspeLlaeTcsi BbINOMHATb
TONbKO KBanu(uULUPOBaHHLIM CMeLuanucTaM u TonbKo Npu ycnoBum
UCNoNb30BaHUs OpPUrMHaNbHbIX 3anyacTeil. dmo obecnequsaem Ge3onac-
Hocmb ycmpolicmea.
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YKka3aHusi no TexHMKe 6e3onacHoCcTH onA
MaLLMH CTbIKOBOM CBapKu C HarpeBaTeJibHbIM 3JIEMEHTOM

MpoyTuTe BCe ykazaHMs M MHCTPYKLMUM MO TeXHUKe 6e3onacHocTu! YyweHus
8 cobodeHuu yKkasaHuli U UHCmpyKyuL 1o mexHuke 6e3onacHocmu Mo2ym npusecmu
K yOapy 371eKmpomoKoM, NnoxXapy U/unu msxesnsiM mpasmam.

CoxpaHsinTe BCe yKa3aHMsi U MHCTPYKLUMK NO TeXHMKe Ge3onacHocTu ans
nocneayoLLero MICNoNb30BaHu.

o He nonb3yiTech MalWMHOMW, €CNK OHa NOBpeXAeHa. Mo Moxem rpusecmu
K HecyacmHoMy cry4aro.

e Ecnu annapat Ans CTLIKOBOI CBapKkW C HarpeBaTeNlbHbIM 3nemMeHToM (5)
BCTaBIIeH B PO3eTKy, Oepute ero Tonbko 3a pyuky (16) unu pykositky (18).
HazpesamenbHeili aneMeHm, a makxe Memannudeckue yacmu Mexoy Hazpe-
8ameribHbIM 3IEMEHMOM U MacmuKoeol pyqKol Hagpesaromces Ao memrepamypbi
300°C. lNpuKocHoseHUe K 3ImumM YacmsiM MOXem Npueecmu K CePbEe3HbIM 0K02aMm.

o [locne BbITArMBaHUA WTENCENs annapata Ans CTbIKOBOW CBapKyu C Harpe-
BaTeNbHbIM 3neMeHTOM (5) U3 PO3eTKN OH [OIKEH OCTbIBaThb B TeueHue
A0CTaTOYHO NPOAOIKUTENLHOTO BPEMEHU. TOMIbKO 10C/E 3M020 MOXHO
npuKacameCs K Memasnnauyeckum yacmsm. [pUKOCHOBEHUE K HazpembIM Yacmsam
UHCMpPYMeHma 8bI3bisaem cepbesHbie oxoau. [locne ussneyerus wmencens us
posemku annapam On1si CmbIKo8oU C8apKU ¢ HazpeesameslbHbIM 31eMEeHMOM
OomKeH ocmbIi8amb 8 medeHue MPOOOMKUMENbHO20 8PEMEHU.

o [pu BbINONHEHWN CBapKM BPYYHYIO OCTaBMsNTe AOCTaTOYHOE PaccTosiHue
MeXay KOHLaMM TpyGbIl M annapaToM Ans CTIKOBOW CBapKM C HarpeBaTenbHbIM
anemeHToM (5) Ny HageBaunTe 3alUUTHbIE pykaBULbl. Ceapusaemblie mpyo6bl,
¢hacoHHble yacmu mpy6onposodos U HagpesameribHbIl 3IeMeHm Hagpesamcs
npu ceapugaHuu. COMPUKOCHOBEHUE C HUMU MOXem npueecmu K rosy4eHuro
cepbe3HbIX 0x0208. CeapHOe COeOUHEeHUE 0CMaemcsi 04eHb 20PSHUM 8 MeveHue
MPOOOKUMENLHO20 8PEMEHU M10CITE 3a8EPLIEHUST C8aPKU.

o (ObecneysTe 3aLWMTy OT NPMKOCHOBEHUSA K HAarpeTomy annapary Ans CTbIKoBOM
cBapk# (5) ¢ HarpeBaTenbHbLIM ANEeMEHTOM W FOPAYUM CBaPHbLIM COeAUHEHUAM.
pukocHoBeHUE K HagpembIM YacmsaM UHCMPYMEHMA 8bI3bI8aem Cepbe3HbIe
oxoz2u.

o He yckopsainTe npouecc oxnaxaeHus annapata Ans CTbIKOBOW CBapku ¢
HarpeBaTenbHbIM 3nemeHToM (5), norpyxas ero B XuakocTb. Cywecmsyem
0racHoOCMb MOMYyYeHUs MPasM MpU MOPaxeHuU eKmMpUYeCcKUM MoKoM u/unu
pa3bpbizaueaHuu xudkocmu. Kpome mozo, HaepesamerbHbil 31eMeHm Moxem
6bimb M0BPEXOEH.

e YcTaHaBnuBaWTe annapar Ans CTbIKOBOW CBapku C HarpeBaTenbHbIM A1IEMEHTOM
(5) TonbKko B KpenneHuWe Ans cTaHka (MPUHaANEXHOCTb) UNKW yKNafabiBanTe
€ro Ha OrHecTOWKYI NoAKNaaKy, eCnv annapart Ans CTbIKOBOW CBapKu ¢
HarpeBaTtenbHbIM 3IeMEHTOM IKCNIyaTUpyeTcs BPYUHYH0. [1pu yknadbieaHuu
2opsaYeao annapama 0115 CMbIKOBOU C8apKU C HazpesamerbHbIM 37IeMEHMOM Ha
He 02HecmoUikyto noOknadky u/uru 03fie 20ptoye20 Mamepuana nodkradka Moxem
6b6imb nogpexdeHa u/unu Moxem 803HUKHYMb OacHOCMb NoXapa.

o He npubnuxaiite HarpeTbI annapar Ans CTbIKOBOW CBapKy C HarpeBaTeNibHbIM

anemeHToM (5) k roprounMmM MaTepuanam. 3mo Moxem npueeCMU K roxapy.
He npubnuxaiite coeanHuTeNbHLIA Kabenb K HarpeTomy annapary Ans
CTbIKOBOM CBapKu C HarpeBaTesbHbIM anemeHToM (5). Cywecmesyem onac-
HOCMb rofyYeHus mpasm 8cie0cmeue MopaxeHuUst 3EKMPUYECKUM MOKOM.
He GepuTech 3a BpalLaloLMIACA HOX ANEKTPUYECKOTO CTPOranbHOro CTaHKa
(6). Cywiecmesyem onacHOCMb MOMy4YEHUsI MPaBMbI.

He npunaraiite Kk anekTpuMyeckoMy cTporanbHOMy cTaHKy (6) YpeamepHo
BbICOKOE AaBneHne nopaqn. Omo Moxem fpusecmu K Mo8pexOeHUI0 3eK-
MpUYECKO20 CMPO2arnbHO20 CMaHKa.

BxknioyaliTe 3neKTPOMHCTPYMEHT TOMNBKO B PO3ETKY C paboTatolym 3alUTHBIM
COeAUHEHUEM.

Wcnonb3yinTte ToNbKO AONYyLLEHHbIE M COOTBETCTBYHOWMM 06pa3oM Mapku-
POBaHHbIe YANIMHUTENY C JOCTaTO4HbLIM Ce4eHUeM NPOBOAHMKA. Mcronb3ylime
yonuHumenu Onurol do 10 m ¢ ceyeHuem npogooHuka 1,5 mm? u 10-30 m ¢
ceveHueM nposodHuUKa 2,5 mm>

PerynsipHo KOHTponupyiTe cCoeAUHUTENbLHBIA KaGerb 3NeKTPOUHCTPYMEHTA
M YANVHUTENMN Ha Hanuyue noBpexaeHun. [pu obHapyxeHuU noepexoeHull
uHcmpymeHm 0o/mxeH bbiMb OMPEMOHMUPO8aH Crieyuanucmom unu asmopu-
308aHHOU cmaHyuell mexHu4eckoeo obcnyxusaHus REMS coanacHo 0o2080py.
OneKTPOUHCTPYMEHTOM pa3pellaeTcsi NONb30BaTbCA TONLKO MPOUHCTPYK-
TUPOBaHHBLIM NMLaM. [TodpocmKu Mo2ym NPUMEHsIMb 31eKMPOUHCMPYMEHM
monbKo o docmuxeHuu 16 nem, ymo coomgememayem 3adayam obyqeHuUs, U
100 MPUCMOMPOM OMbIMHO20 creyuanucma.

fetu n nuua, KoTopble BCrieAcTBUE CBOMX (hU3NYECKUX, AYLIEBHbIX UNK
MHTEeNNeKTyanbHbIX Ka4yecTB, a TaKke HeONMbITHOCTU UMW He3HAHUS He B
cocTosiHMM obecneynTb Ge3onacHylo aKcnyaTauuio anekTponpubopa, He
[AOMKHbI €70 UCMONb30BaTh 6e3 HaA30pa Co CTOPOHLI OTBETCTBEHHOTO NULIA.
B npomusHom criy4ae cywecmeyem ornacHoCmb HeHaldnexauiel aKcrnyamayuu
U NoMy4eHUst mpasm.

MosicHeHus K cUMBONaM

OnacHOCTb CpeAHei CTEMEHU puUcka, Npu HecobrnoaeHun
npaBuna TexHUkN 6e30MacHOCTU MOXET NPUBECTU K CMEPTH
N K TSHKKUM (HeoBpaTUMbIM) TENECHBIM NOBPEXAEHUSIM.

/\BHUMAHUE  OniacHOCTb HU3KO CTEneHM pucka, npu HecobriloaeHUM Npasuna

TeXHUKU 6e30MacHOCT MOXET MPUBECTU K YMEPEHHBIM
(0BpaTUMbIM) TENECHBIM NOBPEXAEHUSAM.

WU EGIZM  MatepuanbHblii yulepb, He sBRSETC NPaBUoM TEXHUKN

6e3onacHocTu! He MOXeT 3aKOHUUTLCS TPaBMOWA.

Mepen BBOAOM B aKcnnyaTaunto nNpo4ecTb PyKkoBOACTBO NO
aKcnnyatauun

JkonornyHas yTunusauma

@ GJ'IeKTpOI/IHCprMeHT COOTBETCTBYET Knaccy 3aluTbl |

(

m

MapkupoBka cooreTcTBust CE

1. TexHuyeckue paHHbIe

Wcnonb3oBaHue No HasHaYeHUHO

MalLumHbl Ans CTEIKOBOW CBapky C HarpeBaTtenbHbIM anemeHToM REMS SSM npuMeHsoTCs TOMbKO A1 CBap1BaHKUS NNacTUKOBbIX TPy M (haCoHHBIX YacTen
Tpy6onposoaos u3 1B, M3, MM n NMBA®. Mioboe Apyroe UCNONb30BAHMEM CYUTAETCS UCTIONB30BAHNEM HE MO HA3HAYEHWIO, N NOITOMY HEAONYCTUMO.

1.1. O6beM nocTaBku

REMS SSM 160 RS: MatuuHa Ansi CThIKOBOI CBApKY C HarpeBaTernbHbIM ANeMeHTOM, annapart 4115 CTbIKOBOW CBapKMW C HarpeBaTemnbHbIM 31IEMEHTOM, SNEKTPUYECcKni
CTporarnbHbIA CTaHOK, 2 TUCKOB € 2 3axumami kaxaein @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 onopbl Ans Tpy6 @ 160 mm ¢
onopHbiMu BcTaBkamu @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Paboune kntoumn. Awmk U3 nuCToBon cTanu, Tpybuatbin kapkac,

PYKOBOACTBO MO 3Kcnnyatauuun.

REMS SSM 160 KS: MatuuHa fns CTbIKOBOI CBApKY C HarpeBaTenbHbIM ANeMeHTOM, annapart 4115 CTLIKOBOW CBapKu C HarpeBaTemnbHbIM 31IEMEHTOM, SNeKTPUYEeCcKni
CTporarbHbIA CTaHOK, 2 TUCKOB € 2 3axumami kaxaein @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 onopbl Ans Tpy6 @ 160 mm ¢
onopHbIMu BcTaskamu @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pabouune knioun, OCHOBaHUE M3 NIMCTOBOW CTamu CO BCTPOEHHBIM
BbIABWKHbIM SILLMKOM, ONOpHasi paMa W13 NIMCTOBOI CTanu, pyKoBOACTBO NO 3KCMyaTauuy.

REMS SSM 250 KS: MatuvHa fns CThIKOBOW CBApKY C HarpeBaTenbHbIM ANeMEHTOM, annapart 4115 CTLIKOBOW CBapKu C HarpeBaTemnbHbIM 31IEMEHTOM, SMeKTPUYECKni
CTpOranbHbIi CTaHOK, BbICTPO3aXXMMHOE YCTPOWCTBO C 2 TUckamm 1 2 3axumamu @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 onopbl Ans Tpy6 €O BCTaBkamm
ansionop O 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. OcHOBaHME 13 NUCTOBO CTanM CO BCTPOEHHbLIM BbIABUXHBIM SLLMKOM, paboune Krouu, onopHast

pama 13 IMCTOBON CTanu, PYKOBOACTBO MO 3KcnnyaTtauuun.

REMS SSM 315 RF: MaluuHa 4515 CTIKOBOW CBapKM C HarpeBaTenbHbLIM 3fIEMEHTOM, annapart Ans CTbIKOBOI CBapKu C HarpeBaTenbHbIM 3eMEHTOM, SMeKTPUYECKUi
CTporanbHbIii CTaHOK, BbICTPO3AKMMHOE YCTPOICTBO C 2 Tuckamu 1 2 3axumamu @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 onopsl Ans Tpyb co
BcTaBkamu ans onop @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 Mm. OcHOBaHMeE 13 NIMCTOBOW CTanK CO BCTPOEHHBIM BbIABUXHBIM SILLMKOM, paboume Knouu,
0MopHas pama W3 NUCTOBOWN CTank, PyKOBOACTBO MO 3KCMITyaTaLmu.

1.2. Homepa usgenui SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

MalunHa Ans CTbIKOBOI CBAPKM C HarpeBaTenbHbIM 3NEMEHTOM
Co cBapoyHbIM annapatom EE

(ycTaHOBKa TemMnepaTypbl, SNEKTPOHHOE PerynmpoBaHue)
MaluvHa ans CTbIKOBOIA CBAPKM C HarpeBaTenbHbIM 3EMEHTOM
Co cBapoyHbIM annapatom EE

(ycTaHOBKa TemMnepaTypbl, SNEKTPOHHOE PErynmpoBaHue)

C 3axumamun ans oTBoA0B 252026

HarpeBatenbHbIM 3f1I€EMEHT CO CBapOYHbIM annapatom EE

(ycTaHOBKa TeMnepaTypbl, ANEKTPOHHOE PErYNUPOBaHNE) 250220

255020

252046 254025

250220 250330 250420
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

Mopcraska MSG, SSG 110-180 250040 250040

Mopcraska SSG 280 250340

[epxart. ansa Bepctaka MSG, SSG 110-180 250041 250041

[epxart. ansa Bepctaka SSG 280 250341

3alnTHBIN Yexon 250243 250243 250343

Hox cTporanbHoro ctaHka 252103 252103 254103 255103
3axum npaBbii 252500 252500 254300 255300
3axum nesblit 252501 252501 254310 255310
3axumHon Bknaapiw avam. 40 252502 252502

3axuMHoN BKnagblw avam. 50 252503 252503

3aXMMHON BKNagbllw Anam. 56 252504 252504

3axuMHON BKnaaplw avam. 63 252505 252505

3aXUMHON BKNabllw avam. 75 252506 252506 254320

3axumMHon Bknagpiw anam. 90 252507 252507 254321 255320
3axumHon Bknaapiw avam. 110 252508 252508 254322 255321
3axuMHoN Bknaaplw anam. 125 252509 252509 254323 255322
3axumHon Bknagpiw auam. 135 252510 252510

3axumHon Bknaapiw avam. 140 252511 252511 254324 255323
3axuMHoN Bknaapiw anam. 160 252512 252512 254325 255324
3axumMHon Bknagpiw anam. 180 254326 255325
3axumHon Bknaapiw avam. 200 254327 255326
3aXMMHOI BKNaaplw anam. 225 254328 255327
3aXMMHOI Bknaapiw anam. 250 255328
3axumHon Bknageiw gnam. 280 255329
Onopa ans Tpy6 ne../npas. 252350 252350 254350 255350
Bknaabiw onopbl gnam. 40 252370 252370

Bknapbiw onopsl Anam. 50 252371 252371

Bknagblw onopsl Anam. 56 252372 252372

Bknaabiw onopbl Anam. 63 252373 252373

Bknapblw onopsl gnam. 75 252374 252374 254370

Bknagbiw onopsl gnam. 90 252375 252375 254371 254371
Bknagbiw onopbl gnam. 110 252376 252376 254372 254372
Bknapbiw onopsl Anam. 125 252377 252377 254373 254373
Bknagbiw onopsl Anam. 135 252515 252515

Bknagbiw onopbl gnam. 140 252378 252378 254374 254374
Bknagbiw onopsl Anam. 160 254375 254375
Bknagbiw onopsl Anam. 180 254376 254376
Bknagbiw onopsl gnam. 200 254377 254377
Bknagpiw onopel guam. 225 254378 254378
Bknagpiw onopel guam. 250 254379 254379
Bknagpiw onopel guam. 280 255379
Tpybopes REMS RAS P 10-40 290050 Tpy6Hble HoXHULBI REMS ROS P 35 291200
Tpy6ope3 REMS RAS P 10-63 290000 Tpy6Hble HoXHULLI REMS ROS P 35 A 291220
Tpy6opes REMS RAS P 50-110 290100 Tpy6Hble HoXHULLI REMS ROS P 42 PS 291000
Tpy6opes REMS RAS P 110-160 290200 Tpy6Hble HoXHULBI REMS ROS P 42 291250
®ackocHumarenn REMS RAG P 16-110 292110 Tpy6Hble HOXHMLEI REMS ROS P 63 P 291270
dackocHumarenn REMS RAG P 32-250 292210 Tpy6Hble HoXHULBI REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Onopa ans Tpy6 REMS Herkules 3B 120100

1.3. OBnacTb npUMeHeHUs
Tpy6bl AMameTpom 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Bce cBapuBatoLLmecs nnacTMacchl st CAaHUTapHO-TEXHNYECKOTO
060pyaoBaHusl, KaHanu3aLnoHHble TPyObl, PEKOHCTPYKUMS AbIMOBbIX TPYD, npu Temnepatype ceapku 180-290°C.

1.4. dnekpuueckue gaHHbIe

HomuHanbHoe HanpsibkeHue ceTu 230B 230B 230B 230B
MoTpebnsiemas MOLHOCTb 1700 Bt 1700 Bt 1800 Bt 2800 Br
CTbIKOBOV CBapOYHbIi annapart 1200 Bt 1200 Bt 1300 Bt 2300 Bt
OnekTpopybaHok 500 Br 500 Bt 500 Bt 500 Bt
HomuHanel. yacTtota 50-60 Ty 50-60Ty 50-60 Ty 50-60 Ty
Knacc 3awmtbl | | | |
1.5. FabapuTHble pa3mepbl
B TpaHcnopTHOM COCTAHUM Onvna 665 Mm 835 Mmm 800 Mm 1230 mm
LWnpuHa 520 Mm 565 Mm 520 Mm 680 Mm
Beicota 820 mm 760 Mm 760 Mm 1030 mm
B paboyem cocTsHum Onvna 665 Mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
LWnpuHa 610 Mm 925 Mm 800 Mm 1220 mm
Beicota 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Macca
MatumHa 47,7 kr 98,5 kr 134,0 kr 158,0 kr
3axuMHble 1 OMOpHbIe YCTPOCTBa 17,2 kr 12,0 kr 28,0 kr 51,0 kr

1.7. WNHdopmauus no ypoBHio wyma
LLIlymoBble xapakTepucTuku Ha paboyem mecTe 8516 (A) 8516 (A) 85 16 (A) 8516 (A)

1.8. Bubpauusa
CpepnHee 3HaueHMe yCKopeHus 2,5 m/c? 2,5 m/c? 2,5 m/c? 2,5 m/c?

lMpnBeaeHHble AaHHble MO BUGPaLMKM Gbinv MomyyeHbl MyTeM NPUHSITOTO METOAA UCTbITAHUS W MOTYT WUCMONb30BATLCS AN CPABHEHUS C APYrMMW npuGopamu.
[MpnBeAeHHbIe faHHble MO BUGpaLmMu MOryT Takke 6biTb UCMONb30BaHbI A4S NPeSBapUTENbHON OLIEHKU.

/\ BHUMAHUE

Bo Bpemst akcnnyatauum npubopa faHHble No BUGPaLMK MOTYT OTNINYATLCS OT NPUBEAEHHBIX, B 3aBUCUMOCTM OT crocoba 1enonb3oBaHus npubopa 1 OT Harpyskit.
B 3aBMCUMOCTY OT YCIOBUIA 3KCTIyaTaLmMin MOXeT ObiTb HEOGXOAUMBIM, MPUHATL Mepbl 6e30MacHOCTY Anst 0GCIyXVBAOLLETO NepcoHara.
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Mopsagok paboTol

TpaHcnopTupoBKa U yCTaHOBKa MallUHbI

REMS SSM 160 RS

MaLLVHa NOCTaBMSETCS, TPAHCIOPTUPYETCS W YCTaHABNMBAETCS B COOTBETCTBUM
¢ puc. 2. OnopHble 1 3aXKVMHble BKMaAbILLM 1 paboynii KIkoY TpaHCMopTUPYOTCS
1 XpaHATCA B OTAENbHOM sluyke (1). CTanbHOM ALLMK MOXET ObiTb NoABeLLeH
oA MaLLMHON Ha TpyB4aTyto nogcTasky. MatuvHa dmkeupyeTtcs Ha nogcTaske
C MOMOLLbIO YETHIPEX MPYXUMHBIX CK06 (4). [1ns TpaHCNopTUPOBKY HEO0BXOAMMO
CHATb C HarpeBaTeNbHOro 3MeMeHTa 3aLLUMTHbIN KOXyX. MaluvHa Takke MoxeT
6bITb 3aKpenneHa Ha BepcTake.

[Ins 3Tl HarpeBaTeNbLHOTO 3NeMeHTa Mpy TPaHCMOPTUPOBKE NPUMEHSINTE
3aLLMTHBIA KOXYX M3 NnacTuka (MpuHaanexHocTsb). Mpu pasorpese Harpea-
TENbHOTO AreMeHTa B 0653aTeNbHOM NOPSAKE CHUMANTE 3aLUUTHBIA KOXYX U
yCTaHaBnvBaliTe ero Ans TPaHCOPTUPOBKY TOMbLKO MOCHe OXMaXAEHNS Harpe-
BaTeNbHOrO aneMeHTa. B MpoTMBHOM Criyyae KoXyx 1 cam annapat MoryT bbiTb
MOBPEXAEHDI.

REMS SSM 160 KS n REMS SSM 250 KS

MalLHa NOCTaBNAETCA, TPAHCNOPTUPYETCS W YCTaHABNMBAETCS B COOTBETCTBUM
¢ puc. 3. OnopHbIe 1 3aXMMHbIE BKNaAbILLIK 1 paboumii KIkod TPaHCNOPTUPYIoTCS
11 XpaHSITCS BO BCTPOEHHOM BbIABVXHOM SiLLMKe B CTarnbHOM Koxyxe (8). MNepen
YCTaHOBKOW MaLLMHbI OTKPbITb 4 3amKa (9) BHW3Y TPaHCIOPTUPOBOYHOTO SALLMKA.
TpaHCNOPTUPOBOYHBIN AWK NOAHN-MAETCS BBEPX M CTABUTCS Ha 3eMH0 Tak,
4TObbI 3aMKV HAXOAUINCL Y 3eMIU. Tenepb MalLHa YCTaHaBMBAETCS CBEPXY
Ha TPaHCMOPTUPOBOYHBIN ALK,

/\ OCTOPOXHO

CnepauTb 3a TeM, YTOGbI He Bbinan BbIABWUXHON AWMK (8). MawwuHa ycTa-
HaBMMBAETCS MO LIEHTPY B MPSIMOYTONbHOM YriyBrneHun Ha Bepxy siLumka.
lMoaroToBKa MaLLWHBI K TPAHCMOPTUPOBKE NPOM3BOAMTCS B 06paTHOIA nocre-
posartenbHocTW. MatumHa MoxeT BbITh Takke 3akpenrneHa Ha BepcTake.

[Ins 3aWnThl HarpeBaTeNbHOTO 3NeMeHTa NMpyW TPaHCMOPTUPOBKE NPUMEHSINTE
3aLLMTHBIA KOXYX M3 NnacTvka (MpuHaanexHocTs). Mpu pasorpese Harpea-
TENbHOTO AreMeHTa B 0693aTeNbHOM NOPSAAKE CHUMANTE 3aLUUTHBIA KOXYX U
yCTaHaBnvBaliTe ero Ans TPaHCOPTUPOBKY TOMbBKO MOCHe OXMaXAEHNS Harpe-
BaTENbHOrO aneMeHTa. B npoTMBHOM Criyyae KoXyx 1 cam annapat MoryT bbiTb
MOBPEXAEHDI.

REMS SSM 315 RF

MalLHa NOCTaBNAETCA, TPAHCMOPTUPYETCS W YCTaHABNMBAETCS B COOTBETCTBUM
¢ puc. 4. OnopHble 1 3aXKVMHble BKNaAbILLM 1 paboynii KIkoY TpaHCNopTUpYOTCS
1 XpaHATCA B OTAENbHOM slyke (1). Mepen ycTaHOBKOW MaLUKHbI BbIBEPHYTb
Apiwno (10) u3 wrbikosoro 3ateopa (11) n cHumaetcs. MNepeBepHyTb MaLLMHY
BOKPY NOMePEeYHON ocu (ocy Tenexkm) konecamu Beepx. OcBo60aMTL 3anopHbIN
pbiyar (12).

/\ OCTOPOXHO

MpuaepxumBaTb MawuHy Ha pame! OCTOPOXHO NOBEPHYTb MALLMHY BOKPYT
npogornbHoi BBepx. CHOBa 3akpenuTb 3anopHbIi peivar (12). Mogrotoska K
TPaHCMOpPTUPOBKENPOM3BOAMTCSB 0OpaTHOI nocnegosaTtensHocTy. MalumHa
MOXET 1CNonb30BaThbCA ANs paboTbl U Ha Tenexke Nocne CHATUS CTOeK M3
Tpy6 nyTeM yaanexus obenx pacnonoxeHHbIX Apyr NPOTVB Apyra BUHTOB NOA
LeCTUrpaHHbIn koY (13) n ocsoboxaeHus 3anopHoro peiyara (12). Ans
YCTaHOBKM MaLUWHbI HA BepCTake KpoMe NoACTaBkM M3 Tpyb oTBOpaumBatoTcs
TaKkke onopa (14) n Tenexka (15).

SneKpr-lecKoe nogknwyeHune

CobniopaiTe napameTpbl ceTeBoro HanpsikeHus! epen nogkmioYeHMem
MaLUVHbI MPOBEPUTbL, COOTBETCTBYET NN YKa3aHHOE Ha (hMpMeHHOI Tabnuuke
HanpsbkeH1e napameTpam CETEBOrO HanpshkeHns. Ha CTpouTenbHbIX MoLLaakax,
BO BNTaXHOV cpefe, B MOMELLEHMSX U Ha OTKPLITOM BO3AyXxe nnbo npw Apyron
aHarnorM4yHon yCTaHoBKe anmapar Ans CTbIKOBOW CBapKW C HarpeBaTeNbHbIM
311eMEeHTOM A0IKHa paboTaTh OT CETU TOMBKO Yepes aBTOMaTUYECKUIA BbIKMHO-
yaTenb AnddepeHLManbHOro Toka (YCTPONCTBO 3aLMTHOMO OTKIIOYEHMS),
NpepbIBaLOLLEro Nofayy aNeKTPOIHEPTN, ECIIN TOK YTEYKMU Ha 3eMNH0 NpeBb-
waet 30 MA B Teyerne 200 mc. Annapar Ans CTbIKOBOW CBAPKYI C HarpeBaTerbHbIM
anemeHToM (5) ocHalLLeH COBCTBEHHLIM COeAMHNTENBHBIM kabenem. Moatomy
HeoBXoAMMOo NPOBEPATL COOTBETCTBIE HANPSKEHWS, YKa3aHHOTO Ha 3aBOACKON
Tabnuuke annapata Ans CTbIKOBOW CBapKW C HarpeBaTeNbHbIM 3MEMEHTOM,
CETEBOMY HanpsiKeHMto. MpUMEHSINTE UCKMIOYNTENBHO PO3ETKW/YANUHUTENN C
1CNpPaBHbIM 3aLLMTHBIM KOHTAKTOM.

YcTaHoBKa annapara Ans CTbIKOBOW CBapku U anekTpopy6aHka

Ha Bcex Tvnax mMalumH annapat Ans CTbIKOBOW CBapKW ABMSETCA CbEMHbLIM 1
MOXET UCNONb30BaTbCs Kak Py4YHON UHCTPYMeHT. B mMawwnHax TunoB REMS
SSM 160 RS n REMS SSM 160 KS oH BcTaBneH pykosiTkoid (16) B aepxatens
(17), B mawwmHax Tvnos REMS SSM 250 KS n REMS SSM 315 RF o gonon-
HWUTENbHO 3aKpenneH C MOMOLLbIO LMMMHTA.

/\ OCTOPOXHO

Ecnu annapat ans cTbIkOBOW CBapKu C HarpeBaTenbHbIM 3nemMeHToM (5)
BCTaBneH B PO3eTKy, 6epuTte ero TonbKo 3a pyuyky (16) unu pykoatky (18).
HarpeBaTenbHbIil anemeHT, a Taloke MeTannnyeckue Yactu Mex/ay Harpesa-
TENbHbLIM ANIEMEHTOM W NNACcTUKOBOW PYYKOW HarpeBatoTcs 40 TemnepaTypbl
300°C. MpUKOCHOBEHWE K 3TUM YaCTSIM MOXET NPUBECTM K CEPbE3HBIM OXOraM.

24,
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REMS SSM 160 RS

CBapoyHbIi annapar ¢ HarpeBaTerbHbIM 3MeMeHTOM (5) 3anpeLUeHo LIeHTpu-
poBaTb Mocfie TPaHCMOPTMPOBKM MalLMHbI, Tak Kak OH OTPErynupoBaH npu
nocTaBke.

REMS SSM 160 KS, 250 KS n REMS SSM 315 RF

lMocne TpaHCMOPTUPOBKM MaLLMHBI annapart AJ1s1 CTLIKOBOW CBapky C HarpeBa-
TeNbHbI M 3NIEMEHTOM AOImkeH ObiTb OTLEeHTpoBaH. C 3Toi Lienblo ocnabutb
32XUMHOV pbiyar (22) n fo ynopa BbITAHYTb Aepxartens (17) annapata Ans
CTbIKOBOVI CBapky (5) Ha cABWKHBIX canaskax (21). CHoBa 3akpenuTb 3aXVUMHOI
pbivar (22).

BbIBepHUMTE annapat Ans CTbIKOBOI CBapKM C HarpeBaTenbHbIM 3neMeHToM (5)
1 3NeKTPUYECKWIA CTporanbHbI cTaHok (6). Beceraa BbiBopauvBaiiTe annapar
ANs CTBIKOBOW CBAPKM C HarpeBaTenbHbLIM 3leMEHTOM (5) B 3aLLUTHOM KOXyxe
(40) (Puic. 1). MNpexge, yem caBuratb B CTOPOHY CBApOYHbIi annapar (5) u
py6aHok (6), Bce BpeMs crnerka npunopH1umath 1x 3a pyykm (18 u 20), nHave
nx byaet 3aepatb ynopom.

OneKTPOHHbIN perynaTop Temnepatypbl

CornacHo ctaHaapty DVS 2208, yacTb 1, TemnepaTypa HarpeBaTefnbHOro
anemMeHTa perynupyetcsi ¢ bonbwmnm Ymucnom ctyneHei. [ns obecneyeHus
MOCTOSIHHOM TEMMEePaTypbl HAarpeBaTeNbHOTO ANeMeHTa annaparthbl OCHALLEHbI
perynsiTopoM Temnepartypbl (Tepmoctatom). CornacHo ctaHgapty DVS 2208,
4acTb 1, pa3HOCTb TEMMepaTyp OTHOCUTENBHO PErYNIYMPOBOYHO XapaKTePUCTMKN
[omkHa coctaenaTth < 3°C. Takas TOMHOCTb perynupoBaHus Ha MpakTuke
[OOCTUXMMA NMLLL C MOMOLLBI 3MEKTPOHHON cUCTeMbl. [103TOMY CThIKOBbIE
CBapOYHble annaparsl C NOCTOSIHHOM paboyel TemnepaTypoi Unu MexaHnye-
CKMMM CUCTEMAMM ee PerynupoBaHust He JOMycKakTcs AN NPOU3BOACTBA
CBapo4HbIX paboT cornacHo cTanaapty DVS 2207.

Y BCex annapaToB CTbIKOBOW cBapku Mapkn REMS Bo3moxHa ycTaHoBka
TeMnepaTypbl, OHW OCHALLEHbI YCTPOICTBaMY ANS PErYNMPOBaHNs TeM-NepaTypb.
Bcex Tunbl NocTaBNSIoTCS C ANEKTPOHHON CMCTEMaMu perynu-poBaHmus Temne-
patypbl. Cuctema perynmpoBaHns ykasblBaeTCs Ha LWNMbAUKE Kaxaoro anna-
paTa CTbIKOBOW CBapKy, Hanpumep:

REMS SSG 180 EE: 03HayaeT BO3MOXHOCTb YCTAHOBKW TeMmnepaTtypbl 1
Hanuume aMeKTPOHHOI CUCTEMbI PETYNMPOBKY TEMMEpaTypbl, 06ecreum-aatoLLen
TEPMUYECKNiA pexum ¢ gonyckom +1°C.

Pa3sorpeB cBapoyHoro annaparta

CoeaunHuTenbHBI NPOBOA annapara CTIKOBOW CBapKM BCTaBMSETCS B PO3ETKY
(23), HaxopsLLytocst Ha 3afHel CTEHKe kopnyca anekTpopybaHka. Mpu Bknto-
YeHUM OTXOASALLIEro OT 3TON PO3ETKM NPOBOAA B CETh, MaLLKMHA roToBa k pabote
¥ CBapOYHbIA annapaTt HauuMHaeT pasorpeBaTbecsl. 3aropaeTcsi kpacHas
KOHTpOMbHas namna BKIOYEHUs B CeTb (24) n 3eneHas namna KOHTpOns
Temnepatypbl (25). MpogomkuTtensHOCTL pasorpesa-npumepHo 10 MuH. Mo
Mepe [OCTVXKEHNS NPEABaAPUTENBHO YCTAHOBIIEHHON TEMMEPaTypbl, BCTPOEHHBIN
TEPMOCTaT OTKIIOYAET NoAaYy ANEKTPOIHEPTUN K HArpeBaTeNbHOMY ATEMEHTY.
KpacHast KoHTporbHas niamna npoformKaeT ropeTb. B annaparax ¢ anekTpoHHbIM
TepmocTtatom (EE) 3eneHas namna Muraet, CUrHanmsmnpys o NoCTOSHHOM
BKITIOYEHUM U BBIKMIOYEHNM Nofaym Toka. Mpouecc cBapku HaunHaeTcs ¢
3apepxkoit He meHee 10 muH (DVS 2207, vacTb 1).

Bb160p TemMnepaTypbl cBapkm

3aBoA-3roTOBUTENb TEMMEPATYPa annapaToB C HarpeBaTenbHbIM ANIEMEHTOM
LS CTBIKOBOW CBapKW YCTAHOBNEHa Ha CPESHIo TemnepaTtypy cBapku Ans
nonuaTuneHoBbIx Tpy6 Bbicoko AaBnenus (210°C). B 3aBucumoctn ot mate-
pvana Tpy6, a Takke OT TONLLMHbI UX CTEHOK MOXET BO3HWKHYTb HEOBXOANMOCTb
KOPPEKTNPOBKM 3TON TemnepaTypebl. B cBA3M ¢ 3TMM nepeq Hayanom paboTs
HeobXoMMOo 03HaKOMUTLCS C UHAOpMaLMen narotosuTenei Tpy6 unm hacoHHbIX
netaneit! Ha puc. 5 nokasaHa kpyBasi OpYEeHTUPOBOYHBIX 3HAYEHUIA TEMNEPATYP
HarpeBaTerbHOrO AleMeHTa B 3aBI1CHMOCTY OT TONLLUMHBI CTEHOK TPy6. B Lienom
[eNCTBYET NPaBUIIo, MO KOTOPOMY NPY MEHbLUEN TOMLUMHE CTEHOK PEKOMEH-
[yeTcs CTPEMUTLCS K BEPXHEMY Mpeaeny Temneparyp, a npy 60nbLuel TonLmHe
- K Hu3wemy (uHcTpykums DVS 2207, yactb 1). Kpome Toro, KoppekTmpoBka
TEMMepaTypbl MOXET 6bITb HeOBXoAMMa NPy ONpeaeneHHbIX BHELLHNX BO3AEl-
CTBUSIX (B NIETHEE BPEMS/B 3UMHee BPeMsI/BETEP/BNAXHOCTb). OTO MOXHO
coenartb, Hanpumep, ¢ NOMOLLbI0 Npubopa ¢ GbICTPLIM OTCHETOM MOKa3aHMI
ANS U3MepEeHNs TemnepaTypbl Ha NOBEPXHOCTM C NOLLAAbI0 KOHTaKTa npubn.
10 mm. Mpu Heo6XxoAMMOCTY TEMMEpaTYPy MOXHO OTPErYTNIMPOBATbL BpaLLEHUEM
BWHTA perynupoBku Temnepatypel (26). BHumaHue! HarpeBatenbHbiv anemeHT
MOXHO MCMOMb30BaTh He paHee, YeM Yepe3 10 MUH Nocne YCTaHoBKY 3a4aHHOM
TemMneparypsl.

dkcnnyartaums

KayecTBO CBapHbIX COEANHEHNIA 3aBUCHUT OT KBanudukaLmm ceaplumka, cooT-
BETCTBUS NPUMEHSIEMbBIX MALLMH 1 NPUCNOCOBNEHNiA BbINONHAEMON 3aaavye, a
Takxe COOTBETCTBUS NpoLiecca CBapKku MHCTPYKUMsM. CBapHON LLOB MOXHO
NpOBepsATbL NOCPEACTBOM METOA0B HepaspyLLALLEro M/MnK paspyLualoLLero
ucnbiTaHns. Heobxo[nmo ocyLLEeCTBAATL KOHTPONb CBAPOYHBIX paboTt. Bug un
00bem KOHTPOSS MOANEXMUT COrMacoBaHMIO [JOTOBOPHbIX CTOPOH. MapameTpel
TEXHONOIMYEeCKOro npoLecca pekoMeHAyeTcs (MKCMpoBaTb B NMPOTOKOMAax
CBapku UMK 3annceiBaTb HA HOCUTENM AaHHbIX. [ing obecneyeHns kayectea
PEeKOMEHZYeTCA BbINOMHATL U NPOBEPATL NPOBHBIE LWBbI NPY ONpeaeneHHbIX
pabounx ycrnosusx nepen NpUMEMKOi 1 B XoAe CBapOoYHbIX pabot. Kaxabii
CBapLLMK JOMKEH NPOMTM NPOeCCMOHaNbHYI0 NMOATOTOBKY U UMETb AEeNCTBY-
loulee kBanudukaLMoOHHOe CBMAETENbCTBO. [peaycmoTperHHas obnactb
NpYMeHeHNst MOXET ObITb onpeaenstoLel Ans Buaa ksanudukaumm.

17
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OnucaHne TeXHONOrMYecKoro npouecca

IMpu CTBIKOBOI CBAPKE C HarpesaTernbHLIM 3fIEMEHTOM BbIMOMHAETCS KOMMEH-
calus COeAUHNTENbHBIX MOBEPXHOCTEN CBApUBAEMbIX [eTanel Ha Harpesa-
TENbHOM 3IIEMEHTE MO/ AABMIEHNEM, a 3aTeM — HarpeBaHie 40 TeMnepaTypbi
CBapKN MPU CHWKEHHOM [JABMeHUW, a Nocne yaaneHus HarpesaTenbHoro
anemeHTa coenHeHWe Nog Aasrnexnem (Puc. 6) v ceapka.

MoarotoBka u cBapke

[Mpu pabote Ha OTKPLITOM BO3AYXe NPOLIECC CBAPKY HE AOIMKEH ObITb NOABEPKEH
OTpULATENBEHOMY BO3AENCTBUI0 HEONaronpuATHBLIX NOroAHbIX ycnosuid. Mpu
MMOXOW NOroAEe UMM UHTEHCUBHOM CONTHEYHOM W3My4EHUM MECTO CBAPKV A0MKHO
ObITb 3alLuLLeHo, B cnyyae HeobXxoAMMOCTU JomkHa ObiTb yCTaHoBNEeHa
cBapo4Has nanatka. Bo nsdexaHune HeKOHTPONMPYEMOTO OXIaxAEHNS CBAPHOTO
LUBA N0 BO3AENCTBMEM CKBO3HSIKA, MPOTBOMOMOXHE MECTY CBAPKM KOHLIbI TPY6
[OIKHbI ObITb 3arnyLweHbl. KoHubl TpyO HenpaBuibHOWM OKPYXXHOCTU nepeq
CBapKOMNOANPaBNAITCANOCPEACTBOM OCTOPOXHOTO HarpeBa C NOMOLLbIO
Bo3ayxoHarpesatens. CBapueaTb TONMbKO TPy6bl M hacoHHble feTanu u3
O/IMHAKOBOrO Marepuana u paBHOW TOMLLWHbI CTEHOK. Tpybbl pa3pesaiotcs
Tpy6ope3om REMS RAS (npuHagnexHocTb, cM. 1.2.) unu TpybopesHbIM CTaHKoM
REMS Cento/REMS DueCento.

3axartue Tpy6

B cooTBeTcTBMM C AnameTpom TpyObl HEOO6XOAMMO BCTaBUTL 4 3aXUMHbIE
BCTaBKM (27) B 3aXMMHble ycTponcTaa (19) Tak, YTobbl BbIrHyTas CTOPOHA
32KVMHbIX BCTABOK Obirna HanpaBneHa k MecTy cBapku. 3akpenneHue 3aXiMHbIX
BKNablLUEN NPOM3BOAUTCS BUHTAMM C LUECTUrPAHHOMN FOMOBKOW C MOMOLLbIO
HaxoAsLLerocs B KOMNMEKTe NOCTaBKM CNeLManbHOro Kito4a. TOYHO Takke 1
2 BknagplLwa onopbl Tpybbl (29) MoHTUpPYLOTCS Ha onopy (30) u 3akpennstoTcs
BWHTaMM C LIECTUIPaHHON ronoBkoli (28). MNepen nomeLLeHem B 3aXUMHOe
YCTPOMCTBO TPyObl Unv YacTu TPy60oNpoBOAOB NOAPUXTOBbLIBaOTCS. [1pn HE06-
XOOMMOCTU ANUHHblE TPYObl yknaapbiBatoTcs Ha onop REMS Herkules 3B
(npuHapnexHocTb, cM. 1.2.). Mog yknaaky kotopbix Tpy6 onopbl (30) capuratotes
1 nosapa YbiBarotcst Ha 180°. [ins aToro ocnabnsiot 3axxumHyro pyyky (31)
1 onopy Tpy6bl caBUratoT, NGO NOAHUMALOT BbITSKHYHO pyyKy (32) u noBopa-
YMBAOT OMOPY BOKPYr OCK 3aXuUMHOM pyykm (31). KoHubl Tpy6 JomKHbl Ha
10-20 MM BbICTYKNaTb MO OTHOLLEHMIO K 3aWUMHbIM BKIaZbILLam Unm 3axum-
HOMY YCTPOICTBY MO HANPaBMEHNIO K LIEHTPY, 4TOObI 06eCcneynTb BO3MOXKHOCTb
CTpOraHms.

TpyBbl 1 (hacoHHble AeTanu OTPUXTOBATL TakuM 06pa3oM, YTOBbI NX KOHLbI
6bIn1 NnockonapannesnbHbl Mo OTHOLLEHUIO APYT K APYTY, T.€. B MECcTe coean-
HEHUsi CTeHKM Tpy6 OMKeH NomnHocTLI0 coBnagath. Mpy HeobxoguMocTy Tpy6bl
CrneayeT NpW OTKPLITOM 3aXMMHOM YCTPOWACTBE NOAPUXTOBATbL U NPOBEPUTH
nyTeMm BpaLLeHUs Ha OKPyrnocTb. Ecnu nocne Heckomnbkux MOMbITOK pUXTOBKa
He [jaeT pe3ynsTaTo, NPOU3BOAMTCS KOCTUPOBKA 3aXMMHOTO YCTponCTBa. [Ans
3TOro 0CNabnsATCs 3aXMMHbIEe BUHTBI (33) 060MX 32XXMMHBIX YCTPOACTB, NOcne
yero Tpyba 3axmaetcs B 06oux aTux ycTporicteax. Ecnn Tpyba nnotHo He
npuneraet kK 060MM YCTPOIACTBAM W HE NEXUT POBHO Ha NPeayCMOTPEHHbIX
ONA Hee onopax, HaTsXHbIe YyCTPONCTBA MyTeM MOACTYKMBaHUSA ¢ BOKoB
LieHTpupytoTcs. [Mocne 3Toro 3axuMHble BUHTBI (33) Npu 3axaton Tpybe cHosa
NOATAMMBAIOTCS.

3ax1MHble YCTPOICTBa [OMKHBI NIOTHO OXBaThIBAaTL KOHLI TPy6. B cnyyae
HeobxoaMMOCTH 3axuMHas raika (34) nog 3axUMHbLIM SKCLEHTPUKOM peryni-
pyeTcs 4o Tex nop, noka He NoHaZobuTCa cuna ANns 3aKpbiTUs 3aKUMHOTO
pblyara (36).

0OGcTpyruBaHue KOHLOB Tpy6

HenocpeacTeeHHO nepes Havanom cBapky KOHLbI CBp1BaeMbIX Tpyb obeTpy-
TMBAIOTCS ANS CO3AAHWS MIOCKonapannenbHbIX NoBepXHocTen. [Ans atoro
ucnonb3ayetcs anekTpopybaHkk(6),ycTaHaBnMBaeMbIi nMyTemM noBopoTa B
pabouyto 30HY U BKMKOYaEMbIi C MOMOLLIbIO KHOMOYHOTO BbIKIOYaTENs, nome-
LLieHHoro B ero pyyke (20). Bo Bpems paboTbl pybaHka KoHLbl TPy6 C MOMOLLbo
MPVXXMMHOTO pbivara (7) C He3HaYMTENbHBIM YCUIIMEM MPYXUMALOTCS K CTPO-
ranbHbIM kpyram. lMpoLeaypa cTporaHusi NpofoMmKaeTcs A0 Tex nop, noka ¢
obeux cTOpoH He obpasyeTcs HenmpepbiBaHasa CTpyxka. C aToro MomeHTa
NPWXMMHON pbivar (7) npu pabotaioiem pybaHke MefneHHO OTmycKaeTcs,
4To6bI Ha KOHLAX TPy6 He ocTanock 3ayceHLes. [ocne oTBoAa pbiyara oTcTpy-
raHHble KOHLbI Tpy6 NOABOASATCS APYT K APYry ANs KOHTPOMS WX nnockonapan-
NeNbHOCTM W OTCYTCTBIS OCEBOTO CMeLLieHUs. MokasaTenem nnockonapannens-
HOCTW CRYXMT Hanuune 3a3opa, pasmepbl KOTOPOro Mpu COOTBETCTBYIOLLEM
[aBNeHUN BbIPaBHUBAHMSA He JOMKEH MPeBbIlaTb 3HAYEeHWs, YKa3aHHOrO B
Tabn. Ha puc. 7. BaaumHoe cMeLLeHMe BHELLIHWUX NOBEPXHOCTEN TPyD He JOMKHO
npesbiwatb 10 % TonLmMHbI UX cTeHOK. [Jo Havana cBapoyHbIx pabot obeTpy-
raHble NOBEPXHOCTM CBAPKM 3anpeLLaeTcs TporaTb pykamu.

Ecnu Tpy6a nnu haconHas getans 6onbLue nnv Boobue He TpebytoT ¢ kakoii-
nnbo cTopoHbl 06paboTkn py6aHKoM, B TO BPEMS! Kak C ApYrol CTOPOHbI Takast
obpaboTka ee HeobxoaMMa, C ToI CTOPOHBI, FAe Takas obpaboTka He HyxHa,
BbIJBUIAeTCs OrpaHNIUTENb.

TexHonoruyeckue atanbl CBapPKU B CTbIK

[Npu CTLIKOBOII CBapKE C MOMOLLbKO HAarpeBaTeNbHOIO 3eMeHTa CoeAnHAEMble
NMOBEPXHOCTU HarpesaloTCsA HarpeBaTenbHbIM 3NIEMEHTOM A0 TemnepaTyp
CBapKM U Nocre yAaneHus HarpeBaTenbHOro 3ieMeHTa CBapuBaloTCs Nog
nasnexveM. MNepep kaxaon onepaumnei ceapku He06X0aMMO KOHTPONMPOBaTh
Temneparypy 030He paboTbl HarpeBaTenbHOro aneMeHTa. B crnyyae Heobxo-
OMMOCTU TeMnepaTypa HarpeBaTeNnbHOro 3neMeHTa AomkHa 6bITb CKOPPEKTU-
poBaHa COrnacHo OnMcaHuko B . 2.6. HarpesatenbHbIi arieMEHT creayeT Takke
ovuwaTb HEBOMOKHUCTON 6ymar017| nnn TpFII'IKOVI, CMOYEHHOW B TEXHUYECKOM

cnupTe nepen kaxgol ceapkon. OcobeHHO BaXHO CreauTb 3a TeM, YTobbl K
NOKPLITUIO HAarpeBaTenbHOro dfeMeHTa He NpURMNany YacTUyky nnacTuka.
[Mpu ouncTKe HarpeBaTenbHOro AneMeHTa 06s13aTenbHO CneauTb 3a TeM, 4TobbI
He MOBPEAUTb MHCTPYMEHTOM €ero cneuuanbHOe MoKpbITUE, NMPeaoTBpaLLato
Liee npununaxue.

OTaenbHble TEXHOMNorMYeckue aTanbl npeacTasnieHbl Ha puUc. 8.

TTPUMEYAHNE

MpuMeHeHVe cnupTa ANs OYUCTKM HarpeBaTerbHOro ANeMeHTa MOXET NPUBECTU
K CHWXEHMIO Ka4yecTBa CBapHOrO LLIBA 13-3a BO3AENCTBUA BOAbI, BXOASLLEN B
€ro CcocTaB.

3.5.1. YnpaBHUBaHue

B xope onepauun ypaBHUBaHWs CBapUBaeMbIe NOBEPXHOCTM MPUKUMAIOTCS K
HarpeBaTeNnbHOMY 3NEMEHTY A0 TEX NOp, NokKa Mo OKpyXHOCTH Tpy6 He obpa-
3yeTcs HannbIB. Tak, BO BPEMSl ypaBHUBaHWS TPY6 U3 NONUATUNEHA NPUMEHS-
etcs aasnexue 0,15 H/mm? (DVS 2207, vacTb 1).

B 3aBMCMMOCTM OT pasnuyHbIx AnameTpoB Tpyb 1 3aBuCsILLEN OT HeoOX0aMMON
CTYNeH AaBMEHNs Pa3NNYHON TOMLLUMHBI UX CTEHOK, PacCYMUTLIBAETCA Npuna-
raemMoe K COeAMHSEMbIM MOBEPXHOCTAM YCUIne CxaTtus, Heobxoaumoe ans
LOCTVKeHus ykasaHHoro gaenenuns 0,15 H/mm? [Jasnexue F — ato nponsseaeHne
OT YMHOXEHWS AaBNEHWS ypaBHWBAHUA P Ha MOBEPXHOCTb TpyObl A
(F=p- A). NHbIM1 crnoBamu, NOBEPXHOCTH TPYD AOMKHBI CXMMATLCS C TeM
6onbLunM yeunuem, Yem GorbLue camm 3T MOBEPXHOCTH. Tak, Hanpumep, Ans
Tpy6bl Anametpom 110 mm, SDR 33 (s = 3,4 MM) NOBEpXHOCTb COCTaBUT
1140 mm2 CnepoBatenbHo Tpebyemoe ycunue cxatusa F = 0,15 H/mm? -
1140 mm? = 170 H. Ha kaxpgoit malwuHe umeetcs winnbauk (37) ¢ Tabnuuei,
rae ykasaHo, kakve TpyObl 1O KaKOW CTYMeHM CKaTs 1 C KakuM ycunmem mMoryT
nofBepratbCsi CBAapke Ha aTon MawwuHe. Ha puc. 10-13 npurogatcs Tabnuubl,
yCTaHOBMEHHbIe Ha MaLwmHax Tunos REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS,
REMS SSM 250 KS n REMS SSM 315 RF. Beiuucnute no faHHon Tabnuue
(puc. 9 n 16) HeobxoaVMYH0 MOLLHOCTb, 1 BbICTABUTE €€ C MOMOLLbIO PYKOSTKM
(7). Ecnu cTbIkoBbIE NOBEPXHOCTY HArpyatoTCsi NOBOPOTHOMN PYKOSATBIO, TO Ha
MHAMKaTOPE MOXHO YBMAETb AOCTUTHYTYIO CUMY HaXWUMA.

Mepen Havanom cBapku Heob6Xo4MMO NPOBEPUTL, AOCTATOMHO MW MPOYHO
3aKpeneHbl 3aX1Mbl Ha CBapuBaeMbIX Tpy6ax, 4Tobbl BblAepKaTh Mo MeHbLLEN
mepe Tpebyemoe aasneHue. [ns 3Toro HeobxoaUMO «B XONOAHYHO» NOABECTM
OPYr K ApYry KOHLbI TPY6 1 C NOMOLLbHO NOBOPOTHOM PYKOSITW OKa3aTb Ha HUX
Tpebyemoe aaBneHue. Ecnu 3axumel Ha Tpybax He OyayT Kpenko Aepxarbces,
HeobxoaMMOo OTperynmpoBaTh CTSKHbIE ranku (34) (cm. 3.4.).

YpaBHMBaHWE CUNTAETCS 3aBEPLUEHHbLIM, KOTa Mo BCE OKPYXHOCTU Tpy6bl
obpasyeTcs HannbIB, Kak MUHUMYMOCTUTAIOLLWIA BbICOTbI, YKa3aHHOM B rpacde
2 puc. 14.

3.5.2. PasorpeB

[ns pasorpeBa AaBreHVe CHKAETCs NoyTu A0 Hyns. [poaomKUTENBHOCTb
pasorpeBa ykasaHa B rpace 3 puc. 14. Bo Bpems pa3orpea Tensno npoHuKaeT
B CBap1BaeMble NOBEPXHOCTYW, AOBOAS UX O TEMNEepaTypbl CBapky.

3.5.3. CHATMe annapara

Mocne pa3sorpeBa coeauHsieMble NOBEPXHOCTM OCBOBOXAAKOTCSA OT Harpe-
BaTeMNbHOTO 3MIEMEHTA, NPUYEM 3MEMEHT OTBOAWTCS B CTOPOHY, HE Kacasic
pasorpeTbix NOBEpXHOCTEl coeanHeHMs. Benep 3a aTum ceapuBaemble MoBEpX-
HOCTY BbICTPO CBOAATCA NOYTU A0 KacaHusi. Hu npu kakux o6CTosTenbCTBax
He NpeBbILLaiiTe BPeMs NepekmnoyeHms], ykasaHHoe Ha Puc. 14, B cTonbue 4.
B npoTuBHOM Cry4ae NoBepxHOCTW coeauHeHnst ByayT oxnaxaeHsl 40 Helo-
nycTUMON Temnepartypbl.

3.5.4. CTbIKOBKa U cBapka

B MOMeHT kacaHns ckopoCTb 0BMIKeHNs CoeanHAEMbIX NOBEPXHOCTEN JOMKHa
npubnuxatses k Hyno. CornacHo TpeboBaHnaM MHCTpykuum DVS 2207, yacTb
1 paBneHue Cxaruns AOIMKHO NOAABaTbCs C NOCTENEHHLIM BO3pacTaHneM Ao
0,15 H/MM? 1 ocTaBaTbCs Ha 3TOM YPOBHE B TEYEHME BCErO BPEMEHM OXNax-
Aenus (puc. 14, rpadba 5). Bo Bpems oxnaxaeHns NpyKUMHON pblyar 3akpe-
NNseTcs ¢ NOMOLLbIO hMKCupytoLLero peivaral pykosTku (39). Mpunaraemble
ycunusi ykasaHbl B Tabnuue Ha puc. 91 16 (cm. onucanme B n. 3.5.1.). MNocne
CXarusi No BCeil OKPYXHOCTU COEANHEHNS [OMmKeH 00pa3oBaTbCs PaBHOMEPHBbIN
[BOVHOM HannbIB. Popma HanMbIBa CNYXWT NEPBLIM NokasaTenem paBHOMeEp-
HOCTVW cBapHoro LwBa. Pasmep K Hannbiga (puc. 15) BCtogy AOMmKeH 6biTh Bbille
0, T.e. HanMbIB KPYroM JOIMKEH BbIXOANTb 3@ OKPY)XXHOCTb TPYObI.

3.5.5. CHATMe roTOBOro CBapHOro coeauHeHus

[Mo ncTeyeHMM yCTaHOBMEHHOTO BPEMEHM OXNaXAEHWs neper ocnabneHem
3aKVMHOrO YCTPOCTBA OTBECTU (OUKCUPYIOLLMIA pbivar (39), npuaepxveas npu
3TOM MPWXUMHO pblyar, YToObl AABNEHUE CXaTUS CHUKANOCh NOCTENEHHO,
He NnoBepxaast CBapHoro LLBa. [1ocre 3Toro 0TBOPaYMBAETCS 3aXMMHOA pblvar
(36) 1 cBApEHHOE M3AENNE MOXHO CHSITb C MaLLWHBI. [1aTb OCTbITb CBapHOMY
LBy 6e3 NocTopoHHero BMeLLaTenbcTaal He yckopsTb npoLecca oxnaxaeHns
CBapHOTO LLBA C UCMOMNb30BaHNEM BOfbI, XONoAHOro Boagyxa u T.n.! OT oTHo-
LLIEHMM BO3MOXHbIX Harpy3oK cM. MHopMaLto narotoBuTeneit Tpyo v pacoHHbIX
netanei!

MopaepxaHue B UCNPABHOM COCTOSIHUM

A\ BHUMAHUE

BepuTe annapar Ans CTLIKOBOW CBapku C HarpeBaTeNbHbIM 3/IeMEHTOM
(5) Tonbko 3a pyuky (16) unu pykostky (18)! HarpeBaTenbHbIli aneMeHT, a
TaKKe MeTanIMYeckne YacTn Mexay HarpeBaTeNlbHbIM 3IEMEHTOM U PYUKOM



rus

rus

HarpeBatotcs Ao Temnepatypbl 300°C. MpUKOCHOBEHME K 3TUM YaCcTAM MOXET
NPUBECTM K CEPbE3HbLIM OXOTaMm.

Tpoun3BOAMTE OYUCTKY MNACTMACCOBLIX feTaneii (Hanpumep, Kopryc) TONbKO
cpeactBom REMS CleanM (apTukyn 140119) unu MArkum MbIioM 1 BRaxHOM
TPsiNko. He ncnonb3yiite X03si CTBEHHbIE YNCTALLME cpeacTBa. OHW copepxat

4.1. Texobenyxusaue Pa3NAYHbIE XMMUYECKUE COBTMHEHNS, KOTOPbIE MOrYT NOBPEANTH NMacTMACCOBbIE
AeTanu. [ing o41CTKM MIacTMaccoBbIX AeTanen 3anpeLeHo NpUMeHsTb GeH3NH,

Mepen BLINONHEHWEM PaBoT NO TEXHUYECKOMY OBCITYKMBAHMIO M3BNEKUTE CKANUAAP, PaCTBOPUTENN U @HANOTMHBIE BELLECTBA.

CeTeBOM LWITeKep U3 po3eTku! M3beraliTe nonagaHus XuAKOCTEN BHYTPb AneKTpoobopyaoBaHNs MaLLUHbI.

Ecnu mawwHa nogsepxeHa Ype3MepHOMY 3arpsisHeHuIo, To HeobxoaumMo 4.9, TexocMOTp/TeXHMYECKMIA yXOA

nepuoanYeckn ounwwaTb 6anku, Mo KOTOpbIM NepeMeLLalTCs NOABWKHbIE

canaskv Unu annapar Afs CTbIKOBOW CBAPKW C HarpeBaTerbHbIM 3NIEMEHTOM

(5) 1 anekTpuyeckuii CTporanbHbIA CTaHoK (6), a Takke obe3xnpuBaTb Ux Mepen Hayanom paboT MO TEXHMYECKOMY YXOAY WU PEMOHTY M3BREKUTe

NOBEPXHOCTb. ceTeBON WTeKep M3 po3eTku! 3T paboThl paspeLlaeTcs BbIMOMHATL TOMBKO

AHTMaAre3noHHOE NOKPbITUE annapaTa Ans CTbIKOBOV CBApKM C HAarpeBaTerbHbIM KBanMuULMpOBaHHbLIM CreLuanmcTam.

anemeHToMm (5) cnegyeT ouMLaTb HEBONOKHUCTON Bymaroi unu Tpsnkon, .

CMOYEHHOV B TEXHUMECKOM CIMPTE NEpeL KXKA0iA CBApKOM. TLLATErbHO yaansiite Pep,yKTOpvaJ'leKTpI/IHeCKOF(E CTpOrarneHoro CTaHka paboraer ¢ HenpepbIBHON

OCTaTkl NMACTIKA, NPUIUNAIOLLME K NOBEPXHOCTY HAarpeBaTeNbHOO 3IEMEHTa, 3arnpaBKOVi KOHCUCTEHTHOV CMA3KOVi 1 He TPEBYeT AONONHUTENbHOM CMa3Ky.

HEBOMOKHMCTOI BYMAroil Uit TPSIMKOM, CMOYEHHOM B TEXHUYECKOM CrinpTe. OnekTpoaBUraTenb ANEKTPUYECKOTO CTPOrarbHOro CTaHKa OCHALLEH YromnbHbIMM

Mpu aTom cnedyeT uberatb NOBPEXAEHWUS AHTUALATE3MOHHOTO MOKPLITUS weTkamy. OHY M3HALLMBAKOTCA U MX HYXHO BPEMS OT BPEMEH NPOBEPATH

HarpeBaTenbHOrO aNeMeHTa Npu akcrnyatauuu. [pUMeHeHne cinpta ans MeHATb. /Cnonb3oBaTh TONMbKO OPUTiHAMbHbIE yronbHbie WweTkn REMS.

OYMCTKM HarpeBaTenbHOrO 3rIeMeHTa MOXET NPUBECTM K CHVKEHWIO Ka4ecTBa

CBapHOrO LLIBA 13-3a BO3[EVCTBIS BOAbI, BXOASLLEN B €ro COCTaB.

5. Cnocobbl yCTpaHeHUus HeucnpaBHOCTEN
5.1. HeucnpaBHocTb: Annapat Ans CTbIKOBOW CBapKW C HarpeBaTenbHbIM arieMeHToM (5) He HarpeBaeTcst.
Mpununna: Cnoco6 ycTpaHeHus:
o |liTekep annapata Ans CTLIKOBOI CBAPKM C HAarpeBaTenbHbIM 3NEMEHTOM He @ BcTaBuTb LUTekep (23) Unu coeanHUTENbHbIN kabenb B PO3ETKY, NPOBEPUTHL
BCTaBIEH B PO3ETKY. COOTBETCTBME YKa3aHHOMY Ha 3aBOACKOMN Tabnnyke CETEBOMY HaMPSHKEHMIO 1
Knaccy 3alLuThbl, a Takke 06ecneynTb 3aLLmMTy NOCPEACTBOM aBTOMATUYECKOTO
BbIKNKOYaTens auddepeHLmansbHOro Toka (YCTPOMCTBO 3aLUMTHOMO
oTkmioyeHns) 30 MA.

o [lechekT coeanHnTenbHOrO kKabens. o 3aMeHUTb COeaMHUTENbHbINA Kabenb cunamu KBanuuumpoBaHHOMO
nepcoHana unv aBTopu3oBaHHOW cepBuCHO MacTepckoit REMS cornacHo
[0roBOpY.

® HewcnpaBHOCTb po3eTkm (23). o 3amMeHuTb po3eTky (23) cunamu KBanuuLMpoBaHHOTO NepcoHana unm
aBTOPU30BaHHOW CepBucHON MacTepckon REMS cornacHo gorosopy.

e HewcnpaBHocTb annapara o [1poBEpUTL/OTPEMOHTMPOBATL annapar cunamu aBTopM30BaHHON CEPBUCHOM
mactepckon REMS cornacHo Jorosopy.

® HewncnpaBHOCTb PO3ETKM. o 3aMeHUTb PO3ETKY CUnamu KBannuLmMpoBaHHOTO NepcoHana unm
aBTOPU30BaHHOM cepBucHol MacTepckoii REMS cormacHo gorosopy.

5.2. HeucnpaBHocTb: OcTaTkv NnacTuka Hanunau Ha NOBEPXHOCTb annaparta Ans CTIKOBOW CBAPKW C HAarpeBaTeribHbIM AneMeHToM (5).

Mpununna: Cnoco6 ycTpaHeHus:

o 3arpsisHeHne HarpeBaTenbHOro anemeHTa. o OunCTUTL HarpeBaTenbHbIil ANeMeHT, cM. 4.1.

o [loBpex/aeHne aHTUaAre3NOHHOTO NOKPbLITUS. o 3aMeHUTb NOBPEXAEHHbIN annapat Ans CTbIKOBOW CBAPKW C HarpeBaTenbHbIM
3M1EMEHTOM HOBbIM.

o OTperynupoBaHa HenpasubHas Temneparypa CBapKu. o CM. faHHble nponaBoauTens Tpyb unm gacoHHbIX YacTen Tpybonposoaa.
OTperynupyiiTte TemnepaTypy ¢ MOMOLLbIO BUHTa PEryNMpOBKY TeMnepaTypbl
(26) (cm. 2.6.)

5.3. HencnpaBHOCTb: OnekTpuyeckuii CTporanbHbiii CTaHok (6) He paboTaer.

Mpununna: Cnoco6 ycTpaHeHus:

® OneKTpUYECKUiA CTPOranbHbI CTAHOK HAaXOAMUTCS B paboyeM MonoxeHuu. ® [loNHOCTbHIO BLIBEPHUTE AMEKTPUYECKUIA CTpOrarbHbIi CTAHOK Tak, 4Tobbl OH
[aBuI Ha KOHLIEBO BbIKNOYaTENb.

o [ledbekT coeamHuTenbHoro kabens. o 3ameHuTb coeauHUTENbHbINA kabenb cunamn kBanuLMpoBaHHOTO
nepcoHana unm aBTopu3oBaHHOMN cepBrcHo MacTepcko REMS cornacHo
[0roBOpY.

® |/3HOLLEHHbIE YronbHbIe LLETKN. ® 3aMeHUTb YronbHble LWETKW cunamm keanuLMpoBaHHOTO NepcoHana unm
cepTUMLMPOBAHHON KOHTPAKTHOM cepBUCHOI MacTepckoil REMS.

e HeucnpaBHocTb annapara o [1poBepUTL/OTPEMOHTUPOBATL annapar cunamu aBTOPM30BaHHOW CEPBUCHON
macTepckoii REMS cornacHo gorosopy.

5.4, HemcnpaBHOCTb: OneKTpuyeckuin cTporarnbHbIA CTaHOK (6) He AeACTBYET i OTCYTCTBYET YMCTast NOBEPXHOCTb ANS CTPOraHus.

Mpuunna: Cnoco6 ycTpaHeHus:

o Cnuwwkom Bonbluoe AaBneHre noaaym. ® YMeHbLUNTL AaBMeHne Noaaym.

e Hox cTporanbHoro ctaHka (apTukyn 254103) 3aTynneH. ® 3aMeHUTb HOX CTPOrasibHOro CTaHKa.

o KnyHOBOI# peMEHb 3MNEKTPUYECKOro CTPOrarnbHOro0 CTaHka NpoOyKCOBLIBAET.  ® HaTsHYTb KNMHOBLIE PEMHM AMIEKTPUYECKOrO CTPOrasibHOro CTaHka cuamm
KBannULMPOBAHHOIO NEpCcoHana unv aBTopu3oBaHHOW CEPBUCHON
macTepckoii REMS cornacHo gorosopy.

5.5. HeucnpaBHoCTb: 3aTsiHyThIE TPYObI HE COOCHBI.

Mpununna: Cnoco6 ycTpaHeHus:

e CMeLLeHWe 3aXWUMHBIX YCTPOCTB (19) OTHOCUTENBHO Apyr Apyra. o OTperynupoBatb 3axuMHble npucnocobnenus (cm. 3.2.)

5.6. HemcnpaBHocTb: 3aaaHHOe BpeMs HarpeBa HejoCTaToOuHO ANs nnaBneHus Tpy6Obl Uk hacoHHoI YacTy Tpybonposoaa NMbo OHM NNaBATCS CAMLLKOM BbICTpO.

MNpuymna:
e OTperynupoBaHa HenpasurbHas Temnepatypa CBapku.

e HebnaronpusiTHble YCNoBUMs OKpyXatoLLeli cpeabl (neTHee BpeMsi/3uMHee
BpeMs/BeTeP/BNaXHOCTb).

e HeucrpaBHOCTb annapaTa [is CThIKOBOI CBapKY C HarpeBaTenbHbIM
3NEeMEHTOM.

Cnoco6 ycTpaHeHus:

o CM. faHHble npon3soaumTens Tpyb unm hacoHHbIX YacTen Tpybonposoaa.
OTperynupyiite TeMmnepaTypy ¢ MOMOLLBIO BUHTa PErynvpoBKY TeMnepaTypbl
(26) (cm. 2.6.)

o [Ipy COOTBETCTBYHOLUMX MOTOAHBIX YCTOBUSIX 3aKPbITb MECTA CBAPKM MK
MPUMEHSTb CBAPOYHbIN TeHT. [pn HeobXoAMMOCTH OTperynupyiTe
TemnepaTypy HarpeBaTenbHOro anemMeHTa (5) BpalleHMeM BUHTa perynmpoBKu
Temnepatypsl (26) (cm. 2.6.).

o [1poBepUTL/OTPEMOHTUPOBATL CIaMW aBTOPU3OBAHHOW CEPBUCHOM
macTepckorn REMS cornacHo gorosopy.

19
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6. Ytunusauusa

Mo ucteyeHnn CpoKa Cﬂy)K6bI MalluHy ana CTbIKOBOVA CBapKu C HarpesaTtebHbIM
3NeMeHTOM Henb3sa YyTUNN3NpoBaTh, Kak ObiTOBbIE oTXoAbl. I'Ipomssonme ero
yTunusauuio Hagnexatinum 06pa30M B COOTBETCTBUWN C HOpMaMK 3akoHoAa-
TenbCTBa.

7. rapaHTMVIHbIe ycnoBua U3rotoeutens

[apaHTUs He PacnpoCTPaHSETCs Ha Bbi3BaHHbIE HEKBANUMULMPOBAHHBIM
obpaLleHeM NOBPEXAEHNS CNeLmanbHOro MOKPLITUS HarpeBaTenbHbIX
3MEMEHTOB, NPeAyNPEXAAIOLLETO NpUNMNaHue.

apaHTWIHBIN Nepuoa cocTaBnseT 12 MecsLeB nocne nepegayy HOBOro M3nenus
nepsoMy nonb3oBaTento. Bpemsa nepegayn noaTBepxaaeTcs oTnpaBKon
opurMHana AoKyMEeHTOB, MOATBEPXKAAIOLWMX NOKYMKY. [IOKyMEHTbI AOMKHBI
cogepxaTtb WHdOPMAaLMIoO O AaTe NOKynku u obosHayeHne msgenus. Bee
pyHKLUMOHaNbHbIE AedeKTbl, BO3HUKLLME B rapaHTUMHBIA Neproa, €Clv OHM
[0Ka3aHO BO3HWKITW 13-3a AecheKTa U3rOTOBNEHWUS UN MaTepuana, yCTpaHaTCs
6ecnnatHo. Mocne ycTpaHeHns Aedekta CPOK rapaHTUm Ha U3aenue He Npoa-
neBaeTcs 1 He BO30OHOBNSAETCS. [lepeKTbl, BO3HMKLLME NO NPUYNHE ECTECTBEH-
HOrO U3HOCA, HEMPaBUBLHOTO 0bpaLLEeHNs UK 3noynoTpedbneHus, HecobnoaeHNs
3KCnnyaTaunoHHbIX NPeANMCaHNi, HENPUroAHbIX CPeACTB NPOU3BOACTBA,
13BBITOYHBIX Harpy3oK, NPUMEHEHWUS! HE B COOTBETCTBUM C Ha3HaYeHWeM,
COBCTBEHHBIX UM NOCTOPOHHMX BMELLIATENBCTB, UMM Xe N0 UHBIM MPUYMHAM,
3a koTopble p-ma REMS 0TBETCTBEHHOCTY HE HECET, 113 rapaHTUN UCKITIOYaKTCS.

[apaHTuiHbIe paboTbl MOXET BbIMOMHATL TOMbKO KOHTPAKTHasi CEpBUCHAs
macTepckasi, ynonHomoueHHas d-moit REMS. MpeTeH3aumn npusHatoTcs Tornbko
B TOM Cfly4ae, ecrnv u3aenne nepefaHo B yrnonHoMoueHHyo d-moin REMS
KOHTPaKTHYI0 CEPBMCHYI0 MacTepckyto 6e3 npeBapuTenbHbIX BMELLATENbCTB
1 B Hepa3obpaHHOM COCTOSIHUU. 3aMEHEHHbIE U3aenust U AeTanu NepexoasTt
B COBCTBEHHOCTL (h-Mbl REMS.

Pacxoppl no gocraske B 06e CTOPOHbI HECET Nonb3oBaTenb.

3aKoHHble paBa NoNb30BaTens, B 0CO6EHHOCTM €10 rapaHTUIHbIE MPETEH3NN
K NpoAaBLy NpW HaNMYWMK HE[OCTATKOB, HACTOSILLEN rapaHTUell He orpaHnym-
BaloTCA. [laHHas rapaHTs W3roToBUTENS AENCTBYET TOMbKO B OTHOLLEHUM
HOBBbIX M3[Enuin, KOTOpbIE KyMMeHbl U ucnonbaytotcs B EBponeiickom Cotose,
Hopseruv unu LWsenyapuu.

B oTHOLLEHWUW AaHHO rapaHTUK fercTByeT HemeLkoe NpaBo 3a UCKIYEHNEM
CornalueHus O6beanHeHHbIX Hauwmii 0 KOHTpakTax no MexayHapoaHOMW 3aKymnke
ToBapos (CISG).

8. MepeueHb peTanen

MepeyeHb getanen cm. Ha caiTe www.rems.de B pasgene «3arpyska —
MepeyeHb 3anyacreir».

P.S. Psf puCyHKOB 1 YacTei TekcTa HacTOSILLEN MHCTPYKLMM MO SKCyaTaLmm
B3SATbl U3 MHCTPYKUMiA 2207 1 2208 HemeLKoro coto3a CBapOYHOM TEXHUKM
(DVS) B Atoccenbpopde.

MeTd@paon Twv TPWTOTUTTWV 03NYIWV XPRONG

Ek.1-4 Eik. 6
1 MetaANikn kaoeTiva/KiBwTio (1) TpoeToipaaia
peTapopdg yia Ta £vBeTa Twv (2) ZwAivag
Baoewv oTrPIENG SWARVWY Kal (3) OeppavTikd oToIxEio
, I(c( é\{)(?sm ogqtp|§r]§ ' Eg; gtp)\r’]vug
otiAia g€ BEan peTaopdg TG Epuavon
unxavig (6) €roiun ouvdean
3 ZwAnvwrd TAaicio (7) ZuykdAAnon dkpwv pe BeppavTikd
4 Komikia og 6é0n epyaciag TG oToixeio - ApxA
pnxavng
5 TuokeuR ouykOMnong Gkpwy pe  E'K- 7 . .
BEPHAVTIKS OTOIXElD (1) Eﬁ@Tslen 6|gpeTpog owArva d (mm)
6 HAekTpIKA TAGVY (2) MAdrog diakévou a (mm)
7 Mox\dg Trieong Eik. 8
8 2uprdpi (1) MNieon
9 Kieiotpo (2) Nieon TpooapUOYAS
10 Aovag , (3) Xpovog pocappoyric
1 AO(puNon He pmayloveta (4) TMieon Béppavong
12 MoxAdg acgdhiong (5) Xpdvog Bépuavang
13 Koxhiag dAev (6) MetaBarikdg xpovog
12 ;‘;{;’ggp'w“ (7) Mieon ouykoMAcewg
16 XelpohoB (8) éﬁsng}\c&ﬁg&(glouou Tieong
17 xmpiyua (9) Xpdvog yugng
18 Aaph (10) ZuvoNIKAE XpEvOS GUYKOMAGEWS
- /Z\Q'BV,KT"PEG - (1) Xpovog
apn ye Bnuariké SiakoTrTn
21 Okiobnmipag Eik. 9 ka1 16
22 Mox\dg ouopigng (1) Zepég owAVWY Kal SUVALEIG TTiECNG
23 Mpida yia Tnv €€iowaon KaTé TNV OUYKOA-
24 KoOkkivn Auyvia eAéyxou dIKTUoU Anon cwAfjvwy a6 TToAUaIBUAEVIO
25 Tpdoivn Auyvia eAéyxou (2) Egwrepikni diaueTpog cwAjva d
Beppokpaaiag (3) Mdyxog ToIKWHATOG S

26 KoxAiag puBpiong Beppokpaciog  (4)  Avaloyia e§wrepikig Slapétpou/

27 'EvBeto alo@igng TIaKoUG TolKwpatog SDR

28 Eaywvikdg koxAiag (5) Zeipd owAjvwy S

29 'EvBeto Bdong othpigng owAfvwy  (6) Alvapn mieang e N

30 Bdon ompigng cwhivwy

31 Aapr oUo@iENS Eik. 14 . .

32 Zupduevo KoupT (1) OvopaoTikd TIAX0G TOIXWHaTog mm
33 KoxMwrég eviaTipag (2) Mpooappoyr:

"Ywog mpoetéxoucag pagng ato
BepuavTikG aToIxEio 01O TEAOG TOU
XPOVOU TTPOCUPUOYAS

(eAayioTEG TIHEG)

(TTpocappoyn KaTw aTéd

34 TMepikdxAio ouykpaTNONg
35 ‘Ekkevipo aUo@igng

36 MoxAdg Tévuong

37 Emkéra yia duvapn Trieong

38 Aciktng A

39  MoyAdg/Aapr oUo@iEng 0,15 N/mm?) mm

40  Kdhuppa kivamipa (3) Otpuavon: A .

41 TMpooTaTeuTIKG TEPIBANUQ Xpovog Béppavong 210 x méog
TOIXWHATOG

Eik. 5 (Béppavon < 0,02 N/mm?)

(1) ©epuokpacia BeppavTikoU aToixeiou (4) MeTdfaan: uéyioTog Xpovog

(2) avwrepo opio (5) Zuvévwon

(3) katwrepo 6pio (6) Xpodvog £wg Tv TARPN £pappoyn

(4) Nayog TorKwHOTOG CWARVA mieong

(7) Xpévog wigng umd Trieon

OUYKOAAAOEWG

p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (eAGXIOTEG TIPEG)

levikég utrodei§eig ao@aAeiag

AiapdoTe 6Aeg TIG uTrodEiSeIg aopaAgiag kal TIG odnyieg. MapdAeiyn TrHpnong
Twv utrodeitewv aopalgiag kai Twv odnyIwv PTTopei va mpokaAéaer nAektpomAnéia,
TTUpKayId Kai/j cofapous TpauuaTiouous.

Duldgere 0Aeg Tig uTTODBEi§EIG aTPaAeiag kal TIG 0dnyieg yio uEAAOVTIKN XpRAON.

"

O xpnaoiporroioUuevos atis umodeitels aopaleias 6pog "HAeKTpIKG epyaleio
avaéperal o€ NAEKTPIKG gpyaleia Tou Asiroupyouv pe Tpopodoaia peuuarog (Ue
kaAwdio).

1) Ao@dAcia Béong epyaagiag

a) AlaTnpeite To XWpPo epyaciag gag kaBapo Kol KaAd pwTiguévo. Arouaia
TaéNG Kar QwIIoUOU OTOUS XWPOUS EQYATias UTTOPEi va TTPOKAAEDE! aTuynuara.

B) Mnv xpnoipotrolgite To NAEKTPIKG epyaleio o€ mepIBAAAOV pe Kivduvo
€kpnéng, oTo OTr0i0 UTTAPXOUV EUPAEKTA UYPd, OEPIA 1} OKOVEG. Ta NAEKTOIKG
epyaleia mapdyouv atmivOnpeg, ol otroiol umopei va ava@Aé€ouv Tn aokovn 1 Toug
arpoug.

y) Kard tn Xpfion Tou nAekTpikoU epyaAeiou KpaToTe HokpId Toudid Kal
dAAa aropa. Edv kdmoiog amroammdasl TNy mPooox 0ag UTTopEi va xGoeTre Tov
éAeyxo Tou epyaAciou.

2) HAekTpikn ao@dAeia
o) To Buopa oUvdeong Tou NAEKTPIKOU EpyaAeiou TTpETel va TaIPIATEl ME THV
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mpido. ATrayopeUeTal n kab' ol0vEATTOTE TPOTTO TPOTTOTIOINGT TOU BUCHATOG.
Mnv xpnaoiuoroigite mpooapuoyéa padi pe yelwpéva nAEKTpIKG epyaleia. Mn
Tpormotroinuéva Buouata Kai KatdAAnAeg mpile¢ peiwvouv Tov Kivouvo
nAekrpomAnéiag.

B) ATo@UyeTE Va aYYi§ETE HE TO CWHA TIG YEIWHPEVEG ETTIPAVEIEG, OTTWG
owAnveg, Bepudvoelg, poupvoug Kal Yuyeia. Ymapyer auénuévog kivouvog
nAektpomAnéiag, érav 10 owya givar yeiwpévo.

y) Ta nAekTpikd epyalAeia wpémel va Tpo@uAdooovTal amd Tn Bpoxn Kai
uypaagia. H dicioduan vepou o éva nAekTpiké epyaeio auédvel Tov kivouvo
nAekrpomAnéiag.

8) Mnv kdveTe KAk XpAON Tou KaAwdiou oUVSEONG, TTPOKEIUEVOU VO PETA-
PEPETE I} VO OVAPTAOETE TO NAEKTPIKO EPYAAEio I} VO aPaIpéTETE TO BUCHA
amd v mpila. MpooTareveTe T0 KaAwWSI0 oUVEETNG a6 BepOTNTA, AdSIA,
aIXpnNPES YwVieg i KIvoUpeva pépn TNG CUCKEUNG. Ta kareaTpauuéva f
umepdepéva kaAwdia auéavouv tov kivouvo nAektpomAnéiag.

€) Otav epyaleoTe p éva nAeKTPIKO epyaAeio oTnv UTaIBPO, XPNOIMOTIOINOTE
poévo pmaAavTédeg ou gival KATAAANAEG €TioNg Kal yia £§wTEPIKOUG
Xwpoug. H xprion evég kaAwdiou mpoéktaang mou eivar kardAAnAo yia e§wrepikoug
XWPOUS pelwver Tov Kivouvo nAektpomAnéiag.

o1) OTav €ival aTapaITATWS avaykaio va XpnaipotroinBei To nAeKTpIKG epyaAeio
og uypo mepIBAAAov, TOTE XPNOIYMOTTOINGTE TTPOCTATEUTIKO SIOKOTITN
pevpatog aduvapiag. H xprion evog mpoarareutikoU OIaKOTTN PEUUATOS
aduvayiag peiwver Tov Kivduvo nAekrpomAnéiag.

3) AogdAsia avBpwTTwv

a) Na gioTe TPOTEXTIKOI, VO TTPOCEXETE TI KAVETE KOl VO EiI0TE GUVETOI OTAV
epyadeoTe p'éva nAekTpIKO epyaleio. Mnv xpnoipomolgite nAekTpIKG
epyaAeia 6Tav a1oBAVETTE KOUPATEVOI ) OTAV BPICKETTE UTTO TNV ETTHPPEIA
VOPKWTIKWV, aAkoOA 1 @appdkwv. Mia oTiyur ampoceiag kard Tov xeipiouo
TOU NAEKTPIKOU epyaeiou ummopei va mpokaAéael aoBapouls TpauuaTiouous.

B) Na @opdrte wavTa TOV ATOMIKO GG €EOTTAICNO TTPOCTATING KAl TTAVTA
yuaAid rpoataciag. H xprion rou aropikoU aag eE0TAIGUOU TTpoaTaadiag, Omws
pdoka okévng, avrioAioBnTikd mamouTaia acaAgiag, kpdvog mpooTacias f
wraoTides, avaAoya e 1o €iGOS Kai TNV e@apuoyn Tou nAEKTpIKoU epyaleiou,
LEIWVEI TOV KiVOUVO TPQUUATIOUWY.

y) Atro@euyete TV dokotrn BEon o€ Asitoupyia. BeBaiwveaTe 0TI TO NAEKTPIKO
epyaAeio gival amevepyotroinyévo TPoToU To GUVSETETE OTNV TTAPOXN
PEUPATOG, TO ONKWOETE 1) TO HETOPEPETE. EQV KATA TN ETAPOPG TOU NAEKTPIKOU
epyaAeiou Exere 1o SGXTUAG oag OTo SIGKOTITN 1) CUVOEETE T CUOKEUN) EVEPYO-
moinuévn aTnv apox peUparog pTropei va mpokAnBouv aruynuara.

8) AgpaipéaTe epyaleia piBuiong f BiSGoAdyoug, TpIv BECETE TO NAEKTPIKO
epyaleio oe Aeitoupyia. Eva epyaeio 1 évag BidoAdyog mou Bpiokeral péoa
O€ TIEPIOTPEPOUEVO TURUA TOU EPYAAEIOU UTTOPET VO TTPOKAAETEI TPQUUATIOUOUC.

€) ATOQEUYETE PN KAVOVIKEG OTAOEIG TOU CWHOTOG. DPOVTIOTE VO OTEKETETE
oTaBepd Kal va KPATATE TNV ICOPPOTTia 0ag avd Tdoa aTiypr. M aurdv rov
TPOTTO UTTOPEITE va eAEyEeTe KaAUTEPQ TO NAEKTPIKG epyalcio ae avamdviexes
KaraoTaoels.

o1) Dopdra kardAAnAn evdupaaia. Mnv opdre @apdid pouxa 1 KOGHANATA.
Kpardre pakpid amoé Tnv meploxn komng paAAid, evdiparta Kai yavria. H
EupUxwpn, xaAapn evduuaaia, Ta Kooufuara 1 1a pakpid paAdid pmopei va
magToUV OTa KIVOUKEVA TURuarTa.

4) XpAon kai XEIPICHOG TOU NAEKTPIKOU pyaAgiou

a) Mnv utrep@oprileTe TO EpyaAeio. XpnaIUOTIOINOTE YiA TV EPYATia GG TO
avaloyo kai katdAAnAo nAekTpik6 epyaleio. Me 1o kardAAnAo epyaleio
epyadeate kaAltepa kai acparéaTtepa aTo kabBopiouévo pdaua amddoang.

B) Mnv xpnoiyotolgite NAEKTPIKA EpyaAEia TwV OTTOiWV Ol SIGKOTITEG EXOUV
BAAGBN. Eva nAekTpikd epyaAcio mou Oev eivar duvardv va avawe i va oBRoel,
eivar emiKivOuvo Kai TTPETTEl VA ETTIOKEVAOTEL.

y) Agaipeite To BUopa amd Tnv mpia TpoTou TPOoPEiTeE o€ pudbpicelg oTN
ouokeun, o aAAayn e§apTnUdTWY f} O€ ATTOPNAKPUVOT TNG CUOKEUNG. AUTO
10 PéTPO TPOYUAaENS eumodilel TNV GOKOTTN EKKiVNON TOU NAEKTPIKOU Epyalgiou.

8) ®uAdagre To NAEKTPIKO Epyaleio, 6Tav SV TO XPNOIUOTIOIEITE, HOKPIG aTTd

Ta aidid. Mnv emiTpéyete o€ dTopa ToU Sev yvwpilouv To epyaleio 1 Sev

éxouv diafdael TIg TapoUoeg 0dnyieg, Vo TO XPNOIPOTIOINGOUV. Ta NAEKTPIKG

epyaAcia givar emkivouva érav 1a xpnoIuoToiouv Arrelpa droua.

Mepimoindeite To NAEKTPIKG epyaleio pe peydAn @povrida. EAEy§Te av

AeiToupyoUv aTTPAOCKOTITA T KIVOUHEVA TUIHOTA TOU Epyaleiou, BefaiwBeite

611 5ev pAokdpouy, eAéy§Te av TURHATA £Xouv OTTdoEl 1) £Xouv PBapEi o€

BaBué mou va emnpeddouv TNV Kavovik AgIToupyia Tou NAEKTpIkoU

epyoaleiou. Ta @Bappéva TPHAPATA TTPETTEI VA ETIOKEUGJOVTal TIPIV TNV

XPRAOM Tou epyaAeiou atrd E1ISIKEVPEVO TIPOOWTTIKG aTTd éva §0UTIodoTNHEVO

ouvepyeio e§unpétnong eAatwv. [ia moAAd aruyruara n aitia mpoépyerai

amé NAekTPIKG epyaleia Tou Oev Exouv auvTnpnbei Kavovikdg.

o1) Xpnaoipotolgite NAEKTPIKG epyaleia, e§apTpaTa, KAAOUTTIA, KTA. GUHQWVA
ME TIG TTapoUaeg o8nyieg. ZuvutroAoyilete TapdAAnAa Tig ouvlnkeg epya-
oiag Kal TNV TPog ekTéAean epyaaia. Aiapopetikiy amd v mpofAsméuevn
XPAON NAEKTPIKWY EpyaAgiwv utropei va dnuioupynael EmMKivOUVES KaTaoTAOEIS.

{) Aiarnpeite TIg Aafég oTeyvég, KaBapég kal xwpig Aadi/ypdao. Or oAiobnpés
AaBég eumrodidouv Tov aopaln xeipioué kai EAeyxo Tou nAekTpIKOU epyaleiou e
avaTTavTeEXES KaTaoTAoElS.

5) Zéppig

a) To nAekTpIkG epyaleio TPEMEl VO EMIOKEUATETAI HOVO aTTO EISIKEUPEVO
TPOCWTTIKO Kol Ovo e yvAoia avTaAAakTIKd. Eror eivar eacpaAiouévo ot
Ba diatnpnBei n acpdAsia Tou epyaisiou.

€
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Ymodeigeig ao@algiog yia pnxavég
OUYKOAANONG GKpwv pe BEpUAVTIKG OTOIXEIO

AlapdoTe 6Aeg TIg uTrodeifelg aopaleiag kai Tig 0dnyies. MapdAeiyn THpNONg
TWV UTrodEi§EWV ao@aAeiog Kal Twv 0dnyIWV UTTOPEi VO TTPOKAAETEI NAEKTPO-
mAngia, TTUpkayid kai/j coBapoug TPAUHATIOHOUG.

Duldgere 6Aeg TG UTTOBEISEIG AT PaAeiag Kal TIG 0dnyieg yia yeAAOVTIKN XpRAON.

o Mn xpnoipotrolgiTe TN pnxavn edv £xel utrooTei BAARN. Ymdpyer kivduvog
aTUXHOTOG.

o AyyileTe T OUOKEUR GUYKOAANONG AKpwV UE BEpPaVTIKG aTolxEio (5) povo
até Tn xeipoAapn (16) A Tn Aapn (18) étav eival cuvdedepévn ot Trpida. To
Bepuavtikéd oToixeio, KaBwgs Kai Ta ETAAIKG pépn avaueoa oo BepuavTiké aTol-
Xeio kar T xeipoAaBn amé mAaaTiké ayyidouv Beppokpaadies epyaaiag éws Kai
300°C. Ayyidovrag autd ra uépn mpokaAouvral cofapd eykauuara.

e Metd TNV amooUvdean amo Tnv mPila, apAVETE T CUCKEUN GUYKOAANGNG
GKPWV UE BEPUOVTIKO OTOIXEIO VO KPUWOEI YIa OPKETO SIGOTNHA, TTIPOTOU
TNV ayyi§eTe o1 PETAANIKG PéEPN. S€ TEQITTTWON ETAPAC UE TA QKON KAUTG
uépn kard ™ edon Kpuwyarog mpokaAouviar ooBapd eykaduara. H ouokeun
OUYKOAANGNS Gkpwv e BEPUAVTIKG aToIxEiO, LUETG TV aTTOoUVOETN amo Tnv mpia,
XPEIGLETQI TTEPIOTOTEPO XPOVO, EWS OTOU KPUWOEI.

e Kartd Tn ouyk6AAnon pe Ta Xépia oag QPOVTIJETE yia EMAPKNA aTTOOTACN
avAPETa OTa GKPO TOU OWARVA Kal T GUGKEUR GUYKOAANGNG GKPWV HE
BeppavTiké oTolIxEio (5) j XpnoipoTroigiTe KATAAANAC TTPOGTATEUTIKA YAVTIAL.
O1 ouykoAAoUpevol GwWARVES, of GUVOEOLOI TwV TWANVWOEWY Kai TO BEQUAVTIKO
aroixeio Bepuaivovral kard 1 ouykoAAnan kai utropouv va mpokaAéoouv gofapd
eykaluara. Merd tnv oAokAripwan ¢ ouvdeons ouyk6AAnong, n ouvdeon
ouyk6AAnang mapauével oAU kauth yia apkerd didoTnua.

o [lpooTaTeUETE TPITOUG OO TNV KAUTH OUOKEUN OUYKOAANONG GKpwv UE
BeppavTIKG aTOIXEIO (5), KABWG KAl AT TIG KOUTEG OUVOETEIG OUYKOAANONG.
2¢€ TTEPITTTWON ETAQNCS LE Ta KauTd pépn mpokaAolvral goBapd eykaduara.

o Mnv emTayovere Tn d1a81KaCia KPUWHATOG TNG OUGKEUNS OUYKOAANGNG
Aakpwv pe BeppavTikG aToixeio (5), Bubifovrdg Th o€ uypo. Yrdpxe kivduvog
Tpauuatiopou Adyw nAekrpomAnéiag kaify §agvikng ektoéeuang Tou uypod. Etmiong,
T0 BEPUAVTIKG OTOINEI0 KATATTPEPETAL.

o TomroBereiTe TN OUGKEUR OUYKOAANONG GKPWV pE BEPUAVTIKO aToIxEIO (5)
p6vOo OTO GTAPIYHA Yid TOV TIAYKO Epyaadiag (TpdodeTo e§dpTnua) i o€ pia
TTUpOOTaTIKN BAon, 6TaV TN XPNOIPOTIOIEITE WG GUOKEUN XEIPOG. 2€ TTEQITTTWON
TOTTOBETNONG THS KAUTHS OUTKEUNS OUYKOAANGNG GKpwyv Le BEpUavTIKG aToiyeio
0€ [N TTUPOOTaTIKA BGon f kovid o€ eUpAekTa UAIKG, utrapyel mbavornra BAGBNS
¢ Bdong kai/i kivduvog upkayidg.

o Alatnpeite TN GUOKEUR OUYKOAANONG AKpWV pE BEPPOVTIKO aTOIXEIO (5)
MokpId a1rd €0@AEKTA UAIKA. YIdpxel kivOuvog upKayidg.

o Alatnpeite 10 KOAWSI0 CUVEETNG HOKPIA OTTO TNV KAUTH GUGKEUN GUYKOA-
Anong dkpwv pe BeppavTiké oroixeio (5). Ymdpxel kivduvog Tpauuariopou
Abyw nAekrpomAnéiag.

o Mnv TIAVETE TO TTEPICTPEPOHPEVO paxaipl TTAGVNG TNG NAEKTPIKAG TAGVNG
(6). Yrdpxel kivbuvog Tpauuartiopou.

e Mnv kataTtroveite TNV nAekTpIKA TAAVN (6) pe TOAU upnAR Trieon Tpéwong.
Ei6GAw¢s n nAekTpIkn TAGVN KaTaoTpépeTal.

o YuvdéeTe TO NAEKTPIKO epyaleio HOvo o€ Tpila Ye AEITOUPYIKR £TAPR
TPOOTATIaG.

o XPNOIYOTIOIEITE HOVO EYKEKPIPEVA KOl AVOAGYWG EMIONHATHEVA KAAWSIA
TPOEKTAONG ME ETTOPKEG EPPadOV Siatopng. Xpnoiuomoieite kaAwdia mpoé-
Kraong péyiotou pnkoug 10 m pe eufadov diaroung 1,5 mm? 10— 30 m ue euBaddv
oiaropng 2,5 mm?2

o EAéyxere TaKTIKA T KAOAWSI0 GUVEEONG TOU NAEKTPIKOU EpyaAeiou Kail Ta

KaAwdia TpoékTaang yia Tuxov BAARes. ¢ mepimrwan BAGBNG Toug, mpémel

va avrikaBigravrar arro eEEIOIKEUUEVO TEXVIKO TTPOOWITIKO 1 atTd £60UTI0O0TNEVO

Ko oupBeBAnuévo auvepyeio e§utrnpérnong meAarwy ng REMS.

A@rveTe T0 NAEKTPIKO EPYOAEiIO OTO XEPIO HOVO KATAPTICUEVWYV ATOPWV. AToua

veapns nAIKiag EITPETTETa va xpnaILOTToIoUV To NAEKTPIKG EpyaAeio dvo Orav eivar

AGvw Twv 16 TWV Kal 6vo oTo TTAaicio TNG oAokARpwaOnNG TS emayyeAuariknig Toug

Karapmong Kai epéaov Exouv 1€0ei utTd TV emiBAewn karapriguévou aréuou.

Maudid kan dropa ToU AGyw PUOIKWY, AIGONTIKWY ] TIVEUHATIKWY IKAVOTATWY

Toug N amelpiag N éAAeIPng yvwong dev gival o€ Béon va xeipifovral pe

ao@dAeia To NAEKTPIKO epyaAeio Sev EMITPETETAI VA TO XPNOIHOTTOIOUV

Xwpig Tnv emifAeyn 1 TIg 0dnyieg evag utrelBuvou. S¢ avribern mepimrwon

UTTapXE!l KIVOUVOS E0QAALEVOU XEIPIOUOU KQl TOQUUATIOUUIV.

Eme§iynon ouppoAwv

Kivduvog pétpiou Babuou, un mpnon Ba yTTopouse va ETTIPEPEI
Bavaro r} goBapols TPAUHATIOUOUG (Un avTIOTPETTTOUG).

Kivduvog xaunhou BaBuou, pn mpnon Ba ptropoloe va ETTIQEPEI
péTpioug TpaupaTiopoUs (avTIoTPETTTOUG).

YAikéG {nuiég, xwpic umddeign acpaleiag! Xwpig kivduvo
TPAUUATIONOU.

Mpiv T B¢on oe Asioupyia diaBdoTe TIG 0dnyieg xpHRong

A\ NMPOZOXH

EIAOINOIHEH

To nAekTpIKG EpyaAeio avTIOTOIKEI OTNV KATNyopia
TpooTaciag |

®INikr yia 1o TEPIBAAAOV OTTOKOIBA

YAuavon oupguépowaong CE

RIKD@@@I

121



ell ell

1. Texvikd XapaKTNPIOTIKA
MpoPAemopevn xprion

XpnolyoTroleiTe TIG unxavég auykAANong dkpwv ue Beppavtiké atoixeio SSM Tng REMS pdvo yia Tn guyk6AANGn TTACTIKWY GWARVWY Kal GUVOECHWY CWANVWOEWY aTTd
PB, PE, PP ka1 PVDF.
‘OAeg o1 AoiTrég epappoyEg Sev avTaTroKpivovTal GTOV TIPOOPICHS XPARONG KAl GUVETTWG aTTayopEUoVTal.

1.1. Napadoréog e§omAIGHOG

REMS SSM 160 RS: Mnxavr) ouykdAAnong Gkpwv pe BepUavTiKG aToIxEio, ouakeury GUYKOAANGNG AKpwv e BEpUavTIKG GTOIXEIO, TTPOCTATEUTIKO KAAUMUA yia
BepuavTikd aTolxeio, NAEKTPIKAG pnxaviopdg TAGviong, 2 péyyeveg n KaBe pia pe 2 évbeta alogitng & 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135,
140, 160 mm. 2 Bdoeig otpIgng owAfvwy @ 160 mm pe évBeta G 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. KAeidi xpriong. MetaAAiki
KaoeTiva, owAnvwtd TAaiolo, odnyieg xpriongs.

REMS SSM 160 KS: Mnyxavr oguykéAAnang dxkpwv pe BepuavTikd OToIXEIO, TUOKEUr) GUYKOAANGNG GKpwv pe BepUavTikd OTOIXEIO, TTPOGTATEUTIKO KAAUPMA Yia
BepUavTIKG OTOIXEID, NAEKTPIKAG PNXaviouog TTAGvIong, 2 uéyyeveg n KABe pia ue 2 évBeta aloeigng @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135,
140, 160 mm. 2 Bdoeig otApPIENS cwArvwy @ 160 mm pe évBeta @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. KAeidi xpriong, Bdon amo
éAaopa xaAuBa pe evowpatwuévo auptdapl, KAeIoTd TAaioio Baong amé éAacpa xaAuBa, odnyieg xpriong.

REMS SSM 250 KS: Mnxavri cuykdAAnang dkpwv pe BepUavTIKG OTOIXEI0, GUOKEUR GUYKOAANONG AKPwV PE BEPPAvTIK OTOIXEID, NAEKTPIKOG UNXaVIOHOG TTAGVIONG,
pnxaviouég Taxeiog oUoPIENG Ue 2 alayéveg oUoPIEnG Kai 2 évBeTa ouoeigng @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 Bdoeig aTHPIENG CWARVWY HE
évBeta @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Bdon amd éAaopa xGAuBa e evowpatwpévo aupTapl, KAEID xpriong, KAEIoT TTAaioio Bdong até
éhaopa xdAuBa, odnyieg xpriongs.

REMS SSM 315 RF: Mnyavr} cuyk6AAnang Gkpwv pe Beppavikd oToixeio, auokeur ouykOAANong akpwv e BeppavTikd aToixeio, NAEKTPIKOG pnxaviopdg TTAGviong,
pnxaviopog Taxeiag ologIEng Pe 2 alayoveg ouaigng kai 2 évBeta alogigng @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 Bdocig aTAPIENG CWARVWY
pe évBeta @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Béon amé éAacpa xdAuBa pe evowpaTwpévo auptapl, KAEIDI xpriong, kAEIoTé TTAaiolo Baong amd
éA\aopa xdAuBa, odnyieg xprong.

1.2. Kwdikoi mpoidviwv SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Mnxavr} cuykdAAnong dkpwv ue BepPavTikd aToIxEO HE
ouokeur ouykOAANang akpwv Pe BepuavTikd aToixeio EE
(puBpICouEvn Beppokpaaia, NAekTpovikr puBuion) 255020
Mnyxavr) cuykoAAnang dkpwv ue BepuavTikd oToIxeio Pe
ouoKeur GuykOAANonG akpwv pe BepuavTiko aToixeio EE
(puBuIZduEVN Bepokpaaia, NAekTPOVIKA pUBuIoN)

Me péyyeveg yia AogoUg owArveg aviywang 252026 252046 254025

SUoKeuR OUYKOAANGNG dKkpwv pe BeppavTikd oToixeio EE

(puBpICduEvn Beppokpaaia, nAekTpovikr puBuion) 250220 250220 250330 250420
MéApata otApIgng MSG, SSG 110-180 250040 250040

MéApata otipigng SSG 280 250340

Zmpiypa yia Tayko epyaciag MSG, SSG 110-180 250041 250041

ZTpIypa yia Trayko epyaaiag SSG 280 250341

MpooTaTeuTiKG KAAUPUO 250243 250243 250343

Mayaipr TTAGvng 252103 252103 254103 255103
Yoiykthpag degid 252500 252500 254300 255300
ZQIYKTAPAG apioTeEPd 252501 252501 254310 255310
‘EvBeto aUo@igng Dm 40 252502 252502

‘EvBeto alo@igng Dm 50 252503 252503

‘EvBeto oUopigng Dm 56 252504 252504

‘EvBeto alo@igng Dm 63 252505 252505

‘EvBeTo alo@igng Dm 75 252506 252506 254320

‘EvBeTo alo@igng Dm 90 252507 252507 254321 255320
‘EvBeto alo@igng Dm 110 252508 252508 254322 255321
‘EvBeto alo@igng Dm 125 252509 252509 254323 255322
‘EvBeto alo@igng Dm 135 252510 252510

‘EvBeto alo@igng Dm 140 252511 252511 254324 255323
‘EvBeto alo@igng Dm 160 252512 252512 254325 255324
‘EvBeto alo@igng Dm 180 254326 255325
‘EvBeto alo@igng Dm 200 254327 255326
‘EvBeto alo@igng Dm 225 254328 255327
‘EvBeTo alo@igng Dm 250 255328
‘EvBeTo 6Uo@igng Dm 280 255329
Bdon omipigng cwAvwy delap 252350 252350 254350 255350
‘EvBeTo Bdong othpigng owArvwy Dm 40 252370 252370

‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 50 252371 252371

‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 56 252372 252372

‘EvBeTo Bdong othpigng owArvwy Dm 63 252373 252373

‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 75 252374 252374 254370

‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 90 252375 252375 254371 254371
‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 110 252376 252376 254372 254372
‘EvBeTo Bdong atApigng owAfvwy Dm 125 252377 252377 254373 254373
‘EvBeto Bdong othpigng owAfvwy Dm 135 252515 252515

‘EvBeto Bdong omipigng owArjviwv Dm 140 252378 252378 254374 254374
‘EvBeto Bdong othpigns cwAvwy Dm 160 254375 254375
‘EvBeTo Bdong atApigng owAfvwy Dm 180 254376 254376
‘EvBeTo Bdong atipigng owAfvwy Dm 200 254377 254377
‘EvBeto Bdong othpigng owAvwy Dm 225 254378 254378
‘EvBeto Bdong otpigng owArvwy Dm 250 254379 254379
‘EvBeto Bdong othpigng cwARvwy Dm 280 255379
Kéotng owhjvwv REMS RAS P 10-40 290050 Yahidl cwAvwv REMS ROS P 35 291200
Kéetng owhrjvwv REMS RAS P 10-63 290000 Yahidl cwAfvwy REMS ROS P 35 A 291220
Kéoetng owAfivwv REMS RAS P 50-110 290100 Yahidl owArvwv REMS ROS P 42 PS 291000
Kéotng owAfjvwv REMS RAS P 110-160 290200 Yahidl owAvwv REMS ROS P 42 291250
Yuokeuég AogoTunong owhrivwy REMS RAG P 16-110 292110 Yahidl owArvwv REMS ROS P 63 P 291270
Yuokeuég AogdTunong owAfvwv REMS RAG P 32-250 292210 Yahidl owAvwv REMS ROS P 75 291100

REMS CleanM 140119 Zmpiyua owArvwv REMS Herkules 3B 120100
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SSM 160 RS

1.3. Nepioxn epyoaaoiag
AidueTrpog owAfva
'OAa 1a guykoAoUpeva TTAAOTIKG

40-160 mm

yla gyKaTaoTacon 19wV UYIEIVAG, CWAAVES aTToXETEUDNG, EEUyiavan Twv KaTTvodoXwV, He Beppokpaaies auykdAAnang 180-290°C.

1.4. HAekTpIKd oTOIXEIO

OvopagaTikr 1édon (1édon diktUou) 230V
OvopaoTikn 10XUg, amroppo@oupevn 1700 W
ZUoKeuR OUYKOAANGNG GKpwv e BeppavTikd aToixeio 1200 W
HAekTpIKA TTAGVN 500 W
OvopaaTikr) guxvoTnTa 50-60 Hz
Karnyopia mpooTaaciog I
1.5. AlaoTdoeig
MeTagopa M 665 mm
n 520 mm
Y 820 mm
Nermoupyia M 665 mm
Mn 610 mm
Y 1210 mm
1.6. Bdpog
Mnxavi 47,7kg
‘EvBeta alogigng, otepéwang 17,2 kg
1.7. NMAnpogopieg Bopupou
Tipn eKTTOUTTAG OTO ONEio pyaciag 85dB (A)
1.8. Aovioeig
2T0BIOPEVN TIPAYATIKA TIUA ETITAXUVONG 2,5 m/s?

ell
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

H ouykekpipévn Tipn ekTTopTIAG d8vnong PeTPriBnke oUPQWva e pia TTPATUTIN dladikacia EAEyXou Kal HTTopEi va XpnaoiuoTroindei TTpog oUyKpIon PE HIa GAAN GUOKEUH.
H ouykekpipévn Tipr ekopTg 86vnang PTTopei va xpnoipoToindei kal wg eioaywyikr agloAdynan g ékBeang.

/\ MPOZOXH

H Tipr ekmropTrrg dovnong evdéxeTal va dia@épel atrd TNV eVOEIKTIKA TIUA, KATd TNV TTPAYHATIKA XPoN TNG OUGKEUNG, avaAdOywg Tou TPOTTOU XProNG TNG GUOKEUNG.
2€ ouvapTNON UE TIG TIPAYHATIKEG CUVBRAKEG XPRong (TrepIodikA Aciroupyia) evoéxeTal va Xpeladetal n Aqun PETPWY aOQOAEITG yia TNV TTPOCTATIT TOU XEIPIOTH.

Oéon oe AciToupyia

. Metagopd kai ToroBETnoN TNG UNXAVAS

REMS SSM 160 RS

H pnxavr TapadideTal kai peTagépeTal / TOTTOBETEITaI OTIWG AKPIBWG ATTEIKOVi-
Cetan oTnv EIK. 2. Ta évBeTa oUo@IEng, Ta évBeTa Twy BActwy oTAPIENG KaI Eval
KAEIBi xpriong yeTagépovTal / UAGOTOVTaI € XWPIOTH YETAAAIKA KaoeTiva (1).
H petalAikr KaoeTiva utropei va avaptnBei kaTw amrd Tn Pnxavr, 010 CwAnvwTod
TAaici0. H unxavr) oTEpEWVETaI GTO CWANVWTO TTAAICIO WE 4 aTTAOUG GQIYKTHPES
(4). Na T peTagopd, T0 TTPOCTATEUTIKG TTEPIBANUA (41) aTO BeppavTIKS aTOIKEIO
TTPETTEl va aTraykIoTpwOei. H pnyavr ptropei, emiong, va oTepewei Kal o€ TIAyKo
€pyaaciag.

la v TpooTaadia Tou BeppavTikoU OTOIXEIOU KATA TN HETAPOPA XPNOIUOTIOIEITE
TAQOTIKO TIPOCTATEUTIKO KGAUppa (TTp6aBeTo £¢GpTnua). To TTPOCTATEUTIKG
KGAUP O TTPETTEI VO AQAIPEITAI OTIWAONTTIOTE TIPIV AT TN B€ppavan Tou Beppa-
VTIKOU OTOIXEIOU, EVW, KATA TN HETAPOPE TNG OUCKEUNAG, UTTOPET va TOTToBETEITaI
UOVO £EQATOV N CUTKEUN £XEI KOUWOEL EIDGAAWG KATACTPEPETAI, TIPOKAAWVTAG
{nUIEG OTN OUOKEUT).

REMS SSM 160 KS ka1 REMS SSM 250 KS

H pnxavr TapadideTar Kai YETaQEPETAI / TOTIOBETEITAI OTTWG AKPIBWS ATTEIKOVi-
Cetai otnv Eik. 3. Ta évBeTa 0Uo@Igng, Ta évBeTa Twy Bdoewv oTAPIENG Kal éva
KAeIdi xpriong peTapépovTal / puAdooovTal € EVOWNATWHEVO aupTapl (8) aTn
Bdaon amé éhaoua xaAuBa. Ma v TOToBETNON TG MNXAVIG TTPETTEN VO aVOIEouV
10 4 KAgioTpa (9) 0NV KATW TTAEUPE TOU KOUTIOU UETAPOPAS. To KOUTi ETaQOPAS
QVAONKWVETAI KAl TOTTOBETEITal 0TO £8aPOG, WOTE Ta KAEIOTpa va BpiokovTal
070 £da@og. Ev guvexeia, n unxavr TOTToBETETAI OTO KOUTI JETAQOPAG.

A\ NPOZOXH

Mpooéxete WoTe TO GUPTAPI (8) va pnv Téoel. H pnyavr| Kevipdpetal aTnv
opBoywvia utrodoxr, otV eavw TAEUPA Tou KouTiou. lMa Tn peTagopd
akoAouBriaTe avTioTpo®n oelpd. H unxavi ptropei, £mmiong, va oTepewBei kai
o€ TIAYKo EPyaaiag.

lMa v TpooTagia Tou BeppavTikoU OTOIXEIOU KATA TN HETAQOPG XPNOIUOTIOIEITE
TTAAOTIKO TTPOCTATEUTIKG KAAUppa (TTP6aBETO €CGPTNHA). TO TTPOCTATEUTIKO
KGAUMLO TTPETTEI VO AQAIPEITAI OTIWAONTTOTE TIPIV AT TN B€ppavan Tou Beppa-
VTIKOU OTOIXEiOU, EVW, KATA T HETAPOPA TG CUOKEUNG, UTTOPET va TOTTOBETETaN
UOVO £EQATOV N CUCKEUN £XEI KOUWOEL, EIDGAAWS KATAOTPEPETAI, TIPOKAAWVTAG
{nUIEG OTN OUOKEUN.

REMS SSM 315 RF

H pnxavr| TapadideTal Kai ueETaQEPETaI / TOTTOBETEITAI OTTWG AKPIBWS ATTEIKOVI-
Cetan oTnV Eik. 4. Ta évBeta 0U0@IgNng, Ta évBeta Twv BAcewy OTAPIENG Kal TO
KAEIBIG xpARong peTa@épovtal / QuAdocovTal o€ XwpioTo kouTi (1). Ta v
TOTIOBETNON TNG UNXAVAG, TTEPICTPEWTE Kal a@aipéaTe Tov agova (10) amd v
ao@dahion pe ptrayiovéra (11). MepioTpéwTe T unxavr) yopw atroé Tov eyKEpaio
agova (G¢ovag TAaigiou), WOTE TO TTAGICIO TPOXWV Va KOITAEN TTPOG Ta ETIAVW.
AvoigTe T0 HOoXAS acpahiong (12).

2.2,

23.

A\ NPOZOXH

KpartrioTte o1aBepr) Tn pnxavi o1o mAaigio! MepioTpEWTe T unxavr TTPoCE-
KTIKG TTPOG TO ETTAVW, YUpw atrd To SlapAkn dgova. AGPaAioTe ek vEou TO HOXAS
ao@dhiong (12). MNa T peTagopd akohouBroTe avtioTpo®n oelpd. H unxavi
uTTopEi va xpnaoipotroinBei kai EmGvw oTo TTAAiTIo, agoU a@alpeBei To GwANVWTE
TAQigI0, KATOTTIV apaipeong Twv amévavtl KoxAiwv GAev (13) kal avoiyuaTog
TOU poxhoU ac@dAiong (12). Na tnv TomoB£TNCN TG UNXAVAG OTOV TIdyKO
€pyaciag, TPETEI, EKTOG TOU CwANvwToU TTAQIGioU, va EEPIBWTETE TO UTTOOTH-
piyda (14) kai To Aaiolo (15).

HAekTpikn oUvdeon

Mpoooxn atnv 1don diktdou! Mpiv Tn alvdeon TG UNxXavig EAEYETE €dv N
AvVayPaQOUEVN OTNV TTAGKETO XAPAKTNPIOTIKWY TACT CUPQWVEI PE TV TAON
SIKTUOU. € EPYOTAEIO, UYPa TIEPIBANAOVTA, OE ECWTEPIKOUG Kal EGWTEPIKOUG
XWpoug fi o€ TTapdpola onyeia TOTTOBETNONG AEITOUPYEITE TN GUOKEUR GUYKOA-
Anong dkpwv pe BeppavTikd aTtoixeio aTo diKTUO POVO PEoW PEAE Blapuyng
(d1akdmrTng Fl), T0 OTT0i0 dIAKATITEI TNV TTAPOXN EVEPYEIAG, MOAIG TO PEUPA
dlapponig Tpog T yeiwon utrepPei Ta 30 mA yia 200 ms. H guokeur] ouykoA-
Anang dkpwv pe Bepuavtikd atoixeio (5) S1abéter dikd TNG KaAwdIo oUVIETNG.
" auTd TTPETTEl VO EAEYXETE EQV N avayPAPOHEVN OTNV TTAGKETO XOPOKTNPIOTIKWY
TNG OUOKEUNG GUYKOAANGNG AKPwV e BEPPAVTIKG OTOIXEIO TAON CUNQWVET PE
TNV 140N IKTUOU. XPNOIPOTIOIEITE HOVO TTIPICEG/KOAWDIA TTPOEKTAONG HE AEITOUP-
YIKF ETTAQT) TTPOOTACIAG.

TomoBETnoN TG CUGKEUNG CUYKOAANONG AKPWV e BEPUAVTIKG OTOIXEIO
Kol TNG NAEKTPIKAG TTAGVNG

H ouokeur} auykGAANoNG dkpwv L BepUavTIKG OTOIXEIO PTTOPET VO aPaIpeDE]
atmé OAeg TIG UNXOVEG Kal va XpnolpoTioinBei wg XeIpokivnTn guokeur]. ZTig
unxavég REMS SSM 160 RS kai REMS SSM 160 KS ouvdéetal pe T xeipohapn
(16) ato athpIypa (17), evw oTig unxavés REMS SSM 250 KS kai REMS SSM
315 RF ao@aAifetar emmAéov pe Buopa.

A\ NPOZOXH

Ayyilere Tn cuokeur cUYKOAANONG GKpwV pe BEpUOVTIKG aTOIXEIO (5) HOVO
atd 1 xeipoAaPn (16) 4 Tn Aapn (18) étav gival ouvdedepévn oe pida.
To BeppavTikd aTolkeio, KaBWG kai Ta UETAAAIKG pépn avapeoa oTo BeppavTikd
aToIxeio kai Tn xelpoAaBn amd TAaoTIKG ayyidouv Bepuokpaaics epyaaiag éwg
ka1 300°C. Ayyifovtag autd ta pépn TrpokalouvTal cofapd eykaluara.
REMS SSM 160 RS

H ouokeur) ouyk6AAnong akpwv pe Bepuavtikd aToixeio (5) dev Tpémel va
KEVTPAPETQI PETA TN PETAPOPA TNG PNXAVHG, KaBWG eival 1dn pubuiouévn pe
Vv Tapadoan.

REMS SSM 160 KS, 250 KS kai SSM 315 RF

H ouokeur ouyk6AANoNG Akpwv pe BeppavTiké aToixeio (5) TTPETEl va KevTpd-
PETAI UETA TN PETOPOPA TNG PNXavhg. MNa 10 okoTré auTtd, AUOTE TO HOXAO
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24,

2.5,

2.6.
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oUoPIENG (22) kal eTTAVAPEPETE PEXPI TEPUA TO OTAPIYHA (17) TNG GUOKEURG
OUYKOANONG dkpwv pe BeppavTikd aToixeio (5) otov ohigBnTrpa (21). Zuoeigte
€K VEOU TO HOXAG 0UCQIENG (22).

[MepioTpEWTE TTPOG Ta £§W TN GUOKEUT CUYKAAANGNG GKPWYV E BEPHAVTIKG GTOI-
X€io (5) kai TNv nAexTpIkr TTAGVN (6). MepioTpé@eTe TTPOG Ta €EW T CUCKEUN
OoUyKOAANonG dkpwv pe Beppavtikd oToixeio (5) TavToTe OTO TTPOCTATEUTIKO
TepiBAnua (40) (Eik. 1). Mpiv Tnv TIAEUPIKA Kivnon TG GUOKEURG GUykAANang dkpwv
ue BepuavTiKé aToIxeio (5) kal TNG NAEKTPIKAG TTAGVNG (6), avaonKwVETE TTAVTOTE
eAhappd amd T Aapn (18) kawn (20), eBEAAWG O TEPPATIKOG AVOOTOAEG GTAUATAEL.

HAekTpovikn puBpion Beppokpaciag

To eppaviko IvoTitodto ZuykoAroewv DVS 2208 Mépog 1 mpoBAEmer 611 n
Beppokpaaia Tou BeppavTikou aToixeiou Ba TTpéTel va pubpileTal TIPOCEKTIKG
Kol BaBpidwrd. MNa va eEao@aAideTal n amrairoupevn oTaBepdTnTa BEPOKPATiag
070 BeppavTikG oToixeio, oI aUaKeUEG SlaBéTouv AsiToupyia puBuiong Bepuo-
Kpagoiag (BepuoaTarn). ZUewva pe Tig Tpodiaypaég Tou DVS 2208 Mépog
1, n dlagpopd Beppokpaaiag oe axEon Ye Tov TPATTO PUBUIONG ETITPETTETAI VA
avépxetal o€ < 3°C. AuTh n akpiBeia pUBUIoNG ETITUYXAVETAI TTPOKTIKG OXI JE
unxavikr) aAAG pévo pe nAektpovikh pUBuion Tng Bepuokpaaiag. Qg ek TouTou,
OUOKEUEG TUYKOAANONG GKpwv pe BepuavTikd aToixeio oTabeprg Beppokpaaiag
1 M€ UNXavIKA pUBpIoN TNG Bepuokpaaiag Sev ETPETTETAI va XPNOIUOTIoIoUVTal
yia ouykoAMjoeig aUpguwva pe To DVS 2207.

Ye OAeG TIG OUOKEUEG OUYKOAANONG dkpwv e BeppavTikd oToixeio REMS n
Beppokpaaia eivar pubuIgdpevn. Mapadidovtar Oe Ye NAeKTpOVIKr pUBUIoN
Beppokpaaiag. O uoKeUEG OUYKOAANGNG KPWY e BEPUAVTIKG OTOIKEID PEPOUV
oTNV TTAGKETA XaPAKTNPIOTIKWY Ta £§AG OToIXEia:

.. REMS SSG 180 EE: Pubuidpevn Beppokpaaia, HAektpovikog Beppoatarng,
pubiCel Tn puBuIopévn BepPokpaaia pe avoxn TnG Tagng Tou + 1°C.

MpoBéppavon Tng CUTKEUNG GUYKOAANONG AKPWYV PE BEPPAVTIKO OTOIXEIO
H ypapun o0vdeong TN GUOKEURG GUYKOAANONG AKpwv e BeppavTikd aTolxeio
ouvdéeTal oTnv Tpida (23) Trou BpiokeTal oTnv oW TTAEUPA Tou TTEPIBAUOTOG
Adviong. 'Otav n ypauur o0vdeong authg Tng Tpidag ouvdebei aTo SikTuo, N
unxavn givar €Toiun TPog AEIToupyia Kai n GUOKEUr) GUYKOAANONG AKpwv pE
BeppavTiké oTolxeio apyidel va TTpoBeppaiveTal. Avapel n kOkkiv Auxvia eAéyxou
OIKTUOU (24), kaBwg kai n Tpdaivn Auxvia eAéyxou Beppokpaaiag (25). Atral-
TouvTal Tmep. 10 AeTrTd yia Tn 6épuavon Tng ouokeung. OTav n Beppokpacia TG
OUOKEUNG QTACEI TNV aTTAITOUYEVN PUBMICHEVN TIUA, O EVOWUATWHEVOG OTN
ouoKeun puBpIoTAG Beppokpaaiag (BEpUooTATNG) SIAKGTITEN TNV TIAPOXT PEUNATOG
aTo BeppavTiké aToixeio. H kdkkivn Auxvia eAéyxou BIKTUou Guveyilel va avapel.
S¢ mepimTwaon nAektpovikou Beppootarn (EE), n mpdaoivn Auyvia eAéyxou
Beppokpaaiag avaBoaBrivel, emonuaivovtag To diapkéG Gvolyua Kal KAEoIuo
NG TTapoxng peupaTtog. Metd amd xpévo avapovig 10 akdun Aemrwv (DVS
2207 Mépog 1) umopei va gekivrioel n diadikaacia cuykGAAnong.

EmiAoyn Tng Beppokpaaiag cuykdAAnong

H Beppokpacia Tng oUoKeURG CUYKOAANGNG GKPpWwY e BEPPAVTIKO OTOIXEIO Eival
TIPOpPUBIopEVN OTN péN BepPoKpaaia guykOAANONG yia owAARveS TToAuaIBu-
Aeviou uwnAng TrukvoTnTtag [PE-HD] (210°C). AvdAoya pe Ty Tpwtn UAn Tou
owAva Kai To TTaX0g Tou TOIXWHATOG Tou, iowg XpelaaTei 516pBwan auTAg TNG
Beppokpaaiag auykOAANoNG. ZXETIKA ue ToUTO, AapBavere uTrown TIG TTANPO-
(POPIEG TOU KATAOKEUAOTH TwV GWARVWY Kai/f Twv CUVOETUWY CWANVWOEWV!
stV Eik. 5 ameikovidetar pia KaptmOAn eVOEIKTIKWY TIHWV YIa TIG BEPUOKPATIES
TOU BEPUAVTIKOU OTOIXEIOU O€ GUVAPTNON UE TO TIAXOG TOU TOIXWUATOG TOU
owArva. Kard Baon ioxtel 1o €EAG: O€ UIKPOTEPA TTAXN TOIKWHATOG TIPETTEI VOl
ETMOIWKETAI N ETTITEUEN TNG avVWTEPNG BEPHOKPATIOG, VW) o€ PeyaAUTEPa TIAXN
TOIXWHATOG TNG KaTWTEPNG avTioToixa (DVS 2207 Mépog 1). Mopei emiong va
XpelaoTei va yivouv diopBwaoelg Tng Beppokpaaiag Adyw Tng Tmidpaong Trepl-
BaAovtoloyikwv Trapayoviwy (Kahokaipi/xeipwvag/aépag/uypaaia). TouTto
oupBaivel, Tapadeiypatog xapiv, Pe pia Taxeiag EVOEIENG CUGKEUR PETPNONG
BepUoKPaTiag yIa PETPAOEIG ETIPAVEIWV HE pia EMIPAvEIR ETAPAG TTEP. 10 XIA.
Ai6pBwan TG Beppokpaaiag pTTopei va yivel Pe TepIoTpo@n TG Pidag pubuiong
Beppokpaaiag (26). Eav n puBuion Tng Beppokpaaiag aAdel, AdBeTe urdyn
0ag 611 To BeppavTikd OToIXEIO EMTPETTETAI Va XpnaIpoTIoIn6ei To vwpitepo 10
AeTTTd améd TNV emiTeusn NG £emBuuNTAG BeppoKpaaiag.

Acitoupyia

H mro16TnTa Twv oUVOETEWY OUYKOAANONG €EapTdTal amd Tnv egeIdikeuan Twv
0&uyovooUyKOANTWY, TNV KATAAANASTNTA TWV XPNOILOTIOIOUWEVWY UNXaVNUATWY
Kal S1aTdgewy, Kabwg Kai TNV THPNCN Twv 0dnyiwy cuykdAAnongs. H paer
OUYKOAMNONG UTTOPET va eAeyxOEi HECW LN KATAOTPETITIKWY Kal/f) KATOGTPOPIKWY
diadikaaiwv. O1 epyaaieg ouykGAAnang Tpémel va emtnpoulvTal. To €i60g Kal
70 €UPOG TNG ETTITAPNONG TTPETTEI VA CUPPWVOUVTaI PETASU Twv CUPBAAOPEVWIV
MEPWV. ZUVIOTATAI N TEKPNPIWAN Twv dEdOPEVWY TwV DIOBIKACIWY OF TTPWTO-
KOMa guykOAnong i o péoa amoBAkeuong. 1a TAaiola NG Slac@Ahiong
TT0I6TNTAG CUVIOTATAI, TIPIV TV évapén Kal Katd T SIGPKEIN TWV EPYACIWV
GUYKOAANGNG, va yivovTal kal va EAEyxovTal SOKINAOTIKEG PaPEG UTTO TIG dedo-
uéveg ouverikeg epyaoiag. KaBe ofuyovoouykoANTAG TTPETTEN va €ival ekTTal-
Oeupévog kai va diabéter éykupn BePaiwon katdpriong. H mpoBAemdpevn Tepioxn
€QAPHOYNG UTTOPEI va gival KaBoPIOTIKY yia TO €i00G TG KATAPTIONG.

Mepiypaen Siadikaoiag

Katd  diadikacia ouykOAANGng Gkpwv e BEPUAVTIKG GTOIXEIO, OI ETTIPAVEIEG
oUVOEDNG TV TTPOG GUYKAAANGN Tepayiwv TTpocapudlovial oTo BeppavTikd
gToIxEio UTTd Triean, v ouvexeio Bepuaivovial ue pelwpévn Triean Péxpl T
Beppokpaaia GUYKOAANGNG KOl GUVEVWVOVTAI UTTO TTIEST JETA TNV OTTOUAKPUVON
ToU BeppavTikoU oToixeiou (EIK. 6) kal €101 guyKoAoUvTal.

3.2,

3.3.

34.

3.5.

MpocToipaoieg yia T ouykOAAnon

Katd v epyacia oe e§wTepikolg Xwpoug TpéTel va diac@alileTal 6T n
ouykOAnon O¢ Ba eTTnpeaaTei apvnTika atmd pn euvoikoUg TrepiBalAovToloyi-
Koug Trapdyovteg. Otav TmKpaToUV DUOUEVEIG KAIPIKEG GUVBNKEG 1 IoXUPnH
nAio@dveia, To onueio ouykOAANONG TTPETTEl va KOAUTITETOI Kal, €AV KPIOET
aTrapaitnTo, Va OTAVETAI Pia TEVTA TIPO0Tadiag. Ma Tnv amro@uyr un eAeyxopevng
TITWONG NG BepUoKpaaTiag oTo anueio cuykKOAANaNg Adyw peuaTog aépa, Ta
akpa cwAvwv TTou BpiokovTal aTnV avTiBeTn TTAEUPG aTTd TO ONEI0 TUYKOA-
Anong mpémel va o@payilovtal. Mn aTpoyyuAepéva Gkpa TIPETTE va EEOUAAU-
VoVTal TTPIV aTTO T GUYKOAANCN, TT.X. ME TTPOOEKTIKA BEpUavan Je OUCKEUR
Beppou aépa. H ouykOAANGN ouvioTaTal gévo PeTagy owAfvwy Kai/ff GwARvwY
KOl OUVOETUWY OWANVWOEWY TTOU £XOUV KATAOKEUAOTE! Ot TNV idia TTPWTN
UAn kai €xouv id10 TTax0G ToIXWHaToG. O CWAARVEG KOBOVTal UE TOV KOPTN
owArvwv REMS RAS (mpéoBeto e§dptnua, BA. 1.2.) A pe TN unxavn KoTmg
owArvwv REMS Cento/REMS DueCento.

Z00@Ign TWV CWARVWY

AvdAoya pe Tn SIGpETPO Tou EKAOTOTE CWAAVA, Ta 4 £vBETa OUOPIENG (27) TIPETTEl
va epappdlovial aToug OPIYKTAPES (19) kaTd TPOTTO TTOU N KEKaPPEVN TTAEUPA
Twv EvBETWV GUOPIENG va deixvel TTPOG TO onpeio ouykOAAnang. Ta évBeta
oUoQIENG OTEPEWVOVTAI UE TOUG £§aywVIKOUG KOXAieG (28) pe Tn BorBeia Tou
mapadotéou KAeIdIoU. Etiong, Ta 2 évBeta Twv Bdoewv oTipIEng (29) Tpémel
va TotoBeTolvTal ot Béon aTAPIENG (30) Kal va aTepewvVoVTal e e§aywvikoUg
KoxAieg (28). O1 owAAvEG Kai/fj Ta TUAPOTA TWV CWANVWOEWY TTPETTEI VO EUBU-
ypauyicovtal TTpIv TN oUo@IEn aTov o@iykTApa. Edv xpeiddetal, or ueydAou
urKoug owAfveg TIpéTel va oTepewvovTal ue To REMS Herkules 3B (rp6oBeTo
egaptnua, BA. 1.2.). Ma T oTAPIEN KOVTWV TUNUATWY CwARvVwY, o BAcEg
otpIgng owArvwy (30) peTatoTidovTal Kai/ repioTpépovTal Katd 180°. Ta 1o
OoKOTIO auTO, AUaTE Tn AaBr) ouo@igng (31) kai petatotriote Tn Bdon oTAPIENS
OoWARVWV Kal/fj avaonKWaTeE To CUPOUEVO KOUUTTI (32) Kal TrEPIOTREWTE TN BAon
oTAPIENS CwARVWY yUpw atrd Tov dgova Tng AaBrg auogiéng (31). Ta dkpa
owArvwy Trpémel va eg€xouv 10 £wg 20 mm oo Ta £vBeTa aUoPIENG Ka/f Toug
OPIYKTAPEG TTPOG TO KEVTPO, WOTE Va €ival EQIKTA N TTAGvION.

O1 owArveg kai/fy o1 GUVEETUOI CWANVWOEWV TTPETTEN va EUBUYPAppidovTal KAT
TPOTTO WOTE Ol EMPAVEIES Va BpioKovTal OpoeTTiTeda N pia 0TV GAAN, 8nA. Ta
TOIXWHOTO CWARVWYV TIPETTEI VO CUPQWVOUV OTnV TTEPIOX OUyKOAAnong. Edv
XpeIdderal, ol cwArveg TTPETTEl va uBUYpappiovTal EK VEOU ME QVOIXTH TAON
Kal va TepIoTpEPOvTal (Un aTpoyyulepévog owAfvag;). Edv n 616pbwon dev
emTeuyBei, Tapd Tg emavalapfavopeveg TTpoaTaBeles, XpeldleTal pubuion
TWV OQIYKTAPWY. Ma 10 oKoTT6 auTd, AUaTE TOUG KoXAIwToUG eviaTripeg (33)
Twv 500 OPIYKTAPWY Kal TEVIWATE évav awArva oToug dUo oIyKTApES. Edv o
owAvag dev epapudlel aTOUG OPIYKTAPES Kail TIG BATEIG OTAPIENG, Of GPIVKTAPES
TIPETTEI VA KEVTPAPOVTAI HE TIAEUPIKO XTUTINUA. ZTn GUVEXEIQ OI KOXAIWTOI
eVTOTAPES (33) TTPETTEI VO GUOPIYYOVTAI €K VEOU IE TO CWARVA OKOUN CQIYUEVO.

O1 o@IyKTpEG TIPETTEN VO TTEPIKAEIOUV KAAG T AKpa Twv GwArvwy. EvOgxeTal
va XpeladeTal emavapubuion Twv TePIKOXAiwv auykpatnong (34) katw atmd 10
£KKEVTPO aUOQIENG (35), ewadTou 0 HOXAGG TAvuang (36) va TTPETTE! VA KAEIOE!
ue dovapn.

MAdvion Twv Gkpwv Twv CWARVWY

AkpIBWG TTPIV TN GUYKOAANGN, Ta TIPOG GUYKOAANGT AKPA TwV GWARVWY TTPETTEN
va TAavidovar. Ma 10 0KoTTO auTd, N NAEKTPIKA TIAGVN (6) TTEPITPEPETAI TIPOG
TNV TIEpIoxN) epyaciag Kar PTropei va TeBei ae Aermoupyia pe evepyotroinan Tou
Bnuatikou diakdtrTn oTn AaBn (20). Evoow n AGvn eival o€ Aeimoupyia, Ta Gkpa
Twv CWARVWY TTPETTEN va TECOVTAI EAaPPd e T HOXAS TTiEoNG (7) TTPOG TOUG
diokoug TTAGviong. H AGvion TpéTmel va Slapkei, EwodTou OTIG BUO TTAEUPES
oxnuaTIoTel éva auvexég pokavidl. Evw n TAGvn eival ag Asitoupyia, AUoTe apyd
70 HOXAS Trieang (7), WOTE va Pnv eivouv UTTOAEIUPOTA POKAVIDIWY OTa KA
TWV OWARVWY. MeTd TV TEPIOTPOPR TTPOG Ta £§W TNG TTAGVNG, Ta TTAQVIOPEVa
GKPO TWV CWARVWY GUVEVWVOVTAI SOKIPACTIKE, TIPOKEIMEVOU Yia EAEYXO TNG
TTapaAANAGTNTAG TOUG Kal TNG agovikAg petatémang. H mapaAnAdtnTa Twv
eTTTEdWV TUNUATWY dev EMITPETETAI va UTTEPPaivEl UTTG TTiEDT TTPOTAPHOYAG
70 TTAGTOG SlaKEVOU TToU avaypdgeTal aTnv EIK. 7, evid To oQAAa PETATOTTIONG
oTnV €§WTEPIKA TTACUPE TOU GWAARVa TTPETTEN VO avéPXETal TO WEyIoTo 10 % Tou
TIAXO0UG TOU TOIXWHATOG. O1 TTAQVIOUEVEG ETTIPAVEIEG CUYKOAANGNG SEV TTPETTEl
va ayyixBouv GAho TTpiv T ouykOAAnan.

Edv 0 owAfvag i 0 olvdeapog owArfvwaong oTn pia TAeupd Sev TTpETel va
uTtoaTel GAAN 1) KaB6Aou TTAGvIoN, evw TipéTel va Bie§ayBei TTAGvion aTnv GAAN
TAEUPd, 0 avaoToA£ag 0NV KATw TTAEUPd Tou TTEPIBAAPATOG TTAGVIONG TTEPI-
OTPEPETaI TIPOG Ta EEW OTNV TTAEUPd 6TT0U dev XpeIddeTal GAAN TTAGvion.

AladikaoTikd BApaTa KATd TN OUYKOAANGN GKPWV JE BEPPAVTIKO GTOIXEIO
Kartd 1 ouyk6AAnan dkpwv pe BepUAVTIKS GTOIKEID, O1 ETTIPAVEIEG TUYKOAANGNG
Bepuaivovtal pEow evog BeppavTikou aToIxEiou o€ BEpUOKPAaTia GUYKOAANGNG
Kol GUYKOAAOUVTa UTTS TTiEON PETE TNV ATTOPAKPUVAT TOU BEPUAVTIKOU OTOIXEIOU.
Mpiv amd kGBe ouyKAMNGN TTPETTEN va EAEyXETaI N Beppokpacia Tou BepuavTikoU
gToIxeiou 0TV TEPIOX Epyaaiag Tou. H Bepuokpaaia Tou BeppavTikol aToixeiou
TIPETTEN va B10PBWVETAI KATE TIEPITITWOT, OTTWG TTEPIYPAPETAI TNV EVOTNTA 2.6.
Mpiv amd T ouykdAAnon TpéTrel, eTmiong, va kaBapileTe To BeppavTIKS GTOIKEID
pe xapti ou dev Ee@TiCel fy TTavi kal Blopunxavikh aAkodAn. Idiaitepa aTnV
€TMOTPWON OEV EMTPETTETAI VA TTOPAPEVOUV KOANUEVD UTTOAEIUOT TTAAOTIKOU.
Kartd tov kaBapiopd Tou BeppavTikoU oTolxeiou TTPETTEl OTIWOOATIOTE VA TIPOTE-
XETE WOTE N AVTIKOAANTIKA €TTIOTPWON TOoU BEPUAVTIKOU OTOIXEIOU VO UV
@BeipeTal aTé 1A XPNOIUOTIOIOUUEVA EPYOAEIQ.
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Ta dladikaoTikd BripaTa ameikovidovtal otnv EIk. 8.

EIAOIOIHEH

H xpron aAkodA yia Tov KaBapiopd Tou BepUavTIKOU OTOIXEIOU UTTOPE va
odnynoel o€ Peiwon TG TToIdTNTAG TNG PAPrS GUYKOAANONG AGyw Tou TTEpIE-
XOHevou vepou.

3.5.1. Mpocappoyn

Katd tnv mpocappoyn, ol Tpog cuykOAANan em@dveieg ouvdeong mEovTal
0TO BEPUAVTIKO OTOIKEIO, EWTOTOU TTEPIPETPIKG OXNUATIOTEN IO TTPOEEEXOUTT
pa@n. Kard 1n didpkeia TG TTPOCAPHOYKG, TTPETTEN, TT.X., VIO TO TTOAUaIBUAévIO
va epappodetal Triean mpooappoyig 0,15 N/mm? (DVS 2207 Mépog 1).
Avdoya We TIG DIaPOPETIKEG DIAPETPOUG TWV CWArVWY Kail Ta SIaQOPETIKE TTaxN
TOIXWHATOG TWV GWARVWY, Ta oTToia EEAPTWVTAI AT TV OTTaIToUpEVN Babpida
TTiEoNG, aTaITeiTal UTToAoyIoNAG TG dUvVaPNG TTiETNG TTOU TIPETTEN VO AOKNBE
OTIG EMQAVEIEG OUVOEDNG, WOTE Va ETTITEUXBEI QUTA N TTIETT TIPOTUPHOYAG TWV
0,15 N/mm?2. H d0vapn mieong F utrohoyiletal atmé 10 yIvOUEVO TNG TTiEONG
TIPOCAPHOYAG P Kai TNG EMQaveiag Tou cwAfva A (F=p-A), dnA. 600 peyalu-
TEPEG €IVl O1 ETTIPAVEIEG TWV CWARVWY TOGO PEYaAUTEPN €ival avaAdywg Kai N
duvaun TTieong TTou TTPETTEI VO a0KNBEi o€ auTéG KaTd Tr) oupTTiEan. MpokUTTEl,
Mooy, .. ye owAfva @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) pia em@dveia owAfva
1140 mm? ka1 amraitoUpevn d0vaun Trieang F=0,15 N/mm?- 1140 mm2=170 N.
Ye k@Be emikéta (37) unyavrig TomobeTeiTal évag Trivakag, GTTou avaypageTal
TT0I01 GWARVEG UTTOPOUV VA GUVOEBOUV e QUTAV TN UNXavr Kal éwg Trola Babpida
mieang. O1 Eik. 10 éwg 13 ameikovifouv autoug TOUg TTIVAKEG YIa TIG UNXOVES
REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS, REMS SSM
315 RF. O exaoTorte Trivakag (Eik. 9 kai 16) @€per TNV TIUA TG OTTAITOUHEVNG
duvapng Tieang, n otoia epapudletal ue T Aaph mepIoTpo@rs (7). Edv ol
em@aveieg oUvOeang katatrovouvTal Pe Tn Aapn TepIoTpo@rg, oTo deikTn (38)
avaypdagetal n duvapn Trieong.

TMpiv TN GUYKOAANGN EAEYXETE €QV Ol OPIYKTAPES TUTPIYYOUV ETTAPKWG T THAKOTA
TWV CWARVWY, WOTE va UTTopoUV VA ATTOPPOPOUV TOUAAYIGTOV TNV OTTAITOUKEVN
duvapn Trieong. MNa 10 oKOTO auTo, Ta AKPA CWARVWY TTPETTE va TTANCIAJouvV
ueTagl Toug UTT KPUa KATAGTAOT Kal VO EQAPAZETaI SOKINAOTIKE TOUAGXIOTOV
n utroAoyioBeioa dUvaun Trieang pe T AaBn TepIoTPoQAS (7). Edv ol agiykTrpeg
0V OUYKPATOUV KOAG T TUAPATA TWV CWARVWY, TIPETTEI Va ETTAVACUTQIXBOUV
Ta repIKOXAIa auykpdTnong (34) (BA. 3.4.).

H mpocapuoyr| £xel ohokAnpwOei dtav ag 6An TNV TIEPIUETPO TOU CWARVA £XEl
OXNMATIOTED pIa TTPOECEXOUCA pa@r) TTOU va QTAvEl TOUAGYIOTOV TO YOG TTou
avaypdeetal oTn oTAAN 2 TG Eik. 14.

3.5.2. Oé¢puavon

lNa n Bépuavon, n mieon peiwvetal oxeddv oto undév. O xpdvog Bépuavong
divetal otn 0TAAN 3 TG Eik. 14. Katd 1 B€ppavan, n Beppdtnta eioxwpei oTIg
TTPOG OUYKOAANCN ETTIQAVEIEG GUVOEDNG KAl TIG PEPVEI O BEPUOKPATIO TUYKOA-
Anong.

3.5.3. MetdBaon

Metd T Béppavon, ol em@Aveleg oUVOEONG TTPETTEN VO ATTOPAKPUVOVTAI aTTO
10 BepUavTIKG OTOIXEIO, TO OTTOI0 TIPETTEI VO TIEPIOTPAPEI TIPOG Ta £EW, XWPIG
va ayyigel TIg BEpUaIVOPEVEG ETTIPAVEIEG GUVOETNG. ZTr) CUVEXEID, Of ETTIPAVEIEG
oUvdeong TTPETTEl va £pBouv ypriyopa TTOAU KOVTA N Wia oTnv GAAN, T600 WOTE
oplakd va unv akoupTrdve. O peTafarikdg xpovog dev ETITPETTETaI va UTTEPBAIVEI
TOUG XpOvoug TTou avaypd@ovtal otn oTAAN 4 TnG Eik. 14, eidGAwG o1 mmipaveleg
oUVOEONG KPUWVOUV O€ U ETTITPETITA ETTITTEDA.

3.5.4. Zuvévwon kal cUyKOAAnon

H olOpTTwon Twv EmM@aveiwy oUVOECNG OTO ONMEIO ETTAPAG TIPETTEI VO TTPAY-
patotroinBei ue oxed6v Undevikn TaxuTnTa. H Triean cuykoAAoews TIPETEN val
epapuoédeTal, katd 1o DVS 2207 Mépog 1, opoidHop@a Kal auEavOUEVa £wG Kal
0,15 N/mm? kai va diatnpeitar kata n didpkeia wogng (Eik. 14, An 5). Me
10 poXAS/TN AaBr oUo@Igng (39) ao@ahileTal o poxAdG Trieang KaTé Tn SIGPKEID
TOU XpOvou Wuegng. O epapuoldueveg SUVAEIG TTiEONG, OTTWG TTEPIYPAPOVTaI
oTnv Tapaypaeo 3.5.1., avaypdgovtal aToug Tivakesg Eik. 9 kai 13. Metd 1n

OUVEVWOT, TTPETTEI VO EUQAVICETAI TIEPIMETPIKG pia OUOIOHOP®N SITTAR TTPOEEE-
xouaa pagry. O oxnuatiouég TG TTPOoEEEXOUTAG PaPnG SiVEl PIa TTPWTN EIKOVA
NG opolopopeiag Tng ouykdAAnang. H didotaan K g mpoetéxouaag pagig
(Eik. 15) mpémel va eival Tavta peyaAutepn amoé 0, dnA. n par TPETEN Vo
TIPOEEEXEI TTEPIUETPIKA TOU CWARVA aTTO OAEG TIG TIAEUPEG.

3.5.5. ArooUvdeaon Tng ouykoAAnpévng ouvdeong

41.

4.2,

MeTd 1o épag TnG dIGPKEING WUENG Kal TPIV TO GVOIYHA TWV GQIYKTAPWY, OVOIVEl
0 poXAGg/N AaBn ouoigng (39), ev n AaPn TEPIOTPOPAG TTPETTEI VA GUYKPA-
TEITAI, WOTE N TTiE0N GUYKOANATEWG VO JEILWVETAI OTASIAKA, XWPIG va TTNpeadeTal
n pa@r) ouyk6AAnang. Ev ouvexeia, o1 poxAoi Tédvuong (36) avoiyouv kai n
OUYKOANEvn o0vOETN SwAVWY PTTopEi va agaipedei a6 Tn pnxavr. AQrioTe
N pa@r) cuykOAANGNG va Kpuwaoel Xwpig kapia eEwtepikn emidpaon! Mnv
emrayovere T diadikacia wugng NG PaPAg ouykGAANGNG XPNCIMOTIOIVTAG
vepd, kpuo aépa i rapdpola péoal Ma evnuépwan OXETIKA e TNV AVOEKTIKETNTA,
avaTpéETe OTIG TTANPOPOPIEG TOU KATATKEUAOTH YIa CWAAVEG KAl CUVSETHOUG
owANvVWoewv!

Tuvtipnon/Emokeun

A\ NPOZOXH

AvyyileTe T ouoKeUr GUYKOAANONG AKPWV PE BEPPAVTIKG aTOIXEIO (5) HOVO
até Tn xeipoAapn (16) 4 Tn Aapn (18)! To BeppavTiké aToixEio, KaBWG kal Ta
UETAANIKG pépn avapeoa aTo BeppavTikG aToixeio kai Tn xeipoAaBn ayyilouv
Beppokpaaieg epyaaiag éwg kai 300°C. Ayyidovtag autd Ta uépn TTPokaAouvTal
oofapd eykauyata.

Zuvtipnon

Mpiv a1ré KB epyacia guvTApnoNg agaipeite To BUCHA atroé Tnv pila!

Edv n unxavn ektiBeTal o€ Evroveg akaBapaieg, o1 dIadokidES, EMEVW OTIG OTTOIEG
KuhoUv 0 KIvoupevog oAioBnTripag kai/f n ouokeury GuykAAANoNg Akpwv pe
BeppavTikd aToikeio (5) kai n nAekTpIKA TAGVN (6), TpéTTel va kabapilovTal avd
SlaoTpara kai va Airraivovral.

Mpiv atd TN auykdAANGn, TTpéTTel va kaBapilete TNV avTIKOANTIKA ETTioTPWON
TNG OUOKEUNG GUYKOAANGNG GKpwv pe BepUavTIKO aToIxEiO (5) PE XapTi TTou Sev
Ee@iCer ) avi Kar Bounxavikr) aAkodAn. YmoAeippata TAAOTIKOU £TTAVW OTO
BeppavTikd aToIXEIO TTPETTEI VO ATTOPAKEUVOVTAl AUETWG HE XapTi TToU Oev
Ee@iCer A mavi kai Bropnyavikf aAkooAn. Katd Tov kaBapiopd Tou BeppavTikou
OTOIXEIOU TIPOTEXETE OTTWOOATIOTE WATE N AVTIKOAANTIKA ETTIGTPWON Tou Beppa-
VTIKOU GTOIXEIOU va Unv @BeipeTal atrd Ta xpnaoluotroiodueva epyaleia. H xprion
aAKOOA yia Tov KaBapiopod Tou BepUavTIKOU OTOIXEIOU PTTOPET va 0dnyRoEl o€
Jeiwon TnG ToIGTNTAG TG pagrig GUYKOAANGNG Adyw Tou TTEPIEXOUEVOU VEPOU.
KaBapilere Ta TAAOTIKG pépn (T1.X. TTEPIBANKA) HOVO LE TO KABAPIOTIKG UNXaVWY
REMS CleanM (Kwd. mp. 140119) f} pe o ogamolvi kal vwTtd Travi. Mn
XPNOIUOTIOIEITE ATTOPPUTIAVTIKA OIKIAKAG XPIONG. AUTE TIEPIEXOUV GUXVE XNMIKG
TT0U UTTopoUV va BAGwouv Ta TTAACTIKG pépn. MNa Tov KaBapiopo Twv TTAAOTIKWY
UEPWV pn xpnoiuoTroieite TToTé Bevdivn, TepeRIvBEAaIO, apaiwTIKE A TTapduoia
TTpoidvTa.

Agev EMTPETTETAI N EI0KWPENTT UYPWYV OTO ETWTEPIKS TWV NAEKTPIKWY CUCKEUWV
TWV UNXOVWV.

"EAeyxog/Emiokeun

Mpiv amroé TIg Epyacieg OUVTAPNONG KOl ETTICKEUNG, aQaIpEiTe TO BUOHA
atrd Tnv mpidal AuTéG o1 epyaaieg EmMTPETTETAI va EKTEAOUVTAI HOVO OTTO €EEI-
OIKEUUEVO TTPOOWTTIKO.

O pnxaviopdg ueTadoong Kivnong TG NAEKTPIKAG TTAGVNG AeIToupyei pe auvexn
TApwan ypdoou kai yI' autd dev xpeiadetal Aitravon. O KIvnTAPag TNG NAEKTPIKAS
TAGvNG d10B€Tel WhAKTPESG GvBpaka. O1 WHKTPES auTéG @BeipovTal kal yI' auTd
TpETEl ava diaaTApATa va eAéyxovtal f va avTikadioTavTal. XpnoiuoTolEite
u6vo auBevTIKEG WAKTPEG dvBpaka Tng REMS.

Zuptrepipopd o mepimTwaon BAawv

Arria:

e To BUOUA TNG OUOKEUNG OUYKAAANGNG GKpwV e BepPavTIKG aToIKEiO SEV EXEl

ouvdeBei otnv Tpida.

To kaAwdIo oUvdEDNG ival EAATTWHATIKO.

H mpida (23) eival EAaTTWUATIKA.

e H ouokeun gival EAATTWHATIKN.

o H 1pia eivar eAatTwparikn.

. BAAdBN: H ouokeun auykdAANong dkpwv pe Beppavtikd oToixeio (5) de Bepuaiveral.

AvTigeTwmIOoN:

o [lepdaoTe 10 BUopa atnv Tpida (23) fi To kaAWSIO oUVdEONG a€ TTPIfa TTOU
TaIPIGZE! YE TNV aVaYPOAPOPEVN OTNV TTAKETA XOPAKTNPIOTIKWY OVOPACTIKY
TéON Kal Katnyopia TpoaTaciag Kal ao@aAilel pe dIakdTrTn TpooTaciag
Tapapévovtog pelparog 30 mA (diakétng Fl).

o To kaAwdio oUvdEaNG TIPETTEI VO AVTIKATAOTABE] OTTo €GEIBIKEUUEVO TIPOOWTTIKG
f ammé eouaiodoTnuévo kal ouuBeBAnuévo ouvepyeio eEUTINPETNONG TTEAATWV
g REMS.

o H mipida pétmel va avTikataoTabei atrd eEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKOG i aTTd
e¢ouaiodotnuévo kal oupBeBAnuévo auvepyeio EEUTTNPETNONG TIEATTWV TNG
REMS.

o H ouokeur| Tpémel va eAeyxBei/va emokeuaoTel atro £E0UTIOBOTNEVO KOl
oupBeBAnuévo ouvepyeio eEutTnpéTnang TeAatwy Tng REMS.

o H mpida mpémel va avTikataoTabel atrd eEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKG 1} aTTd
egouciodotnuévo kal cuuBeBAnuévo ouvepyeio eCUTTNPETNONG TTEAATWY TNG
REMS.
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5.2. BAGBn: YmoAeiypata AAGTIKOU TTapapévouv KOANPEVA OTn GUOKEUR OUYKOAANONG AKpwv pe BeppavTikd aToixeio (5).

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Arria:

e To Beppavtikd aToixeio gival akdbapTo.
o H avTIKOMNTIKA ETTIOTPWON £XEI KATAOTPOPEI.

e H Beppokpacia ouykdAAnong eivar pubpiouévn AdBog.

BAGBN: H nAextpiki TAAvn (6) Sev eKKIVEL.
Arria:
o H nAexTpikr) TTAGvn bev BpiokeTal o€ BEon epyaciag.

o To kaAwdIo oUvdEONG Eival EAATTWHATIKO.

o DBappuéveg WHKTPEG AvBpaKa.

e H ouokeun gival EAATTWHATIKA.

AvTipeTwION:

o KabBapioTe 10 BepuavTikd atoixeio, BA. 4.1.

o AVTIKATOOTAOTE TNV KATEGTPAUUEVN GUOKEUR GUYKOAANGNG GKPWY UE
BepuavTikG aToIXEIO WE KavoUpia.

o Tnpeite TIG TTANPOPOPIEG TOU KATAOKEUAGTH TWV CWAAVWY ) TwV CUVOESHWY
owAnvwoewv. PuBuioTe T Bepuokpacia ot Bida pUBuiong Beppokpaaciag (26)
(BA. 2.6.).

AvTipeTwION:

o [lepIoTPEWTE TEPUA PECT TNV NAEKTPIKT) TTAGVN, WOTE O TEPUATIKOG BIOKOTITNG
va médeTar amo T diadokida.

o To KaAwdlio olvdeong TTPETTel va avTIKaTaoTabei amé eEEISIKEUPEVO TIPOOWTTIKG
1 amd egouaiodotnuévo kai supBeBAnUéVo auvepyeio eEUTTNPETNONG TTEAATWOV
g REMS.

o O1 yikTpeg GvBpaka TPETEN va avTIkaTaaTaBouv aTmo egeIdIKEuuévo
TPOoWTTIKS 1) atrd e€ouaiodotnuévo kal cupBeBAnUévo auvepyeio
egutmpétnong eAatwv g REMS.

o H ouokeur) TpéTrel va eheyyBei/va emokeuaaTei atmod e§ouaiodotnuévo kal
oupBeBAnpévo ouvepyeio egutnpéTnong TeAatwy Tng REMS.

BAaBn: H nAektpiki} TAGvn (6) akivntoToleital fi n emi@aveia Katd v TAdvion dev eival kabapr).

Arria:

o YTepBOAIKr| TTiECN TTPOWAONG.

o To payaipr TAGvng (Kwd. Tp. 254103) £xel oTOPWOEL.

o O 1pamefoeidig IndvTag TNG NAEKTPIKAG TTAGVNG YNIOTPAEL.

BAGBn: O1 otepewpévol owAfveg dev eubuypaupifovtal.
Airia:
o H pUBuion Twv o@iykthpwv (19) petagl Toug £xel aMAGEE!.

AvTigeTwmion:

o MeiwaTe TNV TTiEOn TPOWAONG.

o AMGETe To payaip! TAGvNG.

o O 1pamefoeidig IpdvTag TNG NAEKTPIKAG TTAGVNG TTPETTEN VO GUCQIXBET €K VEOU
aTé eSEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKG 1) aTTd £§0UTI0dOTNUEVO Kal CUUBERANUEVO
ouvepyeio egutnpETnong TeAatwy Tng REMS.

AvTipeTwIION:
e PuBuioTe TOUuG OQIYKTAPES (BA. 3.2.).

BAdpn: O dedopévog xpovog Bépuavang Sev uTropei va TnpenBei yia Tnv TASN Tou cwAfva A Tou GuVdETHOU TNG CwARvVWENG 1 TN ypriyopn THEN autwv.

Arria:
o H Beppokpacia ouykdAAnong eivar pubuiouévn AdBog.

o Mn cuvoikég epIBalovTikég emOpAoEelg (Kkahokaipl/xeluwvag/aépag/
uypagia).

e H ouokeur} ouyKOAANaNG dkpwv pe BePUAVTIKO OTOIKEID Eival EAATTWUATIK.

AvTipeTwmion:

® TnpeiTe TI TTANPOPOPIEG TOU KATATKEUAATH| TV GWAVWY I TWV GUVOECHWV
Twv owhnvwoewv. PubpioTe T Beppokpaaia atn Bida pubuiong Bepuokpaaiag
(26) (BA. 2.6.).

® X¢ TIEPITITWON SUOUEVWV KAIPIKWY GUVONKWY KOAUWTE Ta anpeia ouykoAAnang
1 xpnoIpoToInaTe TévTa TTpoaTadiag. Edv xpeidetal S1opBwaTe T
Bepuokpaaia Tou BeppavTikoU oToixeiou (5), e TepIaTPOQr) TNG Ridag pUBuIoNG
Bepuokpaaiag (26) (BA. 2.6.).

o [pémel va eAeyyBeilva emokeuacBei amd e€ouaiodotnuévo kal cupBeBAnuévo
ouvepyeio egutnpéTnong TeAatwy TG REMS.

Aid@eon

H ouokeury ouykAAANoNg dkpwv pe BeppavTikd aToIKEIO BEV EMTPETTETAI VA
QTTOPPITITETAI PAdi PE Ta OIKIOKG aTToppilpaTa YETd TO TEAOG Xpriong TnG. MpéTrel
VQ OTTOPPITITETAN CWOTA GUUQWVA LE TNV EKACTOTE VOUOBETIaL.

Eyyunon KaTtaokeuaoTn

Aev TTopExeTal eyyunon yia eBopd oTig emoTpwoelg PTFE Twv BepuavTikwv
OTOIKEIWV TTOU OPEIAETaI O€ KaKA XPrion.

H xpovikr didpkeia TG eyyunong avépyetal aToug 12 PAveg 2 PAVEG PETA TNV
Tapadoon Tou VEou TTPOIGVTOG GTOV TTPWTO XPAROTN. To XPOVIKG onueio TG
Tapddoong TPETTEl va aTrodEIKVUETAI HIE TNV OTTOOTOAN TWV YVACIWY EyYpAaQWY
ayopdg, Ta oTroia TTPETTEN va TIEPIANAPBAVOUY TNV nuEPOUNVia ayopds kai Ty
ovopaaia TTpoi6vTog. OAa Ta AsiToupyikd o@aApaTta TTou TTapouaidlovial Katd
N XPovikn didipKela TNG eyylnong, kai atrodeSelyUEVa OQEIAOVTAI € KATUOKEU-
aoTIKE oedAuata fj o€ o@aAyata uhikoU, amokabioTavtal dwpedv. Me Tnv
QTTOKATAOTOOT TWV GQOAUATWY dEV TTOPATEIVETAI OUTE AVAVEWVETAI I XPOVIKA
OIGPKEID TNG €yyunang Tou TpoiovTog. Or {nuIEG, TToU oQEiAoVTal OE QUOIKN
@Bopd, aTov un evoedelyuévo xelpiopd f apapiaon Tng evaedelypévng xprong,
O€ Un TTPOCoXN TwV TTPodIayPaPwV AeIToupyiag, o€ akatdAAnAa UNIKG AeiToup-
yiag, og uTepBOAIK KaTaTrdvnaon, o€ XPron €KTAG TOU OKOTIOU TIPOOoPIoHOU,
o€ emepPaoeig Tavtog eidoug i ae GAAoug Adyoug, yia Toug OTToioug N ETaIpial
REMS &ev euBuveTtal, amokAgiovtal até Tnv eyyunaon.

O1 TTapoxEG TNG €yyUNONG EMTPETTETAI VA TTAPEXOVTAI OVO aTTé Ta TTPOG ToUTO
eEouaiodotnuéva oupBeBAnpéva auvepyeia eEUTTNPETNONG TIEAATWOV TNG ETaIPIOG
REMS. O1 diapapTupieg avayvwpilovTal uévo, dtav 1o Tpoidv TTapadobei xwpig
TTponyouevn eméPRacn, cuvapuoloynuévo o éva £EouaiodoTnUEVO GUUPBE-
BAnuévo ouvepyeio gutrnpéTnong TeAaTwv Tng etaipiag REMS. Ta avTikaBi-
oToUpEVa TTPOIOVTA KOl E§APTANOTA TIEPIEPXOVTAI OTNV KUPIGTNTA TNG ETAIPIOG
REMS.

Ta £§oda ammoaTOARG 0TO GUVEPYEIO Kal ETIOTPOPAG Baplvouv To XpraoTn Tou
TTPOIOVTOG.

Ta vopiké dikaiwuata Tou XeRoTn, IBI0ITEPA oI aTTAITACEIG TOu Adyw eAATTWHETWY
aTrévavTi oTov EUTTopa, Oev TrepiopifovTal atmod Ty TTapodoa £yyunon. H mapouoa
Eyyunon KarookeuaoTr| 10XU€l HOVO yia vEQ TTPOIGVTA, TTOU ayopalovTal Kal
xpnaoigotoiolvtal aTnv Eupwaikr) ‘Evwaon, otn NopBnyia rj atnv EABeTia.

H mrapoUoa eyyunon dIETETaI OTTO TO YePUAVIKO dikaio OTTOKAEIOVTAg T CUPQWVia
Twv Hvwpévwy EBvwy Trepi oupBdoewy yia v diebvri ayopd rpoidviwv(CISG).

8 KartdAoyoi eapTnudTwyv
la kataAdyoug e€aptnudtwy, BA. www.rems.de, «Downloads — Parts lists».

P.S.: Aid@opeg €IKEVEG Kal SNAWTEIG TwV TIAPOUCWY 0dNYILV XProNG aTmoTeAoUV
améomaopa Twv Odnyiwv DVS 2207 kai 2208 (DVS: Deutscher Verband fir
Schweiltechnik e.V., Dusseldorf [l'eppavikr) Evwaon Tou KAadou Texvohoyiag
Zuyk6AAnang, Avayvwpiopévo Zwuarteio, NtioeAviope lMepuaviag]).
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Orijinal kullanim kilavuzunun terciimesi

Resim 1 -4 Resim 6
1 Boru yuvasi elemanlari ve (1) Hazirlama
sikistirma elemanlari igin gelik (2) Boru
kutu/tasima sandig (3) Isitma elemani
2 Pim-Makinenin taginma (4) Boru
konumunda olarak (5) Isitma
3 Boru ayak/govde (6) Tamamlanmis baglanti
4 Pim- Makinenin galisma (7) Isi yontemiyle kaynaklama (prensip
konumunda olarak)
5 Isitma rezistansli alin kaynak Resim 7
makinesi
6 Elektrikli rendeleme tertibati (1) Borunun dis gapi-d (mm)
7 Bastirma manivelasi/kolu (2) Aralik genisligi-a (mm)
o Kitemehkapama eribat Resim 8
ilitteme/kapama tertibati
10 Gekme koly (1) Basing
e ) (2) Birlestirme basinci
1 Blalyonet t|p|-k.|l|t|eme tertibati (3) Birlestirme siresi
12 K|I|tlemelmamvelasvkolu (4) Isitma basinci
13 Alyan tipi civata (5) lsitma siresi
14 Destek . (6) Ayar degistirme siiresi
15 Yrdyen aksam/alt govde (7) Baglanti/birlestirme basinci
16 Elile tutma yeri (8) Birlestirme basincinin olusturulma
17 Tutucu . siiresi
18 Tutmayeri (9) Soguma siiresi
19 Sikistirma tertibati (10) Toplam birlestirme siiresi
ety (1) e T
21 Konum degistirme kizag Resim 9 ve 16
22 Sikistirma manivelasi/kolu (1) Polietilenden borulari kaynak
23  Elektrik prizi ederken denklestirmek igin boru
24 Kirmizi renkli sebeke kontrol serileri ve baski kuvvetleri
lambasi (2) Borudiggapid
25 Yesil renkli 1s1 derecesi kontrol (3) Etkalinh@rs
lambasi (4) Dis gap/Et kalinligi orani SDR
26 Isi derecesi ayarlama vidasi (5) Boru serisi S
27 Sikigtirma pargasi (6) Baski kuvveti [N]
28 Alti koseli civata .
29 Boru konumlandirma pargas! Resim 14 , 3
30 Boru destekleme tertibati (1) Borunun nomlngl duvar kalinhg
31 Sikigtirma kolu mm olarak Nominal
32 Gekme tipi buton (2) Birlegtirme
33 Sikigtirma civatasi Birlestirme stresinin sonunda
34 Sikistirma somunu isitma
35 Sikigtirma eksantrigi rezistansi Uzerinde bulunan
36 Sikistirma manivelasi/kolu glkintinin .
37 Sikistirma kuvveti tabelasi yuksekligi (3189,3” olarak) )
38 Gésterge 0.1 5 N/r_nmwblrle§t|rme kuvveti
39  Sikigtirma manivelasi/kolu tatbik edildiginde) mm
20 Motor kapags © :z:mz siiresi 210 x borunun duvar
41 Koruma kapagi Kalinlig
Resim 5 (Isitma < 0.02 N/mm?)
(1) Isitma rezistansi 1si derecesi (4) Degistirme islemi
(2) Ust limit (5) Birlestirme
(3) Alt limit (6) Tatbikat suresince uygulanan azami
)

Borunun duvar kalinhgi basing kuvveti

(7) Birlestirme basinci altinda tutularak
uygulanan sogutma suresi
p =0.15 N/mm? £ 0.01

dakika (asgari sireler olarak)

Genel giivenlik uyarilari

Tiim giivenlik uyarilarini ve talimatlar okuyun. Giivenlik uyarilari ve talimatlara
uyulmamasi elektrik carpmasi, yangin ve/veya agir yaralanmalara yol agabilir.

Tiim giivenlik uyanlarini ve talimatlari ilerisi igin saklayin.

Glivenlik uyarilarinda kullanilan “elektrikli alet” kavrami, kabloyla calisan elektrikli
aletleri (elektrik kablolu) kapsar.

1) Galisma yerinde giivenlik

a) Calisma yerinizin temiz ve iyi aydinlatilmis olmasini saglayin. Diizensizlik
ve aydinlatiimayan calisma yerleri kazalara yol agabilir.

b) Elektrikli aletle iginde yanabilir sivi, gaz veya tozlarin bulundugu patlama
tehlikesi olan ortamlarda galismayin. Elektrikli aletler, toz veya buharlari
ategleyebilen kivilcimlar iretirler.

c) Elektrikli aleti kullandiginiz siire boyunca gocuklar ve diger kisileri uzak
tutun. Dikkatiniz dagildiginda cihaz lizerindeki kontroliiniizii kaybedebilirsiniz.

2) Elektrik glivenligi

a) Elektrikli aletin baglanti figi prize uymalidir. Fis higbir sekilde degistirilme-
melidir. Adaptérlii figleri topraklamali elektrikli aletlerle birlikte kullanmayin.
Dedistiriimeyen figler ve uygun prizler elektrik carpmasi riskini azaltir.

b) Boru, kalorifer, firin veya buzdolabi gibi topraklanmis yiizeylerle bedensel
temaslardan kaginin. Bedeniniz topraklandiginda elektrik carpmasi riski artar.

c) Elektrikli aletleri yagmur veya nemden uzak tutun. Elektrikli aletin igine su

girmesi elektrik carpmasi riskini arttirir.

d) Baglanti kablosunu elektrikli aleti tagimak, asmak veya fisi prizden gekmek
gibi amag digi iglemler icin kullanmayin. Baglanti kablosunu isi, yag, keskin
kenarlar veya hareketli alet aksamlarindan uzak tutun. Hasarli veya dolanmig
kablolar elektrik carpmasi riskini arttirir.

e) Elektrikli aletle acik alanda galigacaksaniz, dig alanlarda kullanim igin de
uygun olan uzatma kablolar kullanin. Dis alanlarda kullanima uygun bir uzatma
kablosunun kullanilmasi elektrik caromasi riskini azaltir.

f) Elektrikli aletin nemli bir ortamda kullaniimasi kaginilmazsa, hatali akim
koruyucu salteri kullanin. Hatali akim koruyucu salterinin kullaniimasi elektrik
carpmasi riskini azaltir.

3) Kisilerin giivenligi

a) Dikkatli olun, itinayla galigin ve elektrikli aleti kullanarak ise baglarken sakin
olun. Yorgun oldugunuz veya uyusturucu, alkol veya ilaglarin etkisi altinda
oldugunuz zamanlar elektrikli aletler kullanmayin. Elektrikli aletin kullanimi
esnasinda bir anlik dikkatsizlik ciddi yaralanmalara yol agabilir.

b) Kisisel koruyucu ekipmaninizi kullanin ve daima bir koruyucu goézliik takin.
Elektrikli aletin tiirii ve kullanimina gére takilacak toz maskesi, kaymaz is ayak-
kabilari, kask veya kulaklik gibi kisisel koruyucu ekipman yaralanma riskini azaltir.

c) Aletin istenmeden kullanima alinmasini 6nleyin. Elektrik kablosunu prize
takarken, elektrikli aleti alirken veya tasirken elektrikli aletin kapal oldu-
gundan emin olun. Elektrikli aleti tasirken parmaginizin salter (izerinde olmasi
veya aleti agik konumdayken elektrige baglamaniz kazalara yol agabilir.

d) Elektrikli aleti ¢galigtirmadan 6nce ayar takimlarini veya anahtarlar gikarin.
Rotatif bir alet aksaminda kalan takim veya anahtar yaralanmalara yol agabilir.

e) Normal olmayan duruglardan kaginin. Her zaman igin yere saglam basin ve
dengenizi saglayin. Béylelikle elektrikli aleti beklenmedik durumlar karsisinda
daha iyi kontrol edebilirsiniz.

f) Uygun kiyafetler giyinin. Bol kiyafetler giyinmeyin veya takilar takmayin.
Saglarinizi, kiyafetinizi ve eldivenlerinizi hareketli pargalardan uzak tutun.
Bol kiyafetler, takilar veya uzun saglar hareketli parcalara takilabilir.

4) Elektrikli aletin kullanimi ve davramiglar

a) Elektrikli aleti agin zorlanmalara maruz birakmayin. Yapacaginiz igse uygun
olan elektrikli aleti kullanin. Uygun elektrikli aletle belirtilen performans araliginda
hem daha iyi hem de daha giivenli ¢aligirsiniz.

b) Salteri bozuk olan elektrikli aletleri kullanmayin. Acilip kapatiimas: artik
miimkiin olmayan bir elektrikli alet tehlikelidir ve onarilmasi gerekir.

c) Aleti ayarlamadan, aksesuarlarini degistirmeden veya aleti bir tarafa
koymadan once fisi prizden gekin. Bu giivenlik 6nlemi sayesinde elektrikli
aletin istenmeden galismasini énlemis olursunuz.

d) Kullaniimayan elektrikli aletleri cocuklarin ulagsamayacaklan yerlerde

mubhafaza edin. Elektrikli aleti tanimayan veya bu talimatlari okumamig olan

kisilerin aleti kullanmalarina izin vermeyin. Elektrikli aletler, tecriibesiz kisiler
tarafindan kullanildiklarinda tehlikelidlir.

Elektrikli aletin bakimini itinayla yapin. Hareketli alet pargalarinin kusursuz

calistiklarindan ve sikismadiklarindan, pargalarin kirllmis veya elektrikli

aletin fonksiyonunu olumsuz etkileyecek sekilde hasarl olmadiklarindan
emin olun ve bu hususlari kontrol edin. Elektrikli aleti kullanmadan 6nce
hasarli pargalarin kalifiye uzman personel tarafindan onarilmasini saglayin.

Cogu kazalar elektrikli aletlerin bakimlarinin yetersiz yapiimasindan kaynaklan-

maktadir.

f) Elektrikli aleti, aksesuarlar, takim ve aletleri vs. bu talimatlar dogrultusunda
kullanin. Bu baglamda galigma sartlarini ve yapilacak isi de dikkate alin.
Elektrikli aletlerin 6ngériilen uygulamalardan farkli alanlarda kullaniimalari tehli-
keli durumlara yol agabilir.

g) Kulplar kuru ve temiz tutun, ayrica yag ve gresten arindirin. Kaygan kulplar
elektrikli aletin beklenmedik durumlarda giivenli kullanimini ve kontroliinii engeller.

e

-

5) Servis
a) Elektrikli aletinizi orijinal yedek parcalar kullaniimak suretiyle sadece kali-
fiye uzman personele tamir ettirin. Béylelikle aletin giivenligi korunmus olur.

Giivenlik uyarilarn - Elektronik temizleme ve basing
kontrol iinitesi (kompresorlii)

Tiim giivenlik uyarilarini ve talimatlar okuyun. Giivenlik uyarilari ve talimatlara
uyulmamasi elektrik carpmasi, yangin ve/veya agir yaralanmalara yol agabilir.

Tiim giivenlik uyanlarini ve talimatlar ilerisi igin saklayin.

e Hasarli oldugu durumlarda makineyi kullanmayin. Kaza tehlikesi vardir.

o Prize takiliyken isitma rezistansl alin kaynak makinesine (5) sadece kulpundan
(16) veya tutma yerinden (18) dokunun. Isitma rezistansi ve i1sitma rezistansi
ile plastik kulp arasindaki metal pargalar 300°C'ye kadar ¢alisma sicakligina
ulasir. Bu pargalara dokunuldugunda ciddi yaniklar meydana gelir.

o Figini gektikten sonra metal parcalara dokunmadan dnce 1sitma rezistansh
alin kaynak makinesinin (5) uzun bir siire sogumasini bekleyin. Soguma
asamasinda hélen sicak olan pargalara dokunulmasi ciddi yaniklara yol agar.
Fisi cekildikten sonra 1sitma rezistansl alin kaynak makinesinin sogumasi igin
uzun bir siire gereklidir.

o Elle kaynak yaparken boru uglari ile isitma rezistansli alin kaynak makinesi
(5) arasinda yeterli mesafe birakiimasina dikkat edin veya uygun koruyucu
eldiven kullanin. Kaynak yapilacak borular, kalip pargalar, 1sitma rezistansi
kaynak sirasinda 1sinirlar ve ciddi yaniklara sebep olabilirler. Kaynak yeri, kaynak
islemi tamamlandiktan sonra da uzun stire sicak kalir.
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Ugiincii kisileri sicak olan isitma rezistansh alin kaynak makinesine (5) ve
sicak kaynak yerlerine karsi koruyun. Sicak pargalara dokunulmasi ciddi
yaniklara yol acar.

Isitma rezistansli alin kaynak makinesinin (5) sogumasini hizlandirmak igin
aleti bir siviya daldirmayin. Elektrik garpmasi ve/veya sivinin aniden sigramasi
nedeniyle yaralanma tehlikesi s6z konusudur. Ayrica isitma rezistansi hasar
goriir.

Isitma rezistansh alin kaynak makinesini (5) el tipi alet olarak kullandiginizda,
makineyi sadece tezgah igin tutucuya (aksesuar) veya alev geciktirici bir
althk iizerine koyun. Sicak olan isitma rezistansli alin kaynak makinesi alev
geciktirici 6zelligi olmayan bir altlik (izerine ve/veya yanici malzemelerin yakin-
larina konuldugunda, altlhik zarar gérebilir ve/veya yangin olusabilir.

Sicak olan isitma rezistansli alin kaynak makinesini (5) yanabilir malzeme-
lerden uzak tutun. Yangin olusabilir.

Baglanti kablosunu sicak olan isitma rezistansli alin kaynak makinesinden
(5) uzak tutun. Elektrik carpmasi nedeniyle yaralanma tehlikesi s6z konusudur.
Elektrikli planyanin (6) hareket etmekte olan bigaklarina dokunmayin.
Yaralanma tehlikesi vardir.

ilerletmek iin agin baski uygulayarak elektrikli planyay (6) fazla zorlamayin.
Aksi taktirde elektrikli planya hasar goriir.

Elektrikli aleti sadece galigir durumda olan koruyucu iletkene sahip bir prize
takin.

Sadece onayli, uygun sekilde isaretlenmis ve yeterli kablo ¢apina sahip
olan uzatma kablolarini kullanin. 10 m uzunluga kadar 1,5 mm? ¢apinda, 10
— 30 m uzunluga kadar 2,5 mm? ¢capinda uzatma kablolari kullanin.

Elektrikli aletin baglant kablolarini ve uzatma kablolarini diizenli araliklarla
hasar agisindan kontrol edin. Hasar halinde bunlarin kalifiye uzman personel
ya da yetkili REMS miigteri hizmetleri servis departmani tarafindan dedistirilime-
lerini saglayin.

/\ DIKKAT

)5
€

e Elektrikli aleti sadece is konusunda egitilmis olan kisilere teslim edin.

Elektrikli alet gencler tarafindan ancak 16 yagindan bliyiik olmalari, aleti kullan-
malarinin mesleki egitimleri i¢in gerekli olmasi ve uzman bir kiginin denetimi
altinda bulunmalar sartiyla kullanilabilir.

Fiziksel, duyumsal veya zihinsel 6ziirlii olan veya tecriibe ve bilgi yetersiz-
ligi nedeniyle elektrikli aleti glivenli sekilde kullanamayacak kisilerin ve
cocuklarin bu elektrikli aleti g6zetimsiz ya da sorumlu bir kiginin talimat
olmadan kullanmalari yasaktir. Aksi taktirde hatali kullanim ve yaralanma
tehlikesi séz konusudur.

Sembollerin anlami

Dikkate alinmadiginda 6liim veya agir yaralanmalara (kalici)
yol agabilecek orta risk derecesinde tehlikelere isaret eder.

Dikkate alinmadiginda orta derecede yaralanmalara (gegici)
yol acabilecek diistk risk derecesinde tehlikelere isaret eder.

Maddi hasar, guvenlik duyurusu degildir! Yaralanma tehlikesi
yoktur.

Calistirmadan 6nce kullanim kilavuzunu okuyun

Elektrikli alet koruma sinifi I'ye tabidir
Cevreyi koruma kriterlerine uygun imha

CE Uygunluk belgesi

1.

Teknik verileri

Tasarim amacina uygun kullanim

REMS SSM isitma rezistansli alin kaynak makinesini sadece PB, PE, PP ve PVDF malzemelerden plastik borulari ve pargalari kaynak yapmak igin kullanin.
Tum diger kullanimlar tasarim amacina aykiri ve dolayisiyla yasaktir.

11
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. Teslimat kapsami

REMS SSM 160 RS: Isitma rezistansl alin kaynak makinesi, isitma rezistansli alin kaynak aleti, 1sitma rezistansi igin koruyucu kapak, elektrikli planya diizenegi,
@ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm ebatinda 2'ser sikistirma elemanl 2 adet mengene. @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125,
135, 140 mm ebatlarinda boru yuvasi elemanlarina sahip 2 adet @ 160 mm boru yuvasi. Galisma anahtari. Celik kutu, boru tipi ayak, kullanim

kilavuzu.

REMS SSM 160 KS: Isitma rezistansli alin kaynak makinesi, isitma rezistansli alin kaynak aleti, 1sitma rezistansi igin koruyucu kapak, elektrikli planya diizenegi,
@ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm ebatinda 2'ser sikistirma elemanli 2 adet mengene. @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125,
135, 140 mm ebatlarinda boru yuvasi elemanlarina sahip 2 adet @ 160 mm boru yuvasi. Galisma anahtari, entegre gekmeceli gelik taban, kapali

celik sehpa, kullanim kilavuzu.

REMS SSM 250 KS: Isitma rezistansli alin kaynak makinesi, 1sitma rezistansli alin kaynak aleti, elektrikli planya diizenegi, @ 75, 90, 110, 125, 160, 200 mm ebatinda
2'ser sikistirma elemanli 2 adet mengene. @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm ebatlarinda boru yuvasi elemanlarina sahip 2 adet boru yuvasi.
Entegre ¢cekmeceli gelik taban, ¢alisma anahtari, kapali gelik sehpa, kullanim kilavuzu.

REMS SSM 315 RF: Isitma rezistansli alin kaynak makinesi, isitma rezistansli alin kaynak aleti, elektrikli planya diizenegi, @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm ebatinda
2'ser sikistirma elemanli 2 adet mengene. @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm ebatlarinda boru yuvasi elemanlarina sahip 2 adet boru yuvasi.
Entegre cekmeceli gelik taban, ¢alisma anahtari, kapal gelik sehpa, kullanim kilavuzu.

Uriin numaralan SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Isitma elemani diiz kaynak cihazina (EE) sahip olan

Isitma elemani diiz kaynak makinesi

(Ayarlanabilir is1, elektronik ayarlama) 255020
Isitma elemani diiz kaynak cihazina (EE) sahip olan

1sitma elemani diiz kaynak makinesi

(Ayarlanabilir is1, elektronik ayarlama)

ile egimli gikislar icin kullanilan germe gubuklari 252026 252046 254025

Isitma elemani diiz kaynak cihazina (EE)

(Ayarlanabilir 1s1, elektronik ayarlama) 250220 250220 250330 250420
Malzeme birakma yerilayagi MSG, SSG 110-180 250040 250040

Malzeme birakma yeri/ayag SSG 280 250340

Calisma tezgahi tutucusu MSG, SSG 110-180 250041 250041

Galisma tezgahi tutucusu SSG 280 250341

Koruma kilifi 250243 250243 250343

Planya bigagi 252103 252103 254103 255103
Sikistirma tertibati sag taraf 252500 252500 254300 255300
Sikistirma tertibat sol taraf 252501 252501 254310 255310
Sikistirma tertibati pargasi Dm 40 252502 252502

Sikistirma tertibati pargasi Dm 50 252503 252503

Sikistirma tertibati pargasi Dm 56 252504 252504

Sikistirma tertibati pargasi Dm 63 252505 252505

Sikistirma tertibati pargcasi Dm 75 252506 252506 254320

Sikistirma tertibati pargasi Dm 90 252507 252507 254321 255320
Sikistirma tertibati pargasi Dm 110 252508 252508 254322 255321
Sikistirma tertibati pargasi Dm 125 252509 252509 254323 255322
Sikistirma tertibati pargasi Dm 135 252510 252510

Sikistirma tertibati pargasi Dm 140 252511 252511 254324 255323
Sikistirma tertibati pargasi Dm 160 252512 252512 254325 255324
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Sikistirma tertibati pargasi Dm 180 254326 255325
Sikistirma tertibati pargasi Dm 200 254327 255326
Sikistirma tertibati pargasi Dm 225 254328 255327
Sikistirma tertibati pargasi Dm 250 255328
Sikistirma tertibati pargasi Dm 280 255329
Boru destekleme tertibati sad/sol 252350 252350 254350 255350
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 40 252370 252370
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 50 252371 252371
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 56 252372 252372
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 63 252373 252373
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 75 252374 252374 254370
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 90 252375 252375 254371 254371
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 110 252376 252376 254372 254372
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 125 252377 252377 254373 254373
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 135 252515 252515
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 140 252378 252378 254374 254374
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 160 254375 254375
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 180 254376 254376
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 200 254377 254377
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 225 254378 254378
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 250 254379 254379
Boru destekleme/konumlandirma pargasi Dm 280 255379
Boru kesme tertibati REMS RAS P 10-40 290050 Boru kesme makasi REMS ROS P 35 291200
Boru kesme tertibati REMS RAS P 10-63 290000 Boru kesme makasi REMS ROS P 35 A 291220
Boru kesme tertibati REMS RAS P 50-110 290100 Boru kesme makasi REMS ROS P 42 PS 291000
Boru kesme tertibati REMS RAS P 110-160 290200 Boru kesme makasi REMS ROS P 42 291250
Boru kenarl agma tertibati REMS RAG P 16-110 292110 Boru kesme makasi REMS ROS P 63 P 291270
Boru kenari agma tertibati REMS RAG P 32-250 292210 Boru kesme makasi REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Boru destekleme tertibati REMS Herkules 3B 120100
1.3. Caligma alani
Boru gaplari 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Sihhi tesisat doseme isleri, atik su borulari, baca tesis etme galismalari
konularinda uygulanmak tizere 180-290°C aralarinda kaynaklama isi dereceleri igin uygundur.
1.4. Elektriksel verileri
Nominal gerilim (Sebeke gerilimi) 230V 230V 230V 230V
Nominal guict, ¢ekis glict olarak 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Isitma elemanl alim kaynaklama tertibat 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrikli rendeleme tertibati 500 W 500 W 500 W 500 W
Nominal frekans 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Koruma sinifi | | | |
1.5. Ebatlari
Tasinma durumunda Uzunluk 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
Genislik 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
Yikseklik 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Calisma durumunda Uzunluk 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
Genislik 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
Yikseklik 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Agirliklan
Makine olarak 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Sikistirma ve destekleme pargalari/tertibatlari 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Giiriiltii bilgileri
Calisma alanina uygun emisyon degeri 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Vibrasyon degerleri
Agirlikl efektif hiz kapasitesi 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?
Titresim deyeri normlu bir Deneme Usulline gére belirlenmis ve istenildiginde baska bir alet’in deyerleri ile kiyaslanabilir. Titresim giici performans azalmasi nin bir
gostergesi olarak ta kullanilabilir.
A\ DIKKAT
Titresim deyeri kullanma aninda sabit haline nazaran farkli olabilir, kullanma sekli ne baglidir. Gercek kullanma sartlarina bakarak, kullanan kisiyi koruma maksati ile,
emniyet kurallari nin belirlenmesi gerekli olabilir.
(;a||§t|rma ve bir adet ¢alisma anahtari, makine lizerinde tesis edilmis bir cekmece i¢inde
T R (8) tasinmakta ve saklanmaktadir. Bu makinenin kurulmasi igin, makinenin gelik
2.1. Makinenin taginmasi ve kurulmasi ile ilgili islemler

REMS SSM 160 RS

Makine resim 2'de gosterildigi bicimde teslim edilmekte, taginmakta ve kurulmak-
tadir. Sikistirma takimlari ile, boru konumlandirma/destekleme parcalari ve bir adet
calisma anahtari ayri bir gelik sandikta (1) taginmakta ve saklanmaktadir. Celik sac
kutu, makinenin altinda, boru gergevesine asilabilir. Makine 4 germe (sabitleme)
dirsedi (4) ile boru gergevesinden sabitlenir. Koruyucu kapak (41), nakliye igin isitma
elemanina asiimalidir. Makine bir tezgahin tizerine de sabitlenebilir.

Nakliye sirasinda isitma rezistansini korumak icin plastik koruyucu baghgr kullanin
(aksesuar). Koruyucu baslik 1sitma rezistansi isitimadan énce ¢ikarilmali ve
nakliye amaciyla ancak isitma rezistansi soguduktan sonra takilmalidir. Aksi
taktirde baslik tahrip olur ve alet zarar gortr.

REMS SSM 160 KS ve REMS SSM 250 KS
Makine resim 3'de gosterildigi bicimde teslim edilmekte, tasinmakta ve kurul-
maktadir. Sikigtirma takimlari ile, boru konumlandirma/destekleme parcalar

sacdan imal edilmis gévdesi (izerinde bulunan 4 adet kilitteme mekanizmalari
(9) tagima sandiginin alt kisminda agilacaktir. Bunun ardindan makinenin tagsima
sandi§i yukariya dogru kaldirilarak, kapatma mekanizmalarinin yerde agila-
caklari bigcimde, tekrar yere birakilacaktir. Simdi makine tasima sandiginin
lizerine konulacaktir.

A\ DIKKAT

Bu durumda ¢gekmecenin (8) yere diismemesine dikkat edeniz. Bu asamadan
sonra makine sandiginin ist kisminda bulunan dikddrtgen bigiminde tasarlanmig
girintinin iginde merkezlendirilecektir. Makinenin bir daha taginmasi durumunda
yukarida izah edilmis olan islem siralamasinin tersini tatbik ederek gergeklestiriniz.
Bu makine ayni zamanda bir ¢alisma tezgahinin tizerinde de tesis edilebilmektedir.

Nakliye sirasinda isitma rezistansini korumak igin plastik koruyucu bashgi
kullanin (aksesuar). Koruyucu baslik 1sitma rezistansi 1sitiimadan énce cikaril-
mali ve nakliye amaciyla ancak i1sitma rezistansi soguduktan sonra takiimalidir.
Aksi taktirde baslik tahrip olur ve alet zarar gor(r.
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2.5.

REMS SSM 315 RF

Makine resim 4'de gésterildigi bicimde teslim ediimekte, tasinmakta ve kurul-
maktadir. Sikistirma takimlari ile, boru konumlandirma/destekleme parcalari
ve bir adet galisma anahtari ayri bir gelik sandikta (1) tasinmakta ve saklan-
maktadir. Makineyi kurmak icin, makinenin gekme kolunu (10) bayonet tipi
kilitleme tertibatinin (11) iginde geviriniz ve yerinden sékiinliz. $imdi makineyi
yatay akisi Uzerinden (yuriiyen aksamin akisi) dondtrerek, yiriiyen aksamin
yukariya dogru durmasini saglayiniz. Kilitteme kolunu (12) aginiz.

A\ DIKKAT

Bu iglemler sirasinda makineyi govdesinden sikica tununuz! Makineyi
dikkatli bir bigcimde kendi akisi etrafinda yukariya dogru déndiiriniz kiliteme
kolunu (12) tekrar galistirarak kilittenme islemini gerceklestiriniz. Makinenin bir
daha taginmasi durumunda yukarida izah edilmis olan islem siralamasinin
tersini tatbik ederek gerceklestiriniz. Makine yurlyen aksami Uzerinde de iki
adet karsilikli konumlandiriimis allen tipi-civatalarin (13) sokilmeleri ve kiliteme
kolunun (12) agilmasi suretiyle galistirilabilmektedir. Makinenin bir ¢alisma
tezgahi Uzerine tesis edilebilmesi igin, borulardan olugan gévde kisminin yani
sira, destekleme tertibatinin (14) ve yiiriyen aksaminin (15) sokilmeleri
gerekmektedir.

Elektrik baglantisi

Sebeke voltajini dikkate alin! Makinenin baglantisini yapmadan 6nce makine
etiketinde belirtilen voltajin sebeke voltajina uygun olup olmadigini kontrol edin.
Santiyelerde, nemli ortamlarda, i¢ ve dis alanlarda veya benzer kurulum tiirle-
rinde 1sitma rezistansh alin kaynak makinesi ancak hatali akim koruyucu
salteriyle (FI salteri) sebekede isletin. Toprak akimi 200 msn. boyunca 30 mA
degerini gegerse bu salter enerji beslemesini kesmelidir. Isitma rezistansli alin
kaynak makinesi (5) kendi baglanti kablosuna sahiptir. Bu nedenle, 1sitma
rezistansli alin kaynak makinesinin gii¢ etiketinde belirtilen gerilimin sebeke
gerilimine uygun oldugu kontrol edilmelidir. Sadece ¢alisir durumda olan koru-
yucu kontaga sahip prizler/uzatma kablolari kullanin.

Isitma rezistansh alin kaynaklama aletinin ve elektrikli rendeleme tertiba-
tinin konumlandiriimalari

Butlin makine tiplerinde i1sitma rezistansl alin kaynaklama aleti sékiilebilmek-
tedir ve ayni zamanda el ile kullanilmaya uygun tasarlanmistir. Isitma rezistansli
alin kaynaklama aleti REMS SSM 160 RS ve REMS 160 KS modellerinde el
ile tutma yeri (16) araciliyla, tutucunun tizerine tesis edilmistir (17) ve REMS
SSM 250 KS ile REMS SSM 315 RF modellerinde ayri olarak bir pim vasitasi
ile kilitlenerek emniyete alinmistir.

A\ DIKKAT

Prize takiliyken 1sitma rezistansh alin kaynak makinesine (5) sadece
kulpundan (16) veya tutma yerinden (18) dokunun. Isitma rezistansi ve isitma
rezistansi ile plastik kulp arasindaki metal pargalar 300°C'ye kadar galisma
sicakligina ulagir. Bu pargalara dokunuldugunda ciddi yaniklar meydana gelir.

REMS SSM 160 RS
Isitma elemani diiz kaynak cihazi (5), makinenin nakliyesinden sonra ortalan-
mamalidir, glinku cihaz teslimat sirasinda zaten ayarlanmis durumdadir.

REMS SSM 160 KS, 250 KS ile REMS SSM 315 RF

Isitma rezistansli alin kaynaklama tertibati (5) tagima isleminin ardindan makine
ile merkezlendiriimelidir. Bunun igin sikistirma kolunu (22) gevsetiniz ve Isitma
rezistansli alin kaynaklama tertibatinin tutucusunu (17) konum degistirme kizag
lizerinde (5), posasina dek geriye dogru ¢ekiniz. Sikistirma kolunu (22) tekrar
sikistiriniz.

Isitma rezistansli alin kaynak makinesini (5) ve elektrikli planyay (6) disariya
dogru cevirin. Isitma rezistansli alin kaynak makinesini (5) daima koruyucu
baslik (4) icinde disariya dogru cevirin (Sekil 1). Isitma rezistansli alin kaynak-
lama tertibatini (5) ve elektrikli rendeleme tertibatini (6) yana dogru hareket
ettirebilmek i¢in, daima tutma yerlerini (18) veya (20), son konum posasinin
frenlemesini engellemek igin biraz yukariya dogru kaldiriniz.

Elektronik sicaklik ayarn

DVS 2208 Balim 1'de isitma rezistansinin sicakliginin hassas kademeli ayar-
lanabilir olmasi sart kosulmustur. Isitma rezistansinda gerekli sabit sicakligi
sadlamak icin aletler sicaklik ayariyla (termostat) donatiimistir. DVS 2208 Bélim
1'de sicaklik farkinin ayar tutumuna istinaden < 3°C olabilecedi sart kosulmustur.
Bu ayar hassasiyetine ancak elektronik 1s1 ayar kontroli donanimiyla ulasila-
bilmektedir. Bu sebepten dolay, 1s1 dereceleri sabit ayarlanmig veya mekanik
dlizeyde tasarlanmis 1s1 ayarlama mekanizmalarina sahip olan 1sitma rezistansli
plastik boru alin kaynaklama aletleriyle DVS 2207 normu uyarinca éngérilen
kaynaklama iglemleri yapilamamaktadir.

REMS isitma rezistansli plastik boru alin kaynaklama aletlerinin her tipinde 1s
ayarlama olanagdi sunulmaktadir. Aletler elektronik i1s1 ayarlama ve kontrol
sistemiyle donatiimis olarak teslim edilmektedir. Bu isitma rezistansli plastik
boru alin kaynaklama aletlerinin teknik veriler etiketlerinde altta ki veriler bulun-
maktadir:

Mesela REMS SSG 180 EE: Ayarlanabilir 1s1 derecesi, elektronik isi derecesi
muhafaza etme 6zelli§i sayesinde, ayarlanmis olan isi derecesine * 1.

Isitma rezistansh plastik boru alin kaynaklama tertibatinin 6n isitilmasi
islemi

Isitma rezistansli alin kaynaklama aletinin baglanti kablosunun fisi, rendeleme
tertibati gévdesinin arka kisminda bulunan elektrik prizine takilacaktir (23). Bu
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prizden cikan baglanti kablosu sebekeye baglandidinda, makine ¢alismaya
hazir konuma gelmis olacaktir ve 1sitma rezistansli plastik boru alin kaynaklama
tertibati 1Isinmaya baslayacaktir. Alet sebekeye baglandiginda kirmizi renginde
sebeke kontrol lambasi (24) ve yesil renginde 1s1 kontrol lambasi (25) yanacaktir.
Aletin 1sinmasi igin takriben 10 dakika zamani ihtiyaci bulunmaktadir. Alet
istenilen veya ayarlanmis olan isi derecesine ulastiginda, isitma rezistansina
giden elektrik akimi otomatik olarak aletin tizerinde bulunan isI ayarlama
tertibati (termostat) tarafindan kapatiimaktadir. Kirmizi renkli sebeke kontrol
lambasi bu durumda yanmaya devam edecektir. Yesil rengindeki isi kontrol
lambasi ise, elektronik termostat donanimindan dolayi, yanip sdnerek elektrik
beslenmesinin sirekli olarak agilip kapandigini gdsterecektir. En erken 10
dakika daha beklendikten sonra (DVS 2207 Béliim 1) kaynak islemi baslayabilir.

Kaynaklama is1 derecesinin segimi

Isitma rezistansli plastik boru alin kaynaklama aletinin PE-HD-tipi borular igin
kaynaklama isi derecesi dnceden ayarlanmistir (210 derece). Kaynaklanacak
borunun malzemesine ve borunun duvar kalinligina gére, bu kaynaklama isi
derecesinin diizeltime mahiyetinde degistiriimesi gerekebilmektedir. Bu konuda
boru veya sekillendirme pargalari Ureticilerinin uygulama bilgileri ve talimatlari
dikkate alinmalidir! Resim 5'de bu duruma ydnelik olarak borularin gesitli duvar
kalinliklarina istinaden takip edilecek veri gizelgesi isitma elemanlari i1sisi ve
boru duvar kalinliklarina uyarlanmis bir bigcimde gosterilmistir. Genel olarak
diistk duvar kalinliklarinda daha Ust 1s1 derecesi ayari ve yiiksek duvar kalin-
liklarinda daha algak 1s1 dereceleri segilmelidir (DVS 2207 bolim 1 uyarinca).
Ayrica gevre etkenleri de (yaz/kis/riizgar/nem) sicakli§in diizeltiimesini gerekli
kilabilir. Bu islem érnegin yaklasik 10 mm oturma alanina sahip, hizli gésterge
saglayan yuzey dlglimleri igin sicaklik 6lgiim aletiyle yapilabilir. Sicaklik gerekirse
sicaklik ayar digmesi (26) cevrilerek diizeltilebilir. Sicaklik ayari degistirildiginde,
Isitma rezistansinin en erken talep sicakliga ulastiktan 10 dakika sonra kulla-
nilmasi gerektigi dikkate alinmalidir.

Kullanim

Kaynak yerlerinin kalitesi kaynakginin vasiflarina, kullanilan makinenin ve
diizeneklerin uygunluguna ve kaynak yonetmeliklerine uyulmasina baghdir.
Kaynak hatti tahripsiz ve/veya tahrip edici yontemlerle kontrol edilebilir. Kaynak
calismalari denetlenmelidir. Denetimim tiri ve kapsami sozlesen taraflar
arasinda kararlagtiriimalidir. Yéntem verilerinin kaynak tutanaklarina veya veri
taslyicilara kaydedilerek belgelendirilmesi 6nerilir. Kalite glivencesi gergevesinde,
kaynak calismalarina baglamadan énce ve ¢alismalar sirasinda mevcut ¢alisma
kosullari altinda deneme amagli kaynak yapilmasi ve bunlarin kontrol{i 6nerilir.
Her kaynakg! egitimli ve gecerli kalifikasyon kanit belgesine sahip olmalidir.
Ongériilen uygulama alani kalifikasyonun tiirii igin belirleyici olabilir.

Yontem tarifi

Isitma rezistansli alin kaynak makinesiyle kaynak isleminde kaynak yapilacak
pargalarin baglanti ylzeyleri i1sitma rezistansi iizerinde basing altinda denk-
lestirilir, ardindan kaynak sicakligina kadar isitilir ve i1sitma rezistansinin
uzaklastinimasinin ardindan basing altinda birlestirilir (Sekil 6).

Kaynaklama iglemlerinin hazirliklar

Aclk alanlarda yapilan ¢alismalarda kaynaklama islemlerinin uygunsuz hava
kosullarindan dolayi, olumsuz etkilenmemelerine dikkat ediniz. Kéti hava
durumlarinda veya kuvvetli giines 1siginin yansimasi durumlarinda, kaynaklama
yerlerinin Ustlerinin ortlilmeleri veya bir kaynak gadirinin kurulmasi faydali
olabilmektedir. Kaynaklama yerlerinin kontrolsiiz olarak sogumalarini 6nlemek
icin, kaynaklanan borunun bir ucunu, hava akimini engellemek bakimindan
kapatmakta fayda vardir. Tam yuvarlakligini yitirmis borular, kaynaklama isle-
minden evvel bir sicak hava tfleme aleti vasitasiyla, dikkatlice isitilip dizeltil-
melidirler. Sadece ayni malzemeden ve ayni duvar kalinligina sahip olan borular
ve sekillendirme pargalarini kaynaklama islemlerine tabi tutunuz. Borular
REMS RAS boru kesme aparati (aksesuar, bkz. 1.2.) veya REMS Cento/REMS
DueCento boru kesme makinesiyle kesilir.

Borularin sikistinimalari

Boru ¢apina uygun olarak 4 adet sikistirma elemani (27), sikistirma eleman-
larinin egri olan taraflar kaynak yerine bakacak sekilde sikistirma diizenekle-
rine (19) yerlestirilir. Sikistirma takimlari makineyle birlikte teslim edilen alti
koseli civatalar (28) vasitasiyla sabitlestiriimektedir. Ayrica 2 adet boru konum-
landirma/destekleme takimi (29), boru destekleme tertibatinin (30) lizerine
tesis edilecektir ve yaninda bulunan alti kdseli civatalar (28) vasitasiyla sikis-
tinlacaktir. Borular ve/veya boru kisimlari, sikistirimadan 6nce, sikistirma
tertibati icersinde, konumlari itibariyle ayarlanmali ve sabitlestirilmelidir. Gerek-
tigi durumlarda uzun borular REMS Herkules tipi (aksesuar, bkz. 1.2.) boru
destekleme tertibatlariyla desteklenmelidir. Kisa boru pargalarinin konumlan-
dirilabilmeleri igin, boru konumlandirma tertibatlari (30) itilerek konumlandiril-
maktadir veya 180 derece olarak gevrilmektedir. Bunun igin sikistirma kolunu
(31) gevsetiniz ve boru konumlandirma tertibatinin konumunu iterek veya gekme
tipi butonu (32) biraz kaldirarak ve boru konumlandirma tertibatini, sikistirma
kolunun (31) akisi etrafinda dondtirerek konumlandiriniz. Boru uglarinin rende-
lenebilmeleri igin, sikistirma takimlari veya sikistirma tertibatlarinda orta yere
dogru 10 ila 20 mm aralarinda disariya dogru bakmalari gerekmektedir.

Boru veya sekillendirme pargalari, ylzeylerinin duz-paralel bir bigimde birbiri-
lerine hizalanmalari seklinde ve boru duvarlarinin birlesme bélgesinde birbiri-
lerine denk gelmeleri bigiminde ayarlanmalari gerekmektedir. Gerektigi durum-
larda, borular sikistirma tertibatlari agilarak yeniden dengelenmelidir ve bu
islem sirasinda borular déndiirtilerek yuvarlakliklarina dair kontrol edilmelidirler.
Diizeltme islemi birkag kez basarisizlikla sonuglandiginda, sikistirma tertibat-
larinin yeniden ayarlanmalari gerekmektedir. Bunun icin sikistirma civatalarini
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(33) her iki sikistirma tertibat (izerinde gevsetiniz ve her iki sikistirma tertibati
lizerinden intikal etmis bir bicimde bir boruyu tertibat i¢inde konumlandiriniz.
Konumlandirdiginiz boru sikistirma tertibatlari igersinde bulunan boru destek-
leme yuvalarina tam olarak oturmadigi durumda, sikistirma tertibatlarinin yan
taraflarindan vurarak, sikigtirma tertibatlarini son konumuna gére merkezlen-
diriniz. Ardindan, boru halen sikistiriimig durumdayken sikistirma civatalari
(33) tekrar sikilir.

Sikistirma tertibatlari tarafindan boru uglari sikica kavranmalidir. Gerektigi
durumlarda, sikistirma somunu (34) sikistirma eksantrigi altinda (35), sikistirma
kolunun kapatilabilmesi igin, somut bir glice gerek duyulmasina dek ayarlanarak
sikistirma konumuna getirilmelidir.

Boru uglarinin rendelenmeleri

Kaynaklama igleminden hemen 6nce, kaynaklanacak boru uglarinin rendele-
nerek, dlzglnltklerine dair tesviye edilmeleri gerekmektedir. Bunun igin
elektrikli rendeleme tertibati (8) galisma alanina dogru déndurilerek konum-
landirimaktadir ve tutma yeri iizerinde bulunan galigtirma butonu (20) araciliyla
calistinimaktadir. Rendeleme tertibati calisirken, boru uglari bastirma kolu (7)
araciliyla 6l¢ilu bir bicimde rendeleme disklerine dogru bastirilir. Rendeleme
islemi, her iki tarafta kesintisiz bir talag olusumuna dek surdUrilmelidir. Bu
asama tamamlandiktan sonra, halen daha galisan rendeleme tertibati bastirma
kolu (7) aracilyla, boru uglarinda bir talas pargasinin kalmayacagi bigcimde
uzaklastinimaktadir. Rendeleme tertibati gevrilerek galisma alanindan uzak-
lastirildiktan sonra, rendelenmis olan boru uglari prova mahiyetinde birlestirilerek
uclarin paralellikleri ve aksiyal olarak birbirilerine olusan dengeleri kontrol
edilmelidir. Burada olusan paralellik durumu resim 7°de tarif edilen dengeleme
basinci altinda 6ngériilen aralik genisligini asmamalidir ve boru dig kisimlarina
dogru sapmalar azami olarak kullanilan borunun duvar kalinliginin % 10 oranini
gecmemelidir. Rendeleme islemleri tamamlanmis durumdaki kaynaklama
yluzeyleri, kaynaklama isleminden evvel bir daha ellenmemelidir.

Borunun yada sekillendirme pargasinin bir tarafinda, rendeleme islemiyle daha
fazla veya hi¢ devam edilmeyecek ise, fakat diger tarafin daha rendeleme islemi
tamamlanmadiysa, rendeleme tertibatinin gvdesinin alt tarafindan bulunan
posa tertibati kenara dogru gevrilerek bu kisim devreden ¢ikartilir.

Isitma rezistansh alin kaynaklama igleminin agamalan

Isitma elemanlari/rezistanslari araciliyla alin kaynaklama iglemlerinde, kaynak-
lanacak olan pargalarin baglanti yizeyleri isitma elemani izerinde basing
altinda dengelenmektedir ve bu islemin ardindan kaynaklama derecesine kadar
isitiimakta ve i1sitma elemaninin/rezistansinin uzaklastiriimasinin ardindan
basing kuvveti uygulanarak birlestirimektedir. Her kaynaklama isleminden
evvel, 1sitma elemaninin galisma bélgesinde var olan isitma rezistansi isi
derecesi kontrol edilmelidir. Gerektiginde i1sitma rezistansi 1s1 derecesi bolim
2.6'da tarif edildigi bicimde dizeltilmelidir. Ayni sekilde, her kaynak isleminden
once Isitma rezistansi elyafsiz bir bez veya kagdit veya teknik alkolle temizlen-
melidir. Ozellikle 1sitma elemanlari {izerinde arta kalmis olan, plastik maddesi
artiklari derhal temizlenmelidir. Isitma takimlarinin temizlenmeleri sirasinda,
mutlak surette aletler Gzerinde bulunan anti athesif (yapismazlik 6zellikli)
oOzellikte kaplama ylzeyinin, aletler tarafindan uygulanan mekanik darbeler
sonucu zarar gérmemesine dikkat edilmelidir.

Bu yontem adimlari resim 8'de gosterilmistir.

Isitma rezistansini temizlemek igin ispirto kullaniimasi, i¢erdigi su nedeniyle
kaynak hattinda kalite kaybina sebep olabilir.

3.5.1. Yiizey dengeleme iglemi

Kaynaklanacak birlesme ylzeylerinin uyarlanmalari sirasinda kendileri, gevre-
lerinde bir siskinlik olusuncaya dek 1sitma elemanina dogru bastirilirlar. Uyar-
lama galigmalari sirasinda mesela PE-maddeleri igin, 0,15 N/mm? (DVS 2207
bélim 1 uyarinca) uyarlama basinci uygulanmaktadir.

Uygulanacak olan gesitli boru ¢aplari ile uygulanan borularin gesitli duvar
kalinliklar dogrultusunda, birlesme yiizeylerine intikal ettirilmesi gereken basing
kuvvetinin, dengeleme kuvvetinin 0,15 N/mm?ye intikal etmesi dogrultusunda
hesaplanmalari gerekmektedir. Baski kuvveti-F dengeleme kuvveti P’nin
UrGintinden ve boru ylzeyi A (F = p - A) boru yiizeylerinin, buytkluklerine oranla
daha blylk bir baski kuvveti ile birbirine bastirilarak preslenmeleri gerekli
olmaktadir. Bu durumda mesela ¢api 110 mm olan bir boruda, SDR 33 (s =
3,4 mm) 1140 mm? olan bir boru yuzeyi ve boylece F = 0,15 N/mm? - 1140 mm?
=170 N-kuvvet gerekli olmaktadir. Her makinenin iizerinde, o makine ile hangi
borularin, hangi basing kademesinde ve hangi basing kuvveti uygulanarak
kaynaklama iglemine tabi tutulacaklarina dair bir tabela tizerinde gerekli bilgiler
bulunmaktadir. Resimler 9 ile 13 arasi, REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160
KS, REMS SSM 250 KS ve REMS SSM 315 RF makine modellerinin ilgili
tablolari gdrilmektedir. ikinci tablodan (bkz. resim 9 ve 16) gerekli olan basing
glicti 6grenilebilir ve gevirme kolu (7) ile birlikte basing giicli ayarlanabilir. Ek
yerlerinin ylizeylerine gevirme kolu yUklenirse, gostergede (38) ulasilan basing
glici okunabilir.

En azindan gerekli olan basing gliciinii elde edebilmek igin, germe tertibatlarinin
boru pargalarini yeteri kadar saglam bir sekilde gerip germedigi kontrol edil-
melidir. Bu amagla boru uglari sojuk olarak i¢ ice gegirilmeli ve deneme amaciyla
en azindan tespit edilen basing glicl, cevirme kolu (7) ile elde edilmelidir. Germe
tertibatlari boru parcalarini saglam bir sekilde tutmuyorsa, germe somunlari
(34) tekrar ayarlanmalidir (bkz. 3.4.).

Borunun tiim ¢ap! iizerinde esit bir gikinti, en az olarak resim 14, bdliim 2'de tarif
edilen yikseklikte elde edildiginde dengeleme islemi tamamlanmig sayilmaktadir.

3.5.2. Isitma iglemi

Isitma iglemi igin basing nerede ise sifira kadar diisurilecektir. Gerekli 1sitma
sureleri resim 14, b6lim 3'de gdsterilmistir. Isitma agamasinda kaynaklanacak
birlestirme ytizeylerinin igine 1s1 intikal etmektedir ve ylizeyleri kaynaklanabilecek
dereceye kadar 1sitmaktadir.

3.5.3. Degistirme iglemi

Isitma agsamasinin ardindan birlestirme yiizeyleri 1sitma elemaninin tizerinden
¢oz(lir ve 1sitma elemani geriye dogru cevrilerek ylizeylerden uzaklastirilir.
Bu islem 1sinmig bir durumda olan birlestirme yiizeylerine degmeden yapilma-
lidir. Bunun ardindan birlestirme yiizeyleri hizli ve kararli bir bicimde birbirilerine
yakinlagtiriimalidir. Bu ayar degistirme suresi resim 14, bélim 4’de verilmis
olan sirelerin kesinlikle tatbik edilmeleri gerekmektedir. Degistirme stresi Sekil
14, Situn 4'te belirtilen stireleri asmamalidir. Aksi taktirde birlestirme yizeyle-
rinde istenmeyen derecede soguma olugacaktir.

3.5.4. Birlestirme ve kaynak iglemi

Birlestirme yUzeyleri, birlestirme aninda nerede ise sifir hiziyla bulusmalidir.
Bunun ardindan birlestirme kuvveti DVS 2207 normu bélim 1 uyarinca esit bir
bicimde ve kademesiz olarak artarak 0,15 N/mm?ye kadar intikal etmelidir ve
resim 14, bolim 5'de gdsterilmis soguma slrelerine ulagilana dek muhafaza
edilmelidir. Sikistirma manivelasi/kolu (39) araciliyla bastirma kolu sogutma
siresince sabitlestirilmektedir. Burada tatbik edilmeleri gereken basing kuvvet-
leri ise, bélim 3.5.1'de tarif edildikleri gibi, ayrica 9 ve 16 arasi sayfalarda
bulunan tablolarda goriilmektedir. Daha buytik boru caplarinda ise, bu galig-
malara uygun bir bigimde tasarlanmig bir kaynaklama tertibatinin kullaniimasi
gerekmektedir. Borunun tiim gapi lzerinde esit bir gift-cikinti olustugunda,
birlestirme islemi tamamlanmig sayilmaktadir. Bu gikintinin sekillenmesi neti-
cesinde, kaynaklama igleminin esit gerceklesmesi basarisi konusunda ilk bulgu
elde edilmis sayiimaktadir. Resim 15'de gérilen ¢ikintinin K-6lgisti daima
sifirdan biyiik olmalidir; yani ¢ikintinin borunun tiim capi glizergahinca yikselmis
olmasi gerekmektedir.

3.5.5. Gergeklestirilen kaynaklama baglantisinin sikigtirma tertibatindan
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cikartiimasi

Sikistirma manivelasi/kolu (39) araciliyla gevsetildiginde, bastirma kolu sogutma
siresince sabitlestirildikten sonra agildiginda, kaynak dikisinin birlesme basin-
cinin bosalmasi nedeniyle etkilenmemesi igin bastirma kolunun, basincin
yavasca serbest kalabilmesi igin el ile desteklenerek tutulmasi gerekmektedir.
Bu islemin ardindan sikistirma eksantrikleri agilmaktadir ve kaynaklama iglemi
tamamlanmig boru baglantisi makinenin iginde alinabilmektedir. Kaynaklama
yeri dikisinin hicbir etki altinda kalmadan sogumasina izin veriniz! Kaynaklama
yeri dikisinin sogumasini higbir bicimde su, hava gibi unsurlar kullanarak
hizlandirmaya galigsmayiniz! Yapilan baglantilarin yiiklenilebilirlikleri konusunda,
ilgili boru ve sekillendirme pargalari Ureticilerinin talimatlarini inceleyiniz!

Koruyucu bakim

/\ DIKKAT

Isitma rezistansl alin kaynak makinesine (5) sadece kulpundan (16) veya
tutma yerinden (18) dokunun! Isitma rezistansi ve isitma rezistansi ile kulp
arasindaki metal parcalar 300°C'ye kadar galisma sicakligina ulagir. Bu
pargalara dokunuldugunda ciddi yaniklar meydana gelir.

Periyodik bakim

Periyodik bakim galismalarindan énce elektrik figini gekin!

Makine asiri kirlenmelere maruz kaldiginda, hareketli kizagin ve/veya isitma
rezistansli alin kaynak makinesi (5) ile elektrikli planyanin (6) hareket ettigi
kizaklar zaman zaman temizlenmeli ve gresle yaglanmalidir.

Isitma rezistansli alin kaynak makinesinin (5) anti adhesif kaplamasi her kaynak
isleminden énce elyafsiz bir bez veya kagit ve teknik alkolle temizlenmelidir.
Isitma rezistansi (izerinde yapisip kalan plastik artiklari derhal elyafsiz bir bez
veya kagit veya teknik alkolle temizlenmelidir. Bu sirada i1sitma rezistansinin
anti adhesif kaplamasinin kullanilan aletler nedeniyle zarar gérmemesine
mutlaka dikkat edilmelidir. Isitma rezistansini temizlemek igin ispirto kullaniimasi,
icerdigi su nedeniyle kaynak hattinda kalite kaybina sebep olabilir.

Plastik pargalari (6érnegin gévde) sadece REMS CleanM makine temizleme
maddesi (Uriin No. 140119) veya hafif sabunlu su ve nemli bir bezle temizleyin.
Evlerde kullanilan deterjanlari kullanmayin. Bunlar ¢ogu kez plastik pargalara
zarar verebilecek kimyasallar icermektedir. Plastik parcalari temizlemek igin
kesinlikle benzin, terebentin yagi, inceltici ya da benzer uriinler kullanmayin.

Swvilarin kesinlikle makinelerin elektrikli aksamlarinin igine girmemesine dikkat
edin.

Denetleme/Onarim

Caligir hale getirme ve onarim galigmalarindan dnce elektrik fisini ¢ikarin!
Bu calismalar sadece kalifiye uzman personel tarafindan yapilmalidir.

Elektrikli planyanin disli grubu kullanim émri boyunca yeterli gres dolumuyla
calismaktadir ve sonradan yaglanmasi gerekmez. Elektrikli planyanin motoru
kémiir firgalarina sahiptir. Bunlar aginmaya tabidir ve zaman zaman kontrol
edilmeleri ve degistiriimeleri gerekir. Sadece orijinal REMS kdmdir firgalari
kullanin.
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5. Arniza halinde davranig
5.1. Ariza: Isitma rezistansli alin kaynak makinesi (5) 1sinmiyor.

Sebebi: Coziim:

o |sitma rezistansl alin kaynak makinesinin fisi prize takili degil. o Fisi prize takin (23) veya baglanti kablosunu giig etiketinde belirtilmis olan
nominal gerilim ve koruma sinifina uygun olan ve 30 mA hatali akima karsi
koruyucu diizenege (FI salter) sahip prize baglayin.

e Baglanti kablosu bozuk. e Baglanti kablosunun vasifli uzman personel veya yetkili REMS musteri
hizmetleri servis departmani tarafindan degistirimesini saglayin.

® Priz (23) bozuk. ® Prizin (23) vasifli uzman personel veya yetkili REMS misteri hizmetleri servis
departmani tarafindan degistirilmesini saglayin.

o Alet bozuk. o Aletin REMS musteri hizmetleri servis departmani tarafindan kontrol
edilmesini/onariimasini saglayin.

o Priz bozuk. e Prizin vasifli uzman personel veya yetkili REMS musteri hizmetleri servis
departmani tarafindan degistirilmesini saglayin.

5.2. Ariza: Artik plastik pargalar 1sitma rezistansli alin kaynak makinesine (5) yapisip kaliyor.

Sebebi: Goziim:

e [sitma rezistansi kirli. o |sitma rezistansini temizleyin, bkz. 4.1.

o Anti adhesif kaplama hasarli. e Hasarli 1sitma rezistanslh alin kaynak makinesini yenisiyle degistirin.

e Kaynak sicakligi yanlis ayarland. e Borular veya kalip pargalara iligkin Uretici talimatlarini dikkate alin. Sicaklik
ayar diigmesinden (26) sicakligi ayarlayin (bkz. 2.6.).

5.3. Ariza: Elektrikli planya (6) calismiyor.

Sebebi: Coziim:

o Elektrikli planya galisma pozisyonunda degil. o Nihayet salterinin kizak tarafindan isletiimesi igin elektrikli planyay! tamamen
iceri gevirin.

e Baglanti kablosu bozuk. e Baglanti kablosunun vasifli uzman personel veya yetkili REMS misteri
hizmetleri servis departmani tarafindan degistirimesini saglayin.

o Komirr firgalar agindi. o Komir firgalarin vasifli uzman personel veya yetkili REMS miisteri hizmetleri
servis departmani tarafindan degistirimesini saglayin.

o Alet bozuk. o Aletin REMS musteri hizmetleri servis departmani tarafindan kontrol
edilmesini/onariimasini saglayin.

5.4. Ariza: Elektrikli planya (6) duruyor ve planya sirasinda temiz bir ylizey olusmuyor.

Sebebi: Coziim:

o lerletme giici asin yiiksek. o llerletme giiciinii disiiriin.

e Planya bigadi (Urlin No. 254103) koreldi. o Planya bicagini degistirin.

o Elektrikli planyanin V kayisi siyiriyor. o Elektrikli planyanin V kayisinin vasifli uzman personel veya yetkili REMS
miisteri hizmetleri servis departmani tarafindan gerilmesini saglayin.

5.5. Aniza: Sikistirilan borular ayni hizada degil.

Sebebi: Goziim:

o Sikistirma diizeneklerinin (19) birbirine ayari dogru degil. o Sikistirma diizeneklerini ayarlayin (bkz. 3.2.).
5.6. Ariza: Belirtilen 1sinma stiresi boru ve kalip pargayi eritmek igin uygun degil ya da bunlar ¢ok hizl eriyorlar.

Sebebi: Goziim:

o Kaynak sicakligi yanlis ayarlandi. o Borular veya kalip pargalara iliskin Uretici talimatlar dikkate alinmalidir.
Sicaklik ayar digmesinden (26) sicakligi ayarlayin (bkz. 2.6.).

o Olumsuz gevre etkenleri (yaz/kis/riizgar/nem). e Yagis halinde kaynak yerlerinin tizerini 6rtiin ya da kaynak ¢adiri kullanin.
Gerekirse sicaklik ayar digmesini (26) gevirerek 1sitma rezistansinin (5)
sicakhigini diizeltin (bkz. 2.6).

o [sitma rezistansli alin kaynak makinesi bozuk. o Yetkili REMS miisteri hizmetleri servis departmani tarafindan kontrol
edilmesini/onariimasini saglayin.

6. imha Kullanicinin yasal haklari, ézellikle ayip/kusur nedeniyle saticiya karst ileri
. o L slirdigu talepleri, bu garantiyle kisitlanmaz. Isbu Uretici garantisi, sadece Avrupa
Isitma rezistansli alin kaynak makinesi kullanim Smrii sona erdiginde normal Birligi, Norveg veya Isvigre'de satin alinan ve oralarda kullanilan yeni Griinler
ev atigi olarak imha edilmemelidir. Yasal hiikimler dogrultusunda usuliine icin gegerlidir.
imha edilmesi kir. ’
uygun imha edrimest gerexdr Bu garanti igin, Uluslararasi Satim Sozlesmelerine lligkin Birlesmis Milletler
7. Uretici Garantisi Antlasmasi (CISG) hukimleri hari¢ kilinmak suretiyle, Aiman yasalari gegerlidir.

PTFE-kaplamali isitma elemanlari/rezistanslari igin amaglari ve ilgili talimatlari 8.
disinda kullaniimalari durumunda garanti verimemektedir.

Garanti siresi, yeni riintin ilk kullaniciya teslim edilmesinden itibaren 12 aydir.
Teslim tarihi, satin alma tarihini ve Grln tanimini igermesi zorunlu olan orijinal

Parca listeleri
Parca listeleri igin bkz. www.rems.de — Downloadlar — Parga kilavuzlari.

satis belgesi génderilmek suretiyle kanitlanmalidir. Garanti siresi zarfinda
beliren ve kanitlandigi lizere imalat veya malzeme kusurundan kaynaklanan
tum fonksiyon hatalari tcretsiz giderilir. Hatanin giderilmesiyle Griiniin garanti
suresi uzamaz ve yenilenmez. Dogal asinma, tasarim amacina uygun olmayan
veya yanlis kullanim, isletme talimatlarina uyulmamasi, uygun olmayan igletim
maddeleri, asiri zorlanma, tasarim amacina aykiri kullanim, kullanicinin veya
bir bagkasinin miidahaleleri veya baska sebepler nedeniyle meydana gelen ve
REMS sirketinin sorumlulugu dahilinde olmayan hasarlar garanti kapsami
disindadir.

Garanti kapsamindaki islemler, sadece yetkili bir REMS miisteri hizmetleri
servis departmani tarafindan yapilabilir. Kusurlar ancak urlinin énceden
miidahale edilmemis ve pargalara ayrilmamis durumda REMS misteri hizmet-
leri servis departmanina teslim edilmesi halinde kabul edilir. Yenisiyle degistirilen
Uriin ve pargalar REMS sirketinin miilkiyetine geger.

Gonderme ve iade icin nakliye bedelleri kullaniciya aittir.

Not: isbu kullanma talimatlarinda bulunan gesitli resim ve ifadeler kismen ilgili
DVS-2207 ve 2208 normlarindan alinmistir (DVS: Aiman kaynak teknidi birligi,
tescilli dernegi, Dusseldorf).
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I'IpeBo.q Ha OPUrMHaNHOTO PBKOBOACTBO 3a eKcrnjioatauus

durypn 1-4 (4) Tpwba
1 KyTusa 3a cbxpaHsiBaHe Ha (5) HarpsiBaHe
TPBOHUTE ONOPHU BMOXKM U (6) 3aBbpLUEHO CbeanHEHUE
3axBaLLaLLmTe BrIOXKM (7) TonnuHHO 3aBapsiBaHe (MPUHLMMHA
2 LUnneHT B NpexofHo noroxeHue cxema)
3 TpbbHa cToliKa
4 LUnneHT B paboTHo nonoxerve Ha PUrypa 7
MalLMHaTa (1) BwbHWeH gnameTbp Ha TpbbaTa
5 Ypen 3a yenHo 3aBapsiaHe d (mm)
6 EneKkTpu4ecku MHCTPYMEHT 3a (2) WwpyHa Ha BbnHaTa a (mm)
YerHo psisaHe ®urypa 8
7 TMputuckawy noct 1) Hatuck
8  Yexmenxe 22; Perynupat HaTuck
18 _Ilggﬁ:inka (3) Bpeme, Heobxoagumo 3a
. perynupaxe
11 BaitoHeTHo brokupaHe (4) Hatck npy Harpssake
12 3aknioysau noct (5) BpeMme, HeoBX0AMMO 3a HarpsiBaHe
13 Ihugggg;;e"'e” BUHT (6) BpeMe 3a npeMuUHaBaHe B Apyr
PEXUM
15 Pawmka Ha konena (7) CuemuHuTeneH HatUck
16 Pbkoxsatka (8) Bpeme 3a gocTurave Ha
17 Orparnduten CbeAVHUTENHIS HaTUCK
18 [pbxka

Bpewme, Heobxoaumo 3a oxnaxgaHe

(
19 3ardrawo npucnocobneHue (10) 06w Bpeme, HeoBXOmMMO 3a

20 [pwxka c 6yToHEH NpeBkmtoyBaTen

CbeVMHEHNETO

21 Mpunnb3saly ce 6rok (11) Bpewme

22 3axsallall noct

23 KoHTakT ®urypa9u 16

24  YepBeHa MHauKaTopHa namna (1) TpbOHM Cepum 1 cUnNUTE Ha HaTUCK
“BKMKOYEHO” 3a KOMNeHcaumsa npu 3aBsapsisaHe

25 3eneHa KOHTpOMHa namna 3a Ha Tpb6M OT NonueTuneH
Temneparypa (2) BwbHweH anamerbp Ha Tpbbarta d

26 BwHT 3a perynupaHe Ha (3) QOebenuHa Ha cTeHaTa s
Temneparypara (4) CoboTHOLWEHVE BBHLUEH AMameTbp/

27 3atsaralla Bnoxka nebenuHa Ha cTeHata SDR

28 lllecTobrbneH BUHT (5) TpvbHa cepusa S

29 TpbbHa onopHa Broxka (6) Mpwtuckawa cuna B N

30 Onopa Ha Tpbbata

31 3ardralya pbkoxeaTka @urypa 14

32 Wanbpnealua pokoxsatka (1) HomwunanHa pebenuHa Ha cteHaTa

33 3axsalLalL, BUHT B mm

34 3axsaualla raika (2) Perynupare

BucounHa Ha usgyBaHeTo npu
HarpeBaTenHus enemeHT

B kpas Ha BpeMeTO 3a perynmpaHe
(MUHMManHa CToMHOCT)
(Apantupane npu 0.15 N/mm?) mm
HarpsisaHe

Bpewme, Heobxoaumo 3a HarpsiBa-
HeTo 210 x nebenuHa Ha cTeHaTa

35 3axBaluall eKCLEeHTPUK

36 3axeawauy noct

37 Tabenka ¢ fjaHHM 3a HaTUCKa

38 Crpenka-ykasaren

39 3axBallaLy nocT/apbxka

40 Kanak Ha enekTpogsurarens @)
41 Tpegnasuten

®urypa 5 (HarpssaHe < 0.02 N/mm?)
(1) Temnepatypa Ha HarpeBaTenHust (4) [pemuHaBaHe B ApYr pexum
enemeHT (5) CwvenuHsBaHe

(2) TopHa rpanuua (6
(3) [HonHa rpaHuua
(4) [DebenuHa Ha cTeHarta Ha Tpbbata (7)

BpeMe 3a npunaraHe Ha
MaKCcUMareH HaTUCK
Bpeme, Heobxognmo 3a
oXnaxgaHe, C npunaraHe Ha

®urypa 6 ChEOVHUTENEH HaTUCK
(; ) QonéOTOBKa p =0.15 N/mm? £ 0.01
53; H’::p:BaTeJ'IEH ereMeHT B MUHYTV (MUHMMarnHU BpeMeHa)

O6wwu ykasaHus 3a 6esonacHocT

MpoyeTeTe yka3aHusTa 3a 6e30NaCHOCT U UHCTPYKLUMK. [TpOrycKu npu criasgaHe
Ha yKkasaHusima 3a 6e301acHoCM U UHCMpyKYuume Mozam 0a npuyuHsm efnekmpu-
yecku ydap, noxap U/unu mexku HapaHsieaHusl.

3anasete BCUYKU YKa3aHuA 3a 6e3onacHocT U WHCTPYKLIMK 3a 6baewa ynOTpeGa.

W3non3saHomo e ykasaHusima 3a 6e301acHOCM MOHSIMUE ,eNIeKMPUYECKU UHCMPY-
MeHm" ce omHacs 00 enleKmpuYecKU UHCMPYMEHMU, 8KITOYEHU (C kabert).

1) Be3onacHocT Ha paboOTHOTO MSICTO

a) MopabpxanTe paboTHOTO CU MACTO YMCTO M fo6pe ocBeTeHO. be3rnopadbk
u HeoceemeHu pabomHu 30HU Mo2am O0a dogedam 00 3/10MONyKU.

6) He paGoTeTe ¢ eneKkTpuyeckns MHCTPYMEHT BbB B3pMBOONacHa cpeaa, B
KOSATO Ce HammMpaT ropuMM TEYHOCTH, ra30Be UNW NpaxoBe. Enekmpuyeckume
uHcCmpymeHmu obpasysam Uckpu, Koumo Mo2am 0a 3anansm npaxoeeme unu
napume.

6) [pbxTe Aeua U ApYrv nuua Hajaney ot eneKTPUYECKUA UHCTPYMEHT no
Bpeme Ha HeroBaTa ekcnnoataums. [lpu omesuyaHe Ha 6HUMaHUemo Moxeme
0Oa 3aeybume KoHmposa ebpxy ypeoda.

2) Enektpuyecka 6e3onacHocTt
a) CbeauHMTENHMAT Wencen Ha eneKTPUYECKUsi MUHCTPYMEHT TpsbBa Aa nacea

B eNeKTpUYeckns koHTakT. LLlencensT He TpAGBa Aa ce NPOMEHS NO HUKaKbB
Ha4mH. He usnonaeatime adanmepHu werncesu 3aedHo ¢ npednasHo 3aseMeHume
enekmpu4yecku uHcmpymeHmu. HenpomeHeHume werncenu u nooxodswume
KOHMaKmu Hamassieam pucka om efneKkmpu4ecku yoap.

6) U3bsareaiiTe TeneceH KOHTaKT CbC 3a3eMeHU NOBbLPXHOCTH, KaTo TPBLOM,
napHo, NeYKkn N XNagunHULUKM. Hanuye e nosuweHa omacHoCm om efiekmpu-
yecku ydap, koezamo Bawemo msno e 3a3eMeHo.

B) Mpeana3BaiiTe eneKTPUYECKMTE MHCTPYMEHTU OT AbXA U Bnara. [poHuK-

8aHemo Ha 800a 8 efleKmMpuYecKusl UHCMPYMEHM rosuLiasa pucka om efek-

mpuyecku ypeo.

He n3non3gaiite 3axpaHBawums kaben, 3a 4a HOCUTE €NEKTPUYECKUSA UHCTPY-

MEHT, Aia Fo OKayBaTe WUNK 3a Aa U3TErnATe Lencena oT KOHTakTa. fipbxTe

3axpaHBaluA kaben HacTpaHa OT TOMJMHA, Macno, ocTpu pbbose unu

ABWXELLM ce YacTu Ha ypeaa. [TospedeHu unu omomaHu kabenu noguwiasam

ornacHocmma om efiekmpuyecku yoap.

n) Korato paGotute Ha OTKPUTO C eNEKTPUYECKN MHCTPYMEHT, n3nonssaiTe
CaMo YABIDKUTENHM Kabenu, KOUTo ca roAHU 3a U3NoN3BaHe HaBbH. M31013-
eaHemo Ha kabenu, 200HU 3a ynompeba Ha omKpumo, Hamasnsieam pucka om
enekmpuyecku yoap.

e) AKko He MoXe Aa ce U3berHe U3NON3BaHETO Ha eNeKTPUYECKUSA MHCTPYMEHT
BbB BlaxHa cpefa, U3rnonaBsaiiTe aBToMaTU4eCKu NpeKbCBaY. /3ros13saHemo
Ha asmomamuyecKu Npekbesay Hamarnssa pucka om enekmpuyecku yoap.

r

-

3) BesonacHocT Ha nuua

a) bbaete BHMMaTenHu, BHMMaBaWTe, KAKBO BbpLUUTe U paboTeTe pa3syMHO
C eneKTpUYecKus MHCTPyMeHT. He U3nonasainTe enekTpuyeck UHCTPYMEHT,
KOraTo CTe YMOPEHM MU Ce HaMmupaTe nop BIIMSHUETO Ha HapKOTULM,
ankoxon unu nekapctea. MomeHm Ha HeeHuMaHue npu ynompeba Ha
eniekmpuYyecKusi UHcCmpymeHm moxe O0a 008e0e 00 CEepUO3HU HapaHsBaHUSI.

6) Hocete nuyHo 3awmuTHO 0GOPYABaHe M BUHArM 3aWUTHU oumna. HoceHemo
Ha JTUYHO 3aUumHo obopydeaHe Kamo npaxoea Macka, Heximb32auju ce 3alyumHu
06y8KuU, 3aWUmHa Kacka unu aHmughoH, 8 3aeucumMocm om euda Ha excrioamauyusi
Ha eflekmpuyeckusl UHCMpPYMeHm, HaMarsiea pucka om HapaHsi8aHusl.

B) W3bsrBate HeBONHOTO NyckaHe. YBepeTe ce, Ye erleKTPUHECKUST UHCTPYMEHT
€ U3KNIYeH, Npeau Aa ro BKIOYUTE B efleKTpuyeckaTa Mpexa u/unm nocra-
BUTe aKyMynaTopHata 6atepus, npeau Aa B3eMeTe Unu Hocute. AKo ripu
HOCEHEMO Ha efnlekmpuYecKus UHcmpymMeHm npbcmbm Bu ce Hamupa Ha
rpekbceaya Unu ekrmoyume ypeda 8 Mpexama, koeamo moli € 8KITHYEH, moea
Moxe Oa dosede 00 310M0syKU.

r) OTcTpaHeTe HacTpoOMBalUTe MHCTPYMEHTU UNKU OTBEPTKUTe, Npeau aa
BKJTHOYUTE €NIEKTPUYECKNSI MHCTPYMEHT. MHCMpPyMeHmbm Uu Kmoybm,
Hamupauy, ce 868 8bpmsia ce Yacm, Moxe Oa 0osede 00 HapaHs8aHUS.

a) U3bsareaiTe HeoGUKHOBEHA CTOMKA Ha TANOTO. 3aeMeTe CTabMIIHA U cUrypHa
CTOWKa M NoaAbpXaiiTe BUHAarU paBHoBecue. Taka cme 8 CbemosHue 0a
KoHmponupame no-0obpe eiekmpuUYeCKUs UHCMPYMEHM Mpu HacmbrieaHe Ha
HerpedsudeHu cumyayuu.

e) Hocete nopgxopsuo obnekno. He HoceTe wMpoko obnekno unu 6uxyra.
[OpbxTe KocuTe, 06GNEKNOTO U pbKaBULMTE HaAaney OT BbPTALLUTE Ce YacTu.
CeobodHomo obnekno, buxymama unu Obazume kocu moezam 0a 6b0am
3axgaHamu om 0guxewume ce Yacmu.

4) N3non3BaHe 1 6opaBeHe C eNeKTPMYECKU UHCTPYMEHT

a) He npetoBapBaiiTe ypeaa. U3nonsgaiite 3a Bawara pa6ota onpegenexus
3a uenTa enekTpMYeCcKU UHCTpPYMeHT. C modxodawus enekmpuyecku
uHcmpymeHm Bue we pabomume no-dobpe u no-cuzypHo u 6esonacHo 8
10COYEHUsI MOWHOCMeEH obxeam.

6) He usnonssanTe enekTpMUYeCKM MHCTPYMEHT, YUMTO NPeKbCBaY e AedekTeH.
Enekmpuyeckusm uHcmpymeHm, KoUumo He MoXe 0a ce 8K/IH48a U U3KITHYea,
€ oraceH u mpsibea da ce peMoHmupa.

B) U3kntoyeTe wiencena oT KOHTaKTa U/Mnu oTcTpaHeTe akymynaTopHara
GaTepus, npeau Aa NpaBMTe HaCTPOWKM MO ypeaa, Aa CMEHATE aKcecoapHM
4yacTu UNu Ja octaBuUTe ypepa. Tasu mMspka npedomepamsiea HEGOTHOMO
MycKaHe Ha eneKmpuy4ecKusi UHCMpYMeHm.

r) CbxpaHsBaiTe enekTpMYeckuTe UHCTPYMEHTU, KOMTO He U3non3BaTte B
MOMEHTa, Haganeuy ot Manku geua. He octaeainTte ypeasbT Aa 6bae nsnonssaH
OT NNLIA, KOUTO He Ca 3aMo3HaTy C HETO UM He Ca NPOYENU Ta3n MHCTPYKLUSA.
Enekmpudeckume UHCmpyMeHmUu ca oriacHu, Ko2amo ce U3rosi36am om HeoMnuUMHU
nuya.

A) MNoapbpxaiiTe cTapaTenHo enekTpuyeckns MHCTpyMeHT. KoHTponupaiite,

Aanu (yHKUMOHMpAT Ge3ynpeyHo ABUXKELUTe ce YacTh Ha ypeda, Aanu

MMa CYyMeHW UNU NOBPeAEeHMU YacTU, KOUTO HapylaBaT (yHKUMATa Ha

enekTpuyeckusi MHCTpymeHT. Mpean pa usnonseate ypena, octaBeTe

noBpefeHUTe YacTu Aa 6bAaT PeMOHTUPAHM OT KBaNMMLMpPaH nepcoHan.
lonama yacm om 3mononykume ca MpUYUHeHU om owo no0dbpXaHu
€/1eKmpUYECKU UHCMPYMeHmU.

M3non3BanTe enekTpmMyeckus MHCTPYMEHT, aKcecoapuTe, eKCnoaTaLlmoH-

HWUTE MHCTPYMEHTU B CbOTBETCTBUE C MHCTPYKUuMTe. O6bpHETE BHUMaHWE

Ha paboTHUTe YCNoBUSA 1 Ha U3BbPLUBALIATA ce AeWHOCT. /310/138aHeMO Ha

€e/1eKmpuUYeCcKUMe UHCMPYMEHMU 3a Pa3fiudHO om rped8uOeHOMO NPUIOXeRUE

Moxe Oa dosede 00 onacHu cumyauyuu.

%) MoapgbpxaiiTe APBKKUTE B CYXO U YUCTO CHCTOSIHME, 63 Macno u rpec.
lmb32awume ce ApBKKU 8b3NPeEnsmemeam cueypHomo u besonacHo bopaseHe
u enadeeHe Ha efleKMPUYECKUS UHCMPYMEHM MpuU HeoyakeaHu cumyayuu.

e

-

5) CepBu3HO o6cnyxBaHe

a) EneKTpuyeckusiT MHCTPYMEHT MOXe fia Ce PeMOHTMPa CaMo OT KBanuduumupaH
nepcoHan U caMo C OPUrMHaNHWU Pe3epPBHU YacTU. [T0 MO3u HaduH ce
2apaHmupa 6esonacHocmma Ha ypeda.
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YkazaHusi 3a 6e30MacHOCT Ha MaLLMHK 32 YeNHO 3aBapsiBaHe
C HarpeBaTen

MpouyeTeTe ykasaHUsTa 3a 6e30NaCHOCT M UHCTPYKUMK. [TponycKu npu craseaHe
Ha ykasaHusima 3a 6e30M1acHOCIM U UHCMPYKYUUmMe Mo2am da MpuyuHsm efekmpu-
yecku yOap, noxap L/unu mexku HapaHsieaHusl.

3ana3seTe BCUYKM yKa3aHUA 3a 6€30MacHOCT M UHCTPYKLMKM 3a 6baella ynotpeda.

He usnonassaiite mawwmHara, korato e noBpeaeHa. ¥iva onacHocm om 3110rmo-
nyKa.

[okocBaiTe malmHaTa 3a YenHO 3aBapsiBaHe ¢ HarpeBaten (5) camo 3a
pbKoxBaTkarta (16) pecn. dpbxkama (18), koeamo ms e 8k/To4eHa 8 KOHmakma.
Haepesamensim (4) u memanHume yacmu mexdy Haepesamensi U Opbxkama
om nnacmmaca 0ocmueam pabomHu memnepamypu 8o 300°C. [pu dokoceaHe
Ha me3u Yacmu Mo2am 0a ce MPUYUHSIM MEeXKU U32apsHUs.

OcraBeTe ypeaa 3a YenHo 3aBapsiBaHe ¢ HarpeBarten (5) Aa ce oxnagu 3a
no-NPoABLIKMTENHO BPEeMe, KOraTo ro U3KIouMTe 1 Npeau Aa AOKOCHeTe
meTanHuTe My YacTu. [JokoceaHemo Ha 2opewyume Yacmu owe no epeme Ha
oxnaxdaHemo mMoxe 0a npedussuka MeXku uszapsiHus. Ypedbm 3a 4YesHo
3aeapsigaHe ¢ Haspesamen ce Hyx0ae om npodbmKUMenHo oxnaxadaHe cned
Kamo ce U3KITIoYU.

KoraTo 3aBapsiBaTe, 06bpHeTe BHUMaHUe Ha ToBa pbLeTe Bu aa ca BuHaru
Ha 0CTaTbYHO Pa3CToAHME A0 KpauLiaTa Ha TpbbaTa U ypeabT 3a YenHo
3aBapsiBaHe (5) unu u3nonspante noaxoasLM 3alUTHN pbkaBuum. 3asa-
psagaHumMe mpb6bu, haCoHHUMe Yacmu U Hagpesamerisi 10 8peme Ha 3aeapsieaHe
U Mo2am da MPUYUHAM MexXKu u3aapsiHusi. Msacmomo Ha 3agapsigaHemo ocmasa
cned moea 3a 0120 8peme 20peLyo.

MpeanassanTe TpeTu NULa OT ropewms enekTPMYECKU ypea 3a YenHo
3aBapsBaHe (5), KaKkTo 1 OT ropelLyTe 3aBapbYHN CbeAnHeHNs. [JokocsaHemo
Ha eopewume Yacmu Moxe 0a MpUYUHU MEXKU U32apsHUS.

He ckbcsABaiTe BpemMeTo 3a oxnaxaaHe Ha ypeaa 3a YenHo 3aBapsiBaHe
KaTo ro notansTe B TEYHOCT. Mma oracHoCm om HapaHsieaHe nopadu efek-
mpuyecku ydap u/unu eHe3anHo npbckaHe Ha me4Hocm. OceeH mosa Hazpe-
eamensm wie ce nospedu.

MocTaBeTe ypena 3a YenHo 3aBapsiBaHe ¢ Harpesaten (5) camo B Abpkay
Ha LWrocepckaTa Maca (akcecoapi) Unm BbpXy orHe3agbpiallia noAnoxka,
KoraTo ro usnonsBarte KaTo pbueH ypea. Ako nocmasume 2opewjus yped
8bpxy nNo0noxKa, Kossmo He e o2Hesadbpxawa unu e bnusocm Ao eopumu
Mamepuanu, ms Moxe Oa ce Mospedu U/unu uma ornacHocm om roxap.
OpbXxTe ypeaa 3a YenHo 3aBapsiBaHe ¢ HarpeBaten (5) Haganey ot ropumu
maTepuanu. BbamoxHo e O0a u3byxHe rnoxap.

~HOQD I

o [pbXTe CbeANHUTENHUA kaben Hapganey ot ypeAaa 3a 4YesiHO 3aBapsiBaHe

¢ HarpeBarten (5). Miva onacHocm om HapaHsieaHe ropadu enekmpuyecku yoap.

e He nocsraiiTe BbB BbpTALLMA Ce HOX Ha enleKTpUYeckoTo peHae (6). Mva

ornacHocm om HapaHsieaHe.

e He npetoBapBaiiTe enekTpuyeckoto peHae (6) upes npekaneHo BUCOKO

noAaBallo HansraHe. Enekmpuyeckomo peHde Moxe 0a ce nogpedu.

e BkniouBante eNleKTPUu4eCknusa MHCTPYMEHT caMO BbB (byHKLIMOHVIpaI.I.Ia

3alUTHA KOHTAaKTHa cucTema.

e l3non3sBaiite camo paspeLleHn U CbOTBETHO 0603Hau4eHu YABITDKUTEITHU

Kabenu ¢ AOCTaTbYyHO HaNpeyHO ceyeHue Ha NpoBoAHMKa. M3nonssalime
yobmxumenHu kabenu ¢ Ob/mkuHa 00 10 m ¢ HarnpeyHo cevyeHue Ha MPoBoOHUKa
om 1,5 mm? om 10 — 30 m ¢ HarpeyHo ceyeHue Ha NPo8oOHUKa om 2,5 mm>

° KOHTpOﬂMpaﬁTe penoBHO 3a noBpefa CbeAUHUTENTHUTe Kabenu Ha enek-

TPVYECKUA MHCTPYMEHT U YABLIKUTENHUTE kKabenu. Ako me ca nospedeHu,
ocmaseme me da 6b0am peMOHMUPaHU oM KeanuguyupaH nepcoHasn unu e
omopu3upaH cepsu3 Ha REMS.

° npeﬂOCTaBﬂﬁTe eneKTpu4eCKnusa MHCTPYMEHT CaMo Ha MHCTPYKTUpaHWU nuua.

FOHowu u Madexu mMozam Oa u3ros3eam efieKmpuYecKuUsi UHCMPYMEeHM camo,
Koeamo ca Haebplwunu 16 200UHU, Ko2amo moga e HeobxodUMOo 3a MSXHOMO
06yyeHue u ce Hamupam nod Had3opa Ha crieyuanucm.

e [leua 1 nmua, KOMTO He ca B CbLCTOsIHWE Aa oﬁcny)KBaT CUrypHoO U 6e3onacHo

eneKTpuyeckusa ypen nopagu ceoute 4m3vmecxu, opradHonenTu4Hu unu
AYXOBHU CrnocoGHOCTH, He TpﬂsBa Aa u3nonsBaTt TO3U eNneKTPUu4ecku
WHCTPYMEHT 6e3 HaA30p UNKU UHCTPYKTAaX OT OTFTOBOPHO nuLe. B npomueeH
cnyL/aEl € Hanuue ornacHocCm om HernpasusiHo oﬁcny)KeaHe U HapaHAeaHUs.

06sicHeHMe Ha cuMBonUTe

OnacHOCT CbC CpefHa CTEMEH Ha PUCK, KOSITO BOAU 10 CMBPT
WUIW TEXKWU HapaHsiBaHUs (HEMOMpaBKMK), ako He ce cnassa.

A\ BHUMAHUE  OnacHOCT G HycKa CTEMeH Ha puck, KOSITO BOAY 0 HapaHsiBaHus:

(nonpaBuMu), ako He ce cna3sa.

MaTepmanHM LLIETN, He NpeacTaBnsABa yka3aHue 3a 6esonacHocT!
Hsima onacHocT ot HapaHABaHe.

YKA3AHUE

Mpeaw nanonasaxe TpﬂﬁBa Aa ce npoyeTe pbKOBOACTBOTO 3a
ekcnnoarauus

Enektpuyeckuat MHCTPYMEHT OTroBaps Ha Knac Ha 3aluTa I
ExonornyHo peuuknupaHe

[eknapaums 3a cbotBetcTBME CE

1.

TexHUYecKn paHHU

Ynotpe6a no npegHasHayeHne

M3non3saiTe MallmHaTa 3a YernHo 3aBapsiBaHe ¢ Harpesaten SSM 3a 3aBapsiBaHe Ha NnacTmMacoBu TpbOM 1 dpacoHHn yactu ot B, NE, MM n MNBAO®.
Bcsikakeum opyr HaumHu Ha ynotpeba He OTroBapsiT Ha nNpeaHa3HavYeHNeTo, Nopaay KOeTo ca He[onyCTUMM.

1.1. O6em Ha pocTaBkaral
REMS SSM 160 RS: MatwwmHa 3a 4enHo 3aBapsiBaHe C HarpesaTten, ypea 3a YenHO 3aBapsiBaHe C HarpeBaTter], 3allMTEH Kanak 3a HarpeBaTensi, eNeKTpUYECcKoTo
peHze, 2 MeHremeTa ¢ no 2 3aterarennHu Bnoxkn @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 Tpb6HM onopu & 160 mm ¢ HacTaskm
@40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. PaboteH kntoy. KyTus 0T cTomaHeHa namapuHa, TpbbHa CTolika, PbKOBOACTBO 3a eKcrnoaTtaums

1.2, ApTUKYNHU HOMepa

REMS SSM 160 KS:

MalunHa 3a YyenHo 3aBapsiBaHe C Harpesaten, ypea 3a 4ernHo 3aBapsABaHe C Harpesaten, 3alUTeH Kanak 3a Harpesarensd, enekTpu4eckoTo

peHze, 2 MeHremeTa ¢ no 2 3ateratennu Bnoxkn @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 Tpb6HM onopu @ 160 mm ¢ HacTaskm
@ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pa6oTeH kntoY. LIOKbN OT NIMCTOBA CTOMaHa C BrpafieHo OTAENEHWe, 3aTBOPEHa CToika OT

NMCTOBa CTOMaHa, PbKOBOACTBO 3a eKcnroatawus.
REMS SSM 250 KS:

MalumHa 3a YenHo 3aBapsiBaHe C HarpeBsaTen, ypes 3a YernHo 3aBapsiBaHe C HarpeBarTer, enekTpudecko peHae, Gbp3osararallo npucnocobneHue

C Mo 2 MeHremeTa v no 2 3ateratentu Bnoxku @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 Tpb6HM onopm ¢ Hactaekn @ 75, 90, 110, 125, 160, 200,
250 mm. Llokbn OT nncToBa CTOMaHa ¢ BrpageHo otaeneHue, paboTeH kikod, 3aTBOpeHa CToMKa OT NIMCToBa CTOMaHa, PbKOBOACTBO 3a

ekcnnoarauys.
REMS SSM 315 RF:

MaluumHa 3a YenHo 3aBapsiBaHe C Harpesarter, ypes 3a YerHo 3aBapsiBaHe C HarpesaTer, eNeKTPUYEcKo peHae, Gbpaosartsrallo npucnocobnexme

C Mo 2 MeHremeta 1 no 2 3ateratentu Bnoxku @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 Tpb6HM onopw ¢ HacTasku @ 90, 110, 125, 160, 200,
250 mm. Llokbn OT nucToBa CTOMaHa ¢ BrpafieHo OTaeneHue, paboTeH KiioY, 3aTBOPEHA CTOMKa OT NIMCTOBA CTOMaHa, PbKOBOACTBO 3a

ekcnnoaraumsa.

MaluvHa 3a YenHu 3aBapku C HarpeBaTeneH ¢

MHCTpyMeHT 3a YenHu 3aBapku ¢ Harpesaten EE
(HacTpoiiBaHe Ha TeMnepaTyparta, ENeKTPOHHO perynupaxe)
MalumHa 3a YenHu 3aBapku ¢ HarpeBaTeneH ¢

MHCTpyMeHT 3a YyenHum 3aBapku ¢ HarpesaTen EE
(HacTpoliBaHe Ha TemnepaTypara, enekTPOHHO perynmpaxe)
CbC CTery 3a enemeHT C PaskoHeHne

MHCTpyMeHT 3a yenHu 3aBapku ¢ Harpesaten EE
(HacTpoliBaHe Ha TemnepaTypara, eneKkTPOHHO perynmpaxe)

OnopHa cTomka MSG, SSG 110-180

OnopHa cToiika SSG 280

Mpucnocobnexve 3a HacToneH MoHTax MSG, SSG 110-180
Mpucnocobnenue 3a HacToneH MoHTax SSG 280

3awuTeH kanak

250041

SSM 160 RS

252026

250220
250040

250243

SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

255020

252046 254025

250220
250040

250330 250420

250340
250041
250341

250243 250343
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SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

Hox 252103 252103 254103 255103
3arsaraLo npucnocobnexne, ASCHO 252500 252500 254300 255300
3aTsraLo npucnocobnexue, nsBo 252501 252501 254310 255310
KomnnekT 3axBatiaiia Bnoxka Dm 40 252502 252502

KomnnekT 3axsalialia enoxka Dm 50 252503 252503

KomnnekT 3axBaLialya Bnoxka Dm 56 252504 252504

KomnnekT 3axBatuiaiia Bnoxka Dm 63 252505 252505

KomnnekT 3axsalialia enoxka Dm 75 252506 252506 254320

KomnnekT 3axBaLialya Bnoxka Dm 90 252507 252507 254321 255320
KomnnekT 3axBaliaiia Bnoxka Dm 110 252508 252508 254322 255321
KomnnekT 3axBalualla Bnoxka Dm 125 252509 252509 254323 255322
KomnnekT 3axBaLuala Bnoxka Dm 135 252510 252510

KomnnekT 3axBaluaiia Bnoxka Dm 140 252511 252511 254324 255323
KomnnekT 3axBalialla enoxka Dm 160 252512 252512 254325 255324
KomnnekT 3axBaLuala Bnoxka Dm 180 254326 255325
KomnnekT 3axBatuaiia Bnoxka Dm 200 254327 255326
KomnnekT 3axBalialla Bnoxka Dm 225 254328 255327
KomnnekT 3axBaLuala Bnoxka Dm 250 255328
KomnnekT 3axBatuaiia Bnoxka Dm 280 255329
Onopa 3a TpbbYM AscHa/nsBa 252350 252350 254350 255350
KomnnekT onopHa Bnoxka Dm 40 252370 252370

Komnnekt onopHa Brnoxka Dm 50 252371 252371

Komnnekt onopHa Bnoxka Dm 56 252372 252372

KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 63 252373 252373

Komnnekt onopHa Brnoxka Dm 75 252374 252374 254370

Komnnekt onopra Bnoxka Dm 90 252375 252375 254371 254371
KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 110 252376 252376 254372 254372
Komnnekt onopHa Bnoxka Dm 125 252377 252377 254373 254373
Komnnekt onopHa Bnoxka Dm 135 252515 252515

KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 140 252378 252378 254374 254374
Komnnekt onopHa Bnoxka Dm 160 254375 254375
Komnnekt onopHa Bnoxka Dm 180 254376 254376
KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 200 254377 254377
KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 225 254378 254378
KomnnekT onopHa Bnoxka Dm 250 254379 254379
KomnnekTt onopHa Bnoxka Dm 280 255379
MHcTpymeHT 3a pasaHe Ha Tpbbun REMS RAS P 10-40 290050 [vwnotuHa 3a Tpbn REMS ROS P 35 291200
MHcTpyMeHT 3a psizaHe Ha Tpbbu REMS RAS P 10-63 290000 MunotuHa 3a Tp6u REMS ROS P 35 A 291220
MHcTpymeHT 3a pszaHe Ha Tpbbu REMS RAS P 50-110 290100 IMnotuHa 3a TpboM REMS ROS P 42 PS 291000
MHcTpymeHT 3a pasaHe Ha Tpvbu REMS RAS P 110-160 290200 [wnotuHa 3a Tpbn REMS ROS P 42 291250
MHCTpymeHT 3a cHemaHe Ha dacku REMS RAG P 16-110 292110 [unotuHa 3a Tp6u REMS ROS P 63 P 291270
MHcTpymeHT 3a cHemaHe Ha dackn REMS RAG P 32-250 292210 [MnotuHa 3a TpbOM REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Onopa 3a Tpb6u REMS Herkules 3B 120100

1.3. PaboreH pnanasoH
[nametbp Ha TpbbaTa 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
Beuyku nognexatyy Ha 3aBapsBaHe nnactmacu
3a CaHWUTapHM WHCTanauum, OTTONHN TpBOU, PEKOHCTPYKLMS Ha KOMUHK C TemnepaTypa Ha 3aBapsisaHe 180-290°C.

1.4. EneKTpOTEXHUYECKU AAHHU

HomuHanHo HanpexeHue (En. mpexa) 230V 230V 230V 230V
HomuHanHa Bxoasiia MOLHOCT 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
YCTpOMCTBO 32 YenHo 3aBapsiBaHe 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
EnekTpuyecky MHCTPYMEHT 3a YernHo oTpsi3BaHe 500 W 500 W 500 W 500 W
HomwuHanHa yectota 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Knac Ha 3awuTa | | | |
1.5. Pasmepu
TpaHcnopTupaHe ObmkuHa 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
LWnpuHa 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
BucoumnHa 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
®yHKUMOHMPaHe ObmkuHa 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
npuxa 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
BucounHa 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Terno
MalumHa 47,7 kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
3axBaLLaHe, OropHMU BMOXKU 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Nndopmauus 3a wym
Emucus cnopep pabotHata cpena 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Bubpauun
MpemepeHa edekTnBHA CTOMHOCT 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

YkasaHata CTOWHOCT Ha Bl/lﬁpaLl,VIVITe € U3MepeHa nocpeacTsoM MeTon cnopen HopMUTe N MOXe Aa Ce U3Non3Ba 3a CpaBHEHUE C ApYr MHCTPYMEHT. 3apapeHara
CTOWHOCT Ha Bwﬁpaumme MOXe Aa Ce 13nonsea 3a OCHOBHa OLEHKa Ha HepaBHOMEPHOCCTa.
/\ BHUMAHUE

TOWHOCTUTETE Ha BMOpaLWKM Ha ypeaa MoraT Aa ce pa3nnyasar npu (pakTUYeckoTo M3Mon3BaHe Ha ypeaa OT 3afafeHnTe ,B 3aBUCUMOCT OT HaunHa Mo KOMTO ce
13ron3Ba ypesa: B 3aB1CHMOCT OT [JeNCTBUTENHUTE YCIOBUS HA U3MON3BaHe (MPEeKbCHAT PEXVM) MOXE Aa CE U3NCKBAT CPEACTBa 3a 3alluTa Ha paboTeLuuTe.
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21.

2.2,

2.3.

BbBexpaHe B ekcnnoarauus
TpaHcnopTupaHe U MOHTMpaHe Ha MaluMHaTa

REMS SSM 160 RS

MalwwmHaTta ce focTaBs U TpaHCNOPTUPA UMM MOHTUPA, KaKTo € NokasaHo Ha
®urypa 2. 3aTAraLloTo NpucnocobneHme n ONOPHUTE BMOXKW Ha TPBOM, KaKTo
1 pabOTHUSIT KItoM, CE MPEHACAT U CbXpaHsBaT OTAENHO B CTOMaHEHa KyTis
(1). MeTanHaTa cToMaHeHa KyTUsi MOXE Aa Ce W3ron3Ba noj MaluuHata kato
nocTaBka.MalumHaTa ce 3akpensa 3a KyTusita ¢ 4 pasnbBaLyy nnaHku (4) 3a
ocHoBata cu.[py TpaHCNopT ce nocTass npeanasvTens (41) Bbpxy Harpesartens.
MalumHata Moxe Aa ce nocTasu U Bbpxy paboTHa Maca.

M3non3BsaiTe nnactMacoBus 3aLUMTeH Kambg 3a npegnassaqe Ha Harpesatens
1o BpeMe Ha TpaHcnopTupaHe (akcecoapu). HenpemerHo Tpsibea aa ceannTe
3aLLMTHUSA Kambg Npeam HarpsiBaHETo Ha HarpeBaTens pecn. fa ro nocTaBuTe
npy TPaHCNOpPTVpaHe eaBa Crefd KaTo ce OXNaau Harpesatens, Tbil Kato B
NPOTUBEH CRyYaii TO MOXeE Aa Ce CHyNW 1 ypeabT Aa ce NoBpeau.

REMS SSM 160 KS n REMS SSM 250 KS

MalunHaTa ce [JocTaBs M TPAHCMOPTUPa UK MOHTMPA, KaKTo € MoKa3aHo Ha
®urypa 3. 3ataralloTo npucnocobneHne 1 onopHUTE BMOXKM Ha TpbbuTe,
KaKTo 1 pabOTHUAT KItoY, Ce NPEHACAT U CbXpaHABAT OTAEMHO B YEKMEMKETO
(8), koeTo ce HamMpa B CTOMaHeHaTa OCHOBa. 3a [la MOHTMpaTe MallvHaTa,
OTBOPETE YeTupuTe Kntovarnku (9) B AbHOTO Ha TpaHcnopTHaTa kyTus. Moegur-
HeTe KyTusiTa U 51 NOCTaBETe Ha 3eMsTa Taka, Ye YeTMpuTe Kroyankv aa ca
6nu3o o 3emsaTa. Crnen ToBa NocTaBeTe MalLWMHaTa BbPXy TpaHcnopTHaTa
KyTUS.

/\ BHUMAHUE

BHumaBaiiTe ga He usnapHe yekmemxeTo (8). MawwHaTa ce LeHTpupa B
npaBObIb/IHATA HULWWA B rOpHaTa 4acT Ha KyTusita. [Mpu TpaHcnopTupaHe
fencTaiTe B obpaTtHa nocnegosatenHocT. [pu HeobxogMMoCT malumHaTa
MOXe [ia CE€ MOHTMPA BbpXy TE3rsiX.

M3nonsBaiTe nnacTMacoBKs 3aLLUTeH Kamb@ 3a npeanassaHe Ha HarpeBaTens
1o BpeMe Ha TpaHcropTupaHe (akcecoapu). HenpemeHHo Tpsibsa fa ceanute
3alUNTHUA Kanbd Npean HarpsBaHETO Ha HarpeBaTens pecn. fa ro nocTasuTe
npu TpaHCcNopTUpaHe eABa Crnej KaTo Ce OXNaau HarpesaTens, Thbii Kato B
MPOTMBEH Cry4yai TOi MOXe Aa Ce CHYNM 1 YPeabT Aa Ce NOBpPeau.

REMS SSM 315 RF

MalumHaTta ce focTaBs U TpaHCMopTMpa U MOHTUPA, KaKTO € NoKasaHo Ha
durypa 4. 3aTarawoTo npucnocobneHne 1 onopHUTE BIIOXKM Ha TpbOuTe,
KaKTO 1 pabOTHMAT KNkoY, Ce NPEHacsT U CbXpaHsaBaT OTAEeNHO B kyTus (1). 3a
[la MOHTUpaTe MallmHaTa, ocBobogete Ternunya (10) ot 6aioHeTHOTO BriokupaHe
(11) v ro otcTpaHeTe. 3aBbpTETE MalLMHATa OKOMO HampeyHaTa oc (ocTa Ha
TpbbHaTa cToiKa), Taka 4e konenara Aa codvat Harope. Ocobogere 6roku-
pawwms nocr (12).

/\ BHUMAHUE

Mpu u3BbLPLWBaHE Ha NPEAXOAHOTO NPUAbPXKAWTe MallMHaTa 34paBo 3a
pamkara! 3aBbpTeTe MalLMHaTa BHUMATENHO OKONO HaAMbXHaTa OC 1 3aTBO-
pete 6nokupatmsa noct (12). MNpw TpaHcnopTupaHe AeicTeanTe B obpaTHa
nocrefoBaTenHocT. MalumHaTa Moxe a ce U3non3ea 1 Bbpxy TPaHCMOPTHOTO
acw, cnep CBansHeTo Ha CToikaTta oT TpbbuTe, KaTo ce pa3BuAT gBaTa
CPEeLLYNONOXHU LWEeCTObIbIHM BonTa (3) 1 ce ocBoboamM BriokupalLmsaT nocr.

3a MOHTUpaHe BbpXy Te3rsix, 0CBEH TpbOHaTa CToiika TpsioBa Aa ce 0TCTpaHM
nognoparta (14) u pamkara c konenara (15).

EneKTquecxo npucreguHsaBaHe

CnbniopaBainte mpexoBoTo HanpexeHue! Mpean npucbeauHsaBaHe Ha
MaluvMHaTa npoBepeTe Aanu NOCOYEHOTO Ha TabenkaTta HanpexeHue
oTroBaps Ha HOMUHaNHOTO HanpexeHue. Korato paboTuTe Ha CTPOUTENHU
006€eKTH, BbB BNaXHO OBKPBXEHE B MOMELLEHMS U HA OTKPUTO VW NpY Nogo6HM
YCOBUSI, BKIIOYBAiTE B ENEKTPUYEcKaTa Mpexa ypeaa 3a 3aBapsiBaHe Ha
Mycu ¢ HarpeBaTen camo Ype3 AedeKTHOTOKOB NpeKkbCBay, KOTo Aa crnpe
3axpaHBaHeTO Ha ToKa, B Cryyait Ye paboTHUAT TOK KbM 3emsTa npesuwin 30
mA 3a 200 ms. YpeabT 3a 4enHo 3aBapsiBaHe ¢ Harpesarten (5) nma cobcTeeH
cbeanHuTeneH kaben. MNopaaw ToBa TpsibBa Ja ce NpoOBEPU, AaNM MOCOYEHOTO
Ha upmeHaTa Tabenka Ha ypena HanpexeHue CbOTBETCTBA HAa MPEXOBOTO
HanpexeHwe. /13nonasariTe KOHTaKTU/YabIKUTENHM Kabeni ¢ (yHKLMOHMPaLL,
3aLLUTEH KOHTaKT.

MoHTupaHe Ha 3aBapbYHOTO YCTPOMCTBO M Ha MHCTPYMEHTA 3a YeNHO
psA3aHe

3aBapbyYHOTO YCTPONCTBO MOXE [a Ce CBarns OT BCEKM MOAEN MaluuHW OT
HacTosLiaTa cepus U fa ce 13nonaBa kato pbyHa MawuHa. 3a REMS SSM
160 RS n REMS SSM 160 KS Toit ce MoHTupa B Abpxaya (17) nocpeacTsom
pbkoxsaTkata (16), gokato npu REMS SSM 250 KS n REMS SSM 315 RF Ton
€ cHabaeH C JOMbIHUTENEH KyMITyH.

/\ BHUMAHUE

[lokocBanTe MaliMHaTa 3a YenHO 3aBapsiBaHe C Harpesaten (5) camo 3a
pbkoxBaTkarta (16) pecn. gpwbxkara (18), korato Ts € BKIIIOYEHa B KOHTAKTa.
HarpeBatensit (4) n MmeTanHuTe YacTu MeXQy HarpeBaTens v Apbxkara oT
nnactmaca gocturat pabotHu Temnepatypu fo 300°C. Npu gokocsaHe Ha Tesun
4acTu Morart fja ce MPUYUHAT TEXKN U3rapsiHuS.

24,

2.5,

2.6.

REMS SSM 160 RS

HarpaBatenHus MHCTPYMEHT 3a YenHo 3aBapsisaHe (5) He e Heobxoaumo aa
Ce LieHTpupa crief TPaHernopT, Thil KaTo BeYe e perynmpaH 3aBoAcKu npu
focTaBkara.

REMS SSM 160 KS, 250 KS n REMS SSM 315 RF

Cnep TpaHCcNopTVpaHe Ha MalLvHaTa 3aBapb4HOTO YCTPOICTBO (5) TpsbBa Aa
ce UeHTpupa. 3a Ta3u Len ocBoboaeTe 3ataralims noct (22) n nagbpnante
orpaHnumTens (17) Ha 3aBapb4HOTO YCTPONCTBO BbPXY NPUNITb3BaLLMS 6rok
(21) po kpaitHo nonoxeHue. Cnep ToBa 3aTerHeTe OTHOBO 3aTAralLMs NOCT
(22).

OTmecTeTe ypena ¢ Harpesaten (5) u enektpuyeckoto peHae (6). BuHaru
OTMeCTBaliTe ypeaa 3a YerHo 3aBapsiBaHe ¢ Harpesarern (5) B 3alLMTeH kanak
(40) (cpur. 1). Mpeam fa npemecTuTe 3aBaPBYHOTO YCTPONCTBO (5) 1 enexkTpu-
YeCcKWst MHCTPYMEHT 3a YeNHO psidaHe BCTPaHW MOBAMIHETE NeKo Apbxkata
(18) unm (20), THI KaToO B NPOTUBEH CRyYal OrPaHNYUTENAT LLE UMa CrvpalLy,
edeKT BbpXy TsX.

EnekTpoHHO perynupaHe Ha Temneparypara

DVS 2208 yact 1 nsncksa yHO perynupaHe Ha Temneparypara Ha HarpeBa-
Tens. 3a aa ce rapaHTUpa U3NCKBAHOTO MOCTOSIHCTBO Ha Temnepatypara Ha
HarpeBsaTens ypeauTe ca 0bopyasaHu ¢ yCTPOUCTBO 3a PerynupaHe Ha Temne-
patyparta (Tepmoctar). DVS 2208 yact 1 uaucksa pasnvkara Ha Temneparypara
OTHOCHO HOpManHaTa Temnepartypa aa e < 3°C mexay npeaBapuTenHo 3aga-
[eHaTa U felcTBUTeNnHaTa Temnepartypa. Ha npaktuka TakaBa cTeneH Ha
NPELM3HOCT He MOXe [a Ce MOCTUrHE MO MEXaHWYEH MbT, @ CaMo C NOMOLLTA
Ha enekTpoHeH TepmocTart. [opaau Tasw NpuYMHa 3aBapbYHUTE YCTPOCTBA,
KouTo paboTST NpU NpeaBapuUTENHO 3afaZleHa NOCTOsHHA TemMnepaTtypa unu
ca cHabeHu C MEXaHWYEH TEPMOCTaT, He MOraT Aia Ce U3Mon3sar Npy U3BbPLL-
BaHETO Ha 3aBapbyHWUTE Onepaumu, onucaHu B ctaHaapta DVS 2207.

Temnepatypata ce perynvpa npu BCUYKM 3aBapbyHu ycTponcTea Ha REMS.
Bewukn mogenu ca cHabpeHu ¢ enekTpoHHW TepMOCTaTh. YpeabT 3a YerHo
3aBapsiBaHe e 0603Ha4eH C KOAOBM CUMBONMK Ha Tabenkata ¢ HOMUHAIHK
napameTpu BbPXy KOpnyca, npuMep 3a KoeTo e AafeH no-[ony:

3a REMS SSG 180 EE: Perynupyema Temnepartypa (E), enektpoHeH TepmocTar
(E). MpenBapuTenHo 3agafeHata Temneparypa ce KOHTponmpa ¢ TonepaHc ot
+1°C.

MpeaBapuTenHo HarpsiBaHe Ha ypeaa 3a YenHo 3aBapsiBaHe
3axpaHBalLmAT kaben Ha 3aBapbYHOTO YCTPOWCTBO CE BKITHOYBA B KOHTaKTa
(23) B 3apgHaTa YacT Ha Kopryca Ha enekTpUYECKUs MHCTPYMEHT 3a YenHo
psizaHe. BegHara wwom 1031 kaben ce BKMOYM B EieKTpUyeckaTa Mpexa,
malluHaTa e rotoBa 3a paboTta v HarpeBaTeNHWUST eNeMeHT 3anoysa fa ce
HarpsiBa. YepBeHaTa MHAMKaTOpHa Namna “BknoveHo” (24) u 3eneHarta nHaun-
KaTopHa namna 3a KOHTpon Ha Temnepatypata (25) cseTBat. MawwmHarta ce
Hyxxaae ot okorno 10 MuHyTH, 3a fa 3arpee. Crieq gocTuraHe Ha Heobxogumara
npenBapuTenHoO 3agafeHa Temnepatypa BrpageHusT TepMocTaT npekbeaa
3axpaHBaHETO KbM HarpeBaTeNHus eneMeHT. YepeeHata MHAMKaTopHa namna
npogbiikaBa Aa CBeTW. 3eneHata MHOMKATOpHA namna Ha eneKkTPOHHMUS
TepmocTat (EE) ce Bknio4yBa nepuognyHo, KOETO € UHAMKALWS 3a HenpeKbC-
HaTOTO BKMKOYBAHE U U3KIIOYBaHe Ha 3axpaHBaHeTo. Cnep Hal-manko Apyrv
10 muH (DVS 2207 yact 1) Moxe Aa 3ano4He 3aBapsiBaHeTo.

M360p Ha noagxopsiwa Temnepartypa 3a 3aBapsiBaHe

HarpeBatenHusT eneMeHT Ha 3aBapbYHOTO YCTPOWCTBO € C NpeaBapuTENIHO
3afjafieHa cpefHa Temneparypa 3a 3aBapsiBaHe Ha Tpbbu ot PE-HD (nonm-
€TVneHoBM TPBOM NoA BrCoKo Hansrane) (210°C). B 3aBucumocT ot matepuana
Ha Tpbbara u febenuHata Ha CTeHaTa MOXe [a Ce HaroXu NPOMsiHa Ha Tasu
Temnepatypa. B TakbB criyyaii cnefpaiite CTPUKTHO MHCTPYKLMMTE Ha Npou3-
BoAuTens Ha Tpbbute unm otnuekuTe. Purypa 5 cbabpxa rpacuka, KOSTo
nokasea npenopbYMTENHUTE TEMNEpaTypu 3a HarpeBaTenHu enemMeHTn B
3aBMcuMoCT oT AebennHata Ha TpbbHaTa cTeHa. 1o NPUMHLMN BbB Bb3MOXHO
Hau-ronsiMa cTeneH no-Bucokara Temneparypa ce M3non3ea 3a no-TbHKW CTEHU,
a no-Huckara — 3a gebenu (DVS 2207, Pa3sgen 1). OcBeH ToBa € Bb3MOXHO
BMWSIHUSATA Ha OKOMHaTa cpeaa (NATo/3umalBaTbp/Bnara) a N3vcKkBar Kopekums
Ha Temnepartyparta. ToBa ce U3BbpLUBA HAaNpPUMEP C TeMnepaTypeH AaT4yvK 3a
NOBbPXHOCTHU U3MEPBAHWS C KOHTaKTHa MOBBPXHOCT OT okoro 10 mm. Temne-
paTyparta Moxe [ia Ce Kopurvpa np1 Heo6XoAMMOCT KaTo Ce 3aBbpTU perynu-
pawums BUHT (26). Korato ce npomeHun Temnepartypara, Tpsibsa fa ce 06bpHe
BHMMaHMe Ha TOBa, Ye HarpeBaTeNHUAT ENEMEHT MOXeE Aa CE U3Mon3Ba Hal-paHo
10 MWH. cnepn KaTo TOW AOCTUrHE 3aafeHaTa CTOMHOCT.

Ekcnnoartauusa

KauecTBOTO Ha 3aBapbyHUTE ChEOVHEHWS 3aBUCK OT KBanuduKaumsTa Ha
3aBapuuKa, roAHOCTTa Ha U3MON3BaHUTE MaLLMHW U NPUCMIOCOBNEHUS], KaKTO U
OT CNa3BaHeTo Ha AVMPEKTUBMTE 3a 3aBapsiBaHe. 3aBapbyHUAT LUEB MOXE fa
ce KOHTPONMpa C NOMOLLTa Ha Hepa3pyLLaBaLLm Uunu paspyLuaBaLy METOAM.
3aBapbyHuTe paboTtn TpsibBa Aa ce M3BbpLIBAT Noa HabnogeHue. Buga u
obxsaTa Ha HabmiogeHveTo TpsibBa Aa Gbae yroBOPEHO MexXay CTpaHuTe.
MpenopbyBa ce JOKyMEHTUPAHETO Ha AaHHWTe fja CTaBa B MPOTOKOMM UIn Ha
HOCUTENM Ha AaHHW. B pamkvTe Ha OcurypsiBaHe Ha KauecTBOTO Ce Npenopbysa
[ia ce HanpaBsaT NPoGHM LWeBOBE NPeau 1 Mo BpeMe Ha 3aBapbyHuTe paboTu
npu HanuuHUTe paboTHW YCOBUS W T€ fa Ce KOHTpornupar. Bceku 3aBapunk
TpsibBa fa e 0by4eH 1 Aa MMa yoocToBepeHue 3a keanudukauus. MNpeasuae-
HaTa cchepa Ha NpunoxeHue TpsibBa Ja e onpeaensilia 3a Buaa Ha Ksanudu-
KauusiTa.
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3.1.

3.2,

3.3.

3.4

3.5.

Onucanue

[Npu YenHo 3aBapsiBaHe C HarpeBaTen KOHTAKTHWUTE MOBbPXHOCTU Ha 3aBaps-
BaHWTe YacTu Ce N3PaBHSBAT Ha HarpeBaTens Ype3 ynpaxHsBaHe Ha HaTUCK,
Criefl TOBa Te Ce HarpsiBaT Nof, HamarneH HaTUCK Ha TemnepaTypa Ha 3aBapsiBaHe
1 Crieg KaTo ce OTCTpaHu Harpesartens Te ce CbeauHsABaT nog HaTuck (dur. 6)
¥ Taka ce 3aBapsBar.

MoaroTtoBka 3a 3aBapsiBaHe

AKO MalLMHaTa Ce 13Mon3Ba Ha OTKPUTO TpsibBa fa ce B3emMaT MepKu NpoLiechbT
Ha 3aBapka Aa He ce MOBMMse HeraTMBHO OT HebBnaronpuUsaTHWM aTMOCEPHM
ycnosusi. [pu NoLLo BpeMe Mnu curHa ciibHYeBa CBETNINHA MSICTOTO Ha 3aBa-
psiBaHeTO TPsIbBA A Ce Nokpye, Npu HeobxoaMMOCT ¢ HaBec. 3a Aa ce u3berHe
HEKOHTPOMNMPYEMOTO OXNaxaaHe Ha 3aBapbUHNS LLEB OT Bb3AYLLHWN TEYEeHUS,
3aBapsiBaHUTE KpauLya Ha TpubuTe TpsbBea fa ce 3akpuaT. [ledopmmpannte
KpauLia Ha TpbbuTe TpsbBa Ja ce BbpHAT KbM npaBunHata cv hopma npeau
3aBapsBaHETO, Hanp. KaTo Ce HarpsBaT BHUMATENHo ¢ kanopudep. Morat aa
Ce 3aBapsiBaT eAMHCTBEHO TPBOM W OTAIMBKM OT AUH U CbLL MaTepuan 1 Cbe
CTeHu ¢ eaHaksa febennHa. TpbbuTe ce 0TpA3BaT C NOMOLLTa Ha Tpbbopes
REMS RAS (akcecoapw, BimkTe 1.2.) unu malumHa 3a pssaHe Ha Tppon REMS
Cento/REMS DueCento.

3axBaLyjaHe Ha Tpb6UTE

B 3aBucuMOCT OT AMameTbpa Ha TpbbaTa 4 3aTeratenHu Bnoxku (27) ce
nocTaBsAT Taka B 3aTeratenHoTto npucnocobnenue (19), Taka ye nssuTata
CTpaHa Ha BrOXKWUTe @ covaT KbM MSICTOTO Ha 3aBapsiBaHe. BrioxkuTte ce
3aTarar C LUECTOBIbITHU BUHTOBE (28) C NOMOLLTa Ha MPUINOXEHUS rag4qeH KIHou.
[lBeTe onopHu Bnoxku Ha Tpbbata (29) Tpsbsa Aa ce MoHTMpaT no nogobeH
HauuH Ha onopuTe Ha TpbbuTe (30) M Aa ce 3aTerHar C LUECTOBbIbITHUTE BUHTOBE
(28). TppbuTe Mnmn TpBLOHMTE Npodrnn TpAbBa Aa Ce NOAPABHAT B 3aTAraLLOTO
npucnocobnexve npean aa ce crerHart. MNpu HeobxoauMoCT 3a Abnru Tpbom
TpabBa aa ce usnonaea onopata REMS Herkules 3B (akcecoapw, BkTe 1.2.).
3a kbey npocounu onopute (30) TpsibBa Aa ce HAMECTST UK Aa ce 3aBbpTAT
Ha 180°. 3a Tasn uen pasxnabeTe 3aTsraiwjata ppkoxsaTka (31) u NO3NLMOHN-
paiiTe onopara unu BOurHeTe pbkoxaaTkarta (32) u 3aBbpTeTe onopara okono
0CTa Ha 3aTdraLiara pbkoxsarka (31). Kpauwara Ha Tpbbara TpsibBa fa cTbpyar
Ha 10—20 mm OT LeHTbpa M3BbH 3aTArawmMTe agantepu Unu 3aTarawoTo
npucrnocobnienue, 3a fa Moxe Aa ce NUnAT.

lMonpasHsiBaiTe TpbOUTE UMK UTUHIUTE Taka, Ye MOBLPXHOCTUTE UM Ja ca
ycrnopegHu, T.e. CTeHUTe Ha TpbbuTe TpsbBa [a ca B NPaBUIHO B3alMHO
pasronoxeHve B 0bracTTa Ha CbeauHsaBaHeTo. py HeobXoAMMOCT 3aTSraLLoTo
npucrnocobnexve ce pasxnabsa, TpbbUTe ce NoapaBHSABAT UMW 3aBbpTaT (3a
Aa ce NpoBepsT 3a fedopmaLym). Ako cne HAKONKO onuTa TpbbuTe oLue He
ca noApaBHEHW, 3aTsraLloTo npucnocobnexne Tpsbea ga ce kanubpupa. 3a
Taswn Len 3atarawute BuHToBE (33) Ha ABETE CkobM TpsbBa fa ce pasBuAT n
BbB BCsIKa OT ckobuTe a ce nocTasm Tpbba. Ako TpbbaTa He 3acTaHe B ckobute
1 BbpXy onopara, LieHTpupaliTe ckobute ¢ notynsaHe otctpaHu. Crneq Tosa
3ateratennute 6onTtoee (33) TpsibBa fa ce 3aTerHar Npu Bee OLLe 3aTerHarata
Tpbba.

CkobuTe TpsibBa 3apaBo Aa obxBaHaT kpawviiaTa Ha TpbbaTa. Ako € Heobxo-
AMMo, perynupanTe 3atarawiata raiika (34) noa ekcueHTtpuka (34), gokato
3axBaLlalLmsT nocT (36) 3anoyHe Aa ce 3aTBapst Camo C ycunue.

O6paboTka Ha KpauwaTa Ha TpbbaTta

HenocpeacTteeHo npeay 3aBapsiBaHeTO kpauiuaTa Ha TpbbuTe Tpsibea aa ce
06paboTAT Ha cTbpraTenHa MaLlmHa. 3a Tasu Lien enekTpUYeckUsT MHCTPYMEHT
3a YenHo psizaHe (6) ce 3aBbpTa B pabOTHOTO MSICTO M Ce BKIKOYBA C NOMOLLTa
Ha ByTOHHMS NpekbeBaYy Ha Apbxkata (20). [lokaTo MHCTPYMEHTBT 3a YenHo
psizaHe pabotu, kpauwaTta Ha Tpbbarta ce nogaeat 6aBHO Ha CTbpraTenHuTe
[ANCKOBE NOCPEACTBOM KOHTaKTHMS NocT (7). M3cTbpreaHeTo npoabnxasa 40
obpa3syBaHe Ha HenpekbcHaTa CTpyxka OT ABarTa kpas Ha Tpbbata. bes aa ce
Crmpa WHCTPYMEHTA 3a YeMHO psidaHe KOHTaKTHWAT NocT (7) ce ocBoboxaaBa
NNaBHO Taka, Ye Kpauwiara Ha Tpbbarta Aa ce u34ncTaT ot Yenmbumte. Creg
OTCTPaHsBaHe Ha MHCTPYMEHTA 3a YemHO psisaHe Ce NPaB ONUT 3a CbeauHs-
BaHe Ha OCTbpraHu1Te KpauLua Ha TpbbaTa, 3a Aa ce BUaM Aanu NoBbPXHOCTUTE
M Ca NNOCKO YCMOpeaHn 1 fanu Tpbbute He ca U3MecTeHn akcuanHo. Mpu
ynpaxHsBaHe Ha perynupaiy HaTucK, pa3cTOSiHUETO MEXAY yCrnopeaHuTe
NOBLPXHOCTW He TpsIbBa Aa HaZBMLLIABA LWMPWUHATA, CbrnacHo ®urypa 7, unm
M3MECTBAHETO OT BbHLLUHATa CTpaHa Ha Tpbbata He Tpsbea Aa HagBuwasa
10% ot pebenuHata Ha cteHata. OcTbpraHnTe NOBLPXHOCTY He TpsibBa Aa ce
[onupar npeay 3aBapsiBaHeTo.

AKO eOMHUST OT KpauLlaTa Ha TpbbaTta unu oTnMBKaTa He MOXe NoBeve Aa ce
0CTbprea Unu He Tpsibaa M306LL0 Aa ce OCTbPrBa, a OT ApyraTa cTpaHa obpa-
6oTkaTa Ha cTbpraTenHa MalwuHa TpsibBa Aa NpoabIKN, OrPaHUYUTENHUST
Gychep noa kopryca Ha cTbpraTenHaTa MalUvHa TpsibBa Aa Ce 3aBbpTH B I0COKa
HaBbH OT CTpaHaTa, KosTo He ce obpaboTaa.

Mpouec Ha YenHo 3aBapsiBaHe

3a LennTe Ha YerHoTo 3aBapsiBaHe MOBbLPXHOCTUTE Ha CheAUHEeHUsTa ce
HarpsiBaT 4o Temneparypara, Heobxoauma 3a 3aBapsiBaHe, NoCpesCTBOM
HarpeBaTesnHus eNieMeHT, a crieq ToBa Ce CbeAMHSIBAT C HATUCK Cried oTCTpa-
HsIBaHe Ha HarpesaTernHus enemeHT. Mpeam BCekn 3aBapbyeH npouec Tpsitea
[a ce NpoBepsiBa Temreparypara Ha HarpesaTefiHus efeMeHT Ha MSCTOTO,
KOETO LLie ce 3aBapsiaa. [pu Hyxza Tasv Temneparypa ce HacTpoliea Mo HaduuHa,
onucaH B Touka 2.6. OcBeH ToBa Npeav 3aBapsiBaHe HarpesatenaT Tpstea fa
Ce MOYNCTM C HEBMaKHECTa XapTUst UMK Kbpria 1 TEXHUYECkM ankoxon. Tpsibea
[a Ce BHMMaBa [a He OCTaHaT Clieau OT nnacTmaca Mo NoBbLPXHOCTTA Ha
HarpeBaresnHus enemeHT. CbLLO Taka npy No4McTBaHeTo TpsibBa 4a ce BHUMaBa

VHCTPYMEHTUTE [ia He yBpeaAT He3anensawoTo NOKPUTHE Ha HarpeBaTenHus
ENNEMEHT.

ETanute Ha npoueca ca nokasaHu Ha durypa 8.

M3non3saHeTo Ha CrUPT 3a MOYUCTBaHe Ha HarpesaTens Moxe fJa Hamarnu
Ka4yeCTBOTO Ha 3aBapsABaHe nopaau CbAbpXxalliata ce B Hero soga.

3.5.1. ApantupaHe

Mo Bpeme Ha ajanTMpaHeTO YemnHUTe MOBLPXHOCTU Ha CbEeAWHEHWETO ce
MPUTUCKAT KbM HarpeBaTernHus enemMeHT Ao obpasyBaHe Ha U3AyTWHA OKOMo
BCsika OT OKPBXXHOCTUTE Ha TpbouTE. B TO31 npouec npu TpbouTte OT nonueTuneH
ce nmpunara HaTuck 3a HanacsaHe Ha noebpxHocTuTe oT 0.15 N/mm? (DVS
2207, Paspen 1).

B 3aBucumocT ot anameTbpa u iebenuHata Ha cTeHata, HeoDXOAUMMUSAT HaTUCK
3a oTAenHuTe TPBOM Ce nadncnsaBa Taka, Ye Aa ce ocurypu Hatmck ot 15 N/
mm? BbpXy YernH1TE NOBbPXHOCTY Ha CbeanHeHneTo. HatuckbT F ce usumcnsisa
KaTo Npou3BeAeHne OT afanTupalLMs HaTUCK P 1 YerHaTa NoBbPXHOCT Ha
cbeanHerneto A (F = p-A), T.e. 3a MO-ronemm YenHu NoOBbPXHOCTU Ha Cbean-
HEHUETO Ce W13ncKBa No-ronsiM HaTuck. Taka Tpbba ¢ NpumMepeH anameTsbp oT
110 mm n febenuHa Ha cTeHata SDR 33 (s=3.4 mm) uma YenHuTe NoBbLPXHOCTU
Ha CbefnHeHneTo, paBHsaBaLa ce Ha 1140 mm? n cunara, Heobxoauma 3a
nocturaHe Ha agantupawwms Hatuck e F = 0.15 N/mm?- 1140 mm? = 175 N.
Bcsika MaLwvHa e cHabaeHa ¢ Taberka (37), Ha kosTo e 0603HaYeHO Kou TpBoM
moraT ia ce 3aBapsiBar, 0 kakBa CTEMEH Ha HAaTUCK M NOA KakbB HATUCK MO
OTHOLLEHWe Ha MallmHaTa. Ha durypu 10 o 13 ca nageHu Te3n Tabnuum 3a
mogenute REMS SSM 160 RS, 160 KS, 250 KS n 315 RF. OT cboTBeTHaTa
Tabena (Purypu 9 n 16) ce onpenens Heo6XOAMMOTO YCUMME Ha HATUCK, KOUTO
Ce npurnara Ypes BbpTsLLaTa ce pbkoxsartka (7). [py HaTUCK Bbpxy 3anensaHnTe
NOBBLPXHWHK, YCUIETO Ce 3afaBa NOCPEACTBOM nokasaneua (38).

lMpeaw 3aBapsiBaHe a ce NPOBEpU, Aan CTeruTe AbpXat 40CTaTbyHO 34paBo
napyetata Tpbbu Taka Ye, Aa M3ObPXAT ynpaxHeHaTa MUHUManHo Heobxoguma
Ccvna Ha HaTuck. 3a LenTa kpauLata Ha TpbbuTe ce AonnpaT Ha CTYAEHo 1 ce
13npobBa ¢ MUHUMYM CPEeAHO YCUnue Ha BbpTsLLaTa ce pbkoxBaTka (7). Ako
CTeruTe He Abpxar, To ToraBa TpsibBa Aa ce perynupar ¢ obTaraliuTe raiku
(34) (Bix 3.4.).

ApanTypaHeTo NPUKoYBa, KOraTo OKOMO LiAnaTa OKPBXKHOCT Ha TPbOHUTE
npocpunu ce obpasysa U3AYTMHA, KOATO € MOHE TOMKOBA BUCOKA, KOMKOTO €
nokasaHo Ha ®urypa 14, konoHa 2.

3.5.2. HarpsiBaHe

[No Bpeme Ha HarpsiBaHETO HATUCKBLT € No4TH HyneB. BpemeTo, Heobxognmo
3a HarpsiBaHe, € nokasaHo Ha ®durypa 14, konoxa 3. o Bpeme Ha HarpsiBaHETO
TONNWHAaTa NPOHMKBA B YEMHUTE NOBLPXHOCTW Ha CEANHEHMETO U 1 3arpsisa
[0 Temneparypute, HeobxoaUmm 3a 3aBapsiBaHe.

3.5.3. MpeBknioyBaHe

Cnep HarpsiBaHe YenHUTE NOBLPXHOCTW Ha CbeduHEHMEeTo TpsibBa Aa ce
oTfaneyar oT HarpeBaTernHus eneMeHT, KOMTo ce npubupa 6e3 aa ce gonupa
Harpetute nosbpxHocTu. Crief ToBa NoBbpPXHOCTUTE Bbp30 ce Aobnkasar,
[oKaTo NouTy ce fonpat. BpemeTo 3a npeBkrioyBaHe He TpsibBa Aa NpeBuLLaBa
BpeMeHaTa, Noco4YeHuTe Ha cur. 14, konoHa 4, Tbit KaTo B MPOTUBEH Clyyait
YernHuTe NOBLPXHOCTY LUE Ce OXNaasT.

3.5.4. KoHTakT 1 3aBapsBaHe

CkopocTTa Ha YenH1TE NOBLPXHOCTW Ha CbeANHEHNETO TPSOBA Aa KITOHM KbM
Hyna no Bpeme Ha TSXHOTO cbeanHaBaHe. KOHTaKTHUAT HaTuck Tpsibea aa ce
yBenuun pasHoMmepHo o 0.15 N/mm? (DVS 2207, Pasgen 1) u Tpsibsa ga ce
nogabpxa no Bpeme Ha oxnaxgaHeto (durypa 14, konoHa 5). KoHTakTHUST
OCT Ce 3aKITo4Ba C pbKoxBaTkara (37) 3a BpeMeTo Ha oxnaxzaHeto. Heob-
XOAUMUSAT HAaTMCK, KaKTo e onncaH B Touka 3.5.1., ce B3ema OT Tabnuuute Ha
®urypn 9 go 16. Cnep 3aBbpLUBaHe Ha CbEAVHEHNETO MO LANOTO My NpoTe-
XeHve TpsbBa aa ce e obpasyBana u3gytvHa. Popmarta Ha U3gyTMHaTa faBa
nbpBOHa4anHa nHpopmauusa 3a ToBa, Janu 3aBapkarta e paBHOMepHa.
PasmepbT K Ha nagytuHata (®urypa 15) Tpsbea BuHaru Aa Hagsuwwasa 0,
T.€. M3pyTUHaTa TpsbBa Aa M3NbKBA OTBBA OKPBXHOCTTA Ha TpbbaTa BbB
BCsiKa efHa Touka.

3.5.5. OcBo6OXAaBaHe Ha 3aBapeHaTa Tpbba

Crnepn oxnaxpaHe 3axsallalwmnaT noct/apbxkka (39), ¢ KOATO e 3aKIoyeH
KOHTaKTHUST NoCT, TpsibBa fa ce 0cBo6oaAM, Taka Ye KOHTAKTHUSIT HAaTUCK MITaBHO
na 6bae obnekyeH, 6e3 fa ce 3acerHe 3aBapbyHKs Wes. Crief ToBa 3axsalual
nocT (36) Moxe [a ce OTBOPSAT ¥ 3aBapeHaTa Tpbba Aa ce U3Baay OT MaluuHaTa.
OcTaBeTe 3aBapbYHOTO CbEAMHEHNE [1a Ce OXIaau ECTECTBEHO, T.€. HE YCKO-
psiBaiTe OXNaXAaHETo C BoAa, CTYAEH Bb3AyX U Ap. nofobHu. 3a nagpbxu-
BOCTTa Ha 3aBapb4HOTO CbeANHEHUE BX. mmpopmaumma, npegocraeeHa OT
npon3BoaUTENs Ha TPBLOUTE W OTNIMBKUTE.

MopabpxaHe B U3NPaBHO CLCTOSIHME

/\ BHUMAHUE

[okocBaiiTe ypeaa 3a YenHo 3aBapsiBaHe ¢ HarpeBaTen (5) camo 3a
pbKoxBaTkaTa (16) pecn. apbxkarta (18). Harpesatenst (4) u metanuute
4acTu Mexay HarpeBaTens u apbxkata gocturat paboTHW Temnepatypu 4o
300°C. lNpu fokocBaHe Ha Te3W YacTV MoraT Aa Ce MPUYMHSAT TEXKN U3rapsiHUS.
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4.1. TexHu4ecko obcnyxBaHe

Mpeavn na n3sbLpLIBaTe TeXHMYECKa NOAAPBKKA, M3KMIOYeTe LWencena oT
KOHTaKTa!

Ako MaLumHaTa paboTh B CUITHO 3aMbPCEHO ODKPBXXEHWE, TO B TaKbB Cryyai
rpenuTe, BbpXy KOUTO ca paboTaT NOABMKHUTE LUEWHN Pecn. ypeaa 3a YenHo
3aBapsiBaHe ¢ Harpesaten (5) 1 enekTpuudeckoTo peHze (6) Tpsibsa oT Bpeme
Ha BpeMe Aa ce MoYMCcTBaT M CMa3Bar.

AHTUaALXe3MBHOTO NOKPUTUE Ha ypena 3a YenHo 3aBapsABaHe C HarpesaTern (5)
TpﬂﬁBa [a ce No4mcTea npeam BCAKO 3aBapsBaHe C HeBNakHeCTa XxapTus unu
Kbpna 1 TeEXHUYECKM ankoxor. HaMVIpaLLlVITe Ce BbpXYy HarpesaTtend octatbUn
OT nhactMaca TpﬂﬁBa [a Ce NoumMcTAT He3abaBHO C HEBMakHeCTa XapTua unu
Kbpna 1 TeXHUYECKM ankoxon. |-|pI/I TOBa Ha BCAKa LieHa TpﬂﬁBa [a ce BHMMaBa
AHTWaAXe3MBHOTO NOKPUTUE Ha HarpesaTend Aa He ce noBpeaun npu u3nons-
BaHETO Ha NUHCTPYMEHTUTE. 3non3BaHeTo Ha CNWPT 3a NOYUCTBAHe Ha Harpe-
BaTena MoxXe Aa Hamanu Ka4eCTBOTO Ha 3aBapsABaHe nopagu CbAabpxallarta
Ce B Hero Boaa.

4.2,

lMouncTBaliTe NnacTMacoBuTe YacTu (Hanp. KOpMyc) camo C MOYUCTBaLLMS
npenapar 3a mawuHHu yactu REMS CleanM (apt. Ne 140119) unv ¢ mek canyH
¥ BnaxHa kbpna. He n3nonasaiite AOMakMHCK/ NOYMCTBALLM npenapaTtu. Te
CbAbPXAT MHOTO XMMUKanu, Kouto buxa Mornv Aa noBpeasT niacTMacoBuTe
yacTu. B HUKakbB cryyait He nanonasante 6EH3NH, TEPNEHTUHOBO Macro,
paspeauTen Uiy nofoBbHN NPoAYKTU 3a MOYUCTBAHE Ha NacTMacoBUTe YacTy.

BHumaBaiiTe ga He nonagaT TEYHOCTY BbB BbTPELIHOCTTa Ha enekTpu4ecknTe
ypean Ha malluHata.

I/IcheKTMpaHe/anBex(AaHe B U3nNpaBHO CbCTOsSAHNE

Mpenv pemMoHT nnm NoaapbXKa TpsIbBa 1a ce u3kIoum wencenbT! Tean paboTu
Morar [a ce W3BbpLUBAT camo OT KBanuduumpaH nepcoHarn.

MNpenaBkarta Ha eNeKTPUYECKOTO peHae paboTy B HEMPeKbCHAT rpecupall, crion
1 3aT0Ba HEHOTO CMa3BaHe He € HeobxoanMo. [1BUraTensT Ha eNeKTPUYECKOTO
peHae vMa BbITIEeHOBW YeTku. Te ce M3HOCBAT U 3aToBa TpsibBa fja Ce KOHTPO-
nupaT pecr. fa ce CMeHSIT OT BpeMe Ha BpeMe. V3nonseaite opurmHanHu
BbIMEHOBM YeTkM Ha REMS.

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

MoBseaeHue npu noBpeau

MoBpepa: YpeabT 3a YernHo 3aBapsisaHe ¢ Harpesaten (5) He 3arpsea.
MpuumnHa:
o lllencenbT Ha ypeaa He e BKMIOYEH B KOHTaKTa.

o 3axpaHBaLLMST NPOBOAHMK & JeeKTeH.
o KoHTaKTbT (23) € AedekTeH.

® YpenbT e AedhekTeH.
o KoHTaKTBT e gedekTeH.

MoBpepa: lNo ypena (5) octaBar ocTaTbLy OT NNacTMaca.
MpuymHa:

e Harpesarensar e 3aMbpceH.
® AHTWaAXe3MBHOTO NOKPUTME € AEEKTHO.
e Temneparypara Ha 3aBapsiBaHe e HacTPOeHa HenpasuIHo.

Mospepna: Enektpuyeckoto peHpe (6) He cTapTupa.
MpuymHa:
e EnekTpuyeckoTo peHae He e NocTaBeHO B paboTHO NOMOXEHMeE.

o 3axpaHBalLMsT NPOBOAHUK € AedeKTEH.
® |/I3HOCEH BbIMEHOBY YETKM.

e YpenbT e aedhekTeH.

OTcTpaHsBaHe:

lMbXxHeTe Liencena B KOHTaKTa (23) pecn. CbeAMHNTENHNA Kaben B KOHTaKTa,
KOWMTO OTrOBaps Ha NocoyeHaTa Ha dupmeHarta Tabenka MpexoBo HanpexeHue
1 Knac Ha 3alumTa 1 e obesonaceH ¢ yCTPOMCTBO 3@ aBTOMATUYHO NpekbCcBaHe
npv noBpepaa B Toka (AeheKTHOTOKOB NPeKbCBaY).

CmeHeTe 3axpaHBaLLys NPOBOAHWK KaTo HAaTOBapWUTe C TOBa KBannduumpaH
nepcoHan unu r npeaageTe B oTopuanpan cepsna Ha REMS.

CmeHeTe KoHTaKTa (23) kaTo HaToBapuTe C ToBa KBanuduLMpaH nepcoHan
Wnu rv npegagerte B oTopuanpaH cepsna Ha REMS.

Bbanoxerte npoBepkata/pemMoHTa Ha ypefa Ha otopuavpaH cepsus Ha REMS.
CMeHeTe KOHTaKTa KaTo HaToBapuTe C ToBa KBanuuLmpaH nepcoHan unm ru
npepapeTe B oTopuanpaH cepsus Ha REMS.

OTcTpaHsiBaHe:

lMoumncrete HarpesaTens, BuxTe 4.1.

CmeHeTe noBpeaeHs ypeq 3a YenHo 3aBapsiBaHe C HarpeBaTen C HOB.
CubntopasaiiTe nHopMaLmsTa Ha NPOM3BOANTENS Ha TPBOUTE pecn.
thacoHHuMTE YacTu. HacTpoiiTe TemMnepatypata Ha perynupaLuus BUHT (26)
(BuxTe 2.6).

OTcTpaHsABaHe:

3aBbpTeTe N3LAN0 ENeKTPUYECKOTO PeHAE, 3a Aa MOXe KpalHUAT npekbeaau
[ia ce HaTUCHe OT rpejara.

CMeHeTe 3axpaHBaLLus NPOBOAHWK KaTO HAaTOBapuTe C ToBa kBannduLmpaH
nepcoHan unu ri npeaageTe B oTopuanpaH cepsua Ha REMS.

CMeHeTe BbITIEHOBUTE YETKW KaTo HaToBapuUTe C ToBa KBanuduumpaH
nepcoHan unu rv npeaageTe B otopuanpaH cepsua Ha REMS.

Bwanoxerte npoBepkata/pemMoHTa Ha ypefa Ha otopuavpaH cepsu3 Ha REMS.

MoBpepna: Enektpnyeckoto peHpae (6) unm He ce nomyyasa YMcTa NOBbPXHOCT Npu xobenoBaHe.
OTcTpaHsBaHe:

MpuymHa:

o [IpekaneHo CuneH HaTUCK Ha nofaBaHe.
o HoxwbT (apT. Ne 254103) e TN
o KnuHOBUSIT pEMbK Ha ENEKTPUYECKOTO PEHAE MPUNITL3BA.

MoBpepa: 3aterHatuTe TpbOM HE Ce HAMMPAT Ha efHa NUHKS.
Mpuunna:
e PerynupaHeTo Ha 3ateratenHute npucnocobnenus (19) e pasamecTeHo.

Hamanete HaTucka Ha nogaBaHe.

CmeHeTe Hoxa.

OcrtaBeTe KNMHOBUSIT pEMbK Aa ce A006TErHe OT kBanuduLmpaH nepcoHarn
Wnn oTopuanpaH cepeus Ha REMS.

OTcTpaHsBaHe:

Perynupaitte 3ateratenHute npucnocobnenus (Buxre 3.2).

MoBpepaa: MocoyeHOTo BpeMe 3a 3arpsiBaHe HE MOXe fja Ce Cnaaw, 3a a ce cTonu TpbbaTa pecn. hacoHHaTa YacT pecr. Te ce cTonseaT Tebpae 6bp3o.
OTcTpaHsBaHe:

MpuymHa:
o Temneparypara Ha 3aBapsiBaHe € HacTpOeHa HenpaBuIHO.

e HewsrogHu BNusHNUS Ha OKONHaTa cpefa (neta/aumalaTbp/enara).

® Ype[bT 3a YernHo 3aBapsisaHe C Harpesaten e AedEeKTeH.

CubntopasaiiTe MHoOpMaLmsTa Ha NPOM3BOANTENS Ha TPBOUTE pecn.
thacoHHuMTE YacTu. HacTpoiiTe TemMneparypara Ha perynupaLuus BUHT (26)
(BixTe 2.6).

lMokpuiiTe 3aBapbYHUTE MECTa B 3aBUCUMOCT OT BPEMETO UMW 13non3saiite
3aBapbYHO MOKpUTHE. EBEHTYanHo kopuripaiTe Temneparypara Ha
HarpeBaTens (5) kato 3aBbpTUTe perynupaLuuns BUHT (26) (BuxTe 2.6).
Bb3noxere HEroBOTO KOHTPONMPaHE/PEMOHT Ha OTOpPU3NpaH CepBI3 Ha
REMS.
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PeuuknupaHe

YpeabT 3a YernHo 3aBapsiBaHe C Harpesaten He TpsaGBa Aa ce U3XBbPMs C
BUTOBUTE OTNAAbLM B KPasi Ha TEXHUS eKCroaTaLMoHeH cpok. Ta Tpsibea fa
Ce peLMKInpa B CbOTBETCTBIE ChC 3aKOHOBUTE pasnopendu.

rapaHLWIOHHVI ycnoBus

He ce paBa rapaHums 3a HenpasunHa ynotpeba 1 yBpexaaHe Ha NOKpUTUETO
oT PTFE Ha HarpeBaTenHuTe MHCTPYMEHTH.

apaHUMOHHWAT Cpok e 12 Mecela crned npefasBaHe Ha HOBMSI NPOAYKT Ha
nbpBOHaYanHua notpeduTten. Bpemeto 3anpenasaHe Tpsibea ja ce yaocToBepy
4pe3 n3npallaHe Ha OpUrMHamNHUTE JOKYMEHTY 3a NOKyNKaTa, KOUTO ChabpXaT
[aHHM OTHOCHO fjataTa Ha nokyrnkara u 0603Ha4eH1eTo Ha npoaykTa. Beudku
HaCTBMWNW NO BPEME Ha rapaHLMOHHUS CPOK (PYHKLIMOHANHN AedeKTH, KoUTo
[0Ka3yeMo ce AbIKaT Ha rpellku B n3paboTBaHeTo unn marepuana, ce
oTcTpaHsBaT 6e3nnarHo. MapaHLMOHHUAT CPOK Ha NPOAYKTa He Ce yAbMxaBa
IV NOAHOBSIBa NOpaay oTCTpaHsBaHe Ha AedbekTa. LLletute, kouTo ce gbmkar
Ha eCTeCTBEHO W3HOCBaHe, HenpasuiHo GopaBeHe unu 3noynoTpeba, Hechb-
6rtofaBaHe Ha ekCroaTaLyoHHNTE UHCTPYKLMK, HEMOLOXOASLLM MPOU3BOACTBEHN
matepuanu, NpekoMepHO HaToBapBaHe, HEOTTOBaPSILLO Ha LienTa U3non3saHxe,
cobCcTBeHa UK Yyxaa Hameca Unv Apyr MPUYKHK, KOUTO He Ce BMEHsIBaT B
OTroBOPHOCTTa Ha ompma REMS, ca uskntoueHu oT rapaHumsTa.

[apaHUMOHHMTE yCcnyr MoraT Aa ce U3BBLPLLBAT CaMo OT OTOPU3MPaH CEpBU3
Ha mpma REMS. Peknamauuute ce npuaHaBaT camo, Korato NpoayKTbT ce
npenage B HepasrnobeHo cbeTosiHe H6e3 NpeaBapuUTenHa HaMeca B 0TOpU3UpaH
cepBu3 Ha pupma REMS. 3ameHeHNUTe NpoayKTM 1 YacTu cTaBaT coBCTBEHOCT
Ha upma REMS.

Pa3HockuTe 3a npaTkaTa npu nocTbnBaHe U M3MpallaHe ca 3a CMeTKa Ha
notpedutens.

3akoHHUTE NpaBa Ha noTpebuTens, 0cobeHo HEroBIUTe NpaBa Npy HEAOCTATbLN
CrpsiMo npofaBaya, He Ce orpaHn4aBarT C Tasn rapaHums. Tasw rapaHums Ha
MPON3BOAMTENS BaXW Camo 3a HOBM MPOAYKTU, KOWTO Ca 3aKyneHu unn ce
n3nonaear B EBponenickus cbtos, Hopeerus nnv B LLseiiuapus.

3a Tasun rapaHumna BaXxu HEMCKO NpaBO Kato Ce U3KIYKM KOHBEHUUATA Ha
O6e,ElVIHeHI/ITe Hauuu 3a 0oroBopute 3a MexayHapoaHa npoua)KGa Ha CTOKU
(CISG).

CnucbK Ha yacTuTe

CnncbKkbT Ha YacTUTe MOXETE Aa 3apeaute OoT www.rems.de B Kateropus
Downloads — Parts lists.

P.S. Hsikon dourypu 1 yacTu oT TeKCTa Ha HaCTOSLLMTE MHCTPYKLIMM 33 eKCMo-
aTaums ca u3sageHu ot aupekTtun 2207 n 2208 Ha DVS (DVS: lepmaHcka
acoumaums 3a 3aBapbyHK TexHonoruu, Aiocengopd).

Originalios naudojimo instrukcijos vertimas

Nuo 1 -4 pav.

1 Plieninés skardos dézé /
transportavimo dézé vamzdziy
atramy jdéklams ir uzverzimo
jdéklams laikyti.

2 Kaistis aparato transportavimo
padétyje

3 Vamzdinis pastovas

4 Kaistis aparato darbinéje padétyje

5 Kontaktinio suvirinimo prietaisas

6 pav.
(1) ParuoSimas

(2) vamzdis

(3) kaitinimo elementas

(4) vamzdis

(5) Kaitinimas

(6) Gatava jungtis

(7) Kontaktinio suvirinimo su kaitinimo
elementu principas

su kaitinimo elementu pav. o
6 Elektrinis droztuvas (1) Varp_zdzm iSorinis skersmuo d (mm)
7 Prispaudimo svirtis (2) Plysio plotis a (mm)
8 StalCius 8 pav.
9 UZraktas (1) Slegis
10 Grazulas _ (2) Susodinimo slégis
11 Kaistinis fiksatorius (3) Susodinimo laikas
12 Fiksavimo svirtis = ) (4) Kaitinimo slegis
13 Varztas su vidiniu SeSiakampiu (5) Kaitinimo laikas
14 Atrama (6) Perstatymo laikas
15 Vaziuokle (7) Sujungimo slégis
16 Ra.n!<elna (8) Sujungimo slégio didinimo laikas
17 Laikiklis (9) Ausinimo laikas
18 Rankenélé (10) Suminis sujungimo laikas
19 Spaustuvai (11) Laikas

20 Rankenélé su jungikliu

21 Stumdomasis vezimélis ir 16 pav.

22 Uzspaudimo svirtis (1) Vamzdziy serijos ir spaudimo jégos
23 Sakutés lizdas susodinti, virinant polietileninius

24 Raudona tinklo kontroliné lemputé vamzdzius

©

25 7Zalia temperatiros kontroliné (2) Vamzdzio iSorinis skersmuo d
lemputé (3) Sienelés storis s
26 Temperatiros reguliavimo sraigtas (4) ISorinio skersmens ir sienelé storio

27 Uzverzimo jdéklas

28 Varztas su SeSiabriaune galvute  (5)
29 Vamzdzio atramos jdéklas (6)
30 Vamzdzio atrama

31 Uzspaudimo rankenélé
32 Traukimo mygtukas

33 \Verziamasis varztas

34  VerZiamoji verZlé

35 |tempimo ekscentrikas
36 VerZiamoji svirtis

37 Spaudimo jégos lentelé

santykis SDR
VamzdZio serija S
Spaudimo jéga, N

14 pav.

(1) Vardinis sienelés storis, mm

(2) Susodinimas:
susodinimo aukstis prie kaitinimo
elemento, baigiantis susodinimo
laikui (maziausios vertés)
(susodinimas slegiant 0,15 N/mm?

38 Rodykle slégiu) mm

39 Uzspaudimo svirtis / rankena (3) Kaitinimas: o

40 Variklio gaubtas kaitinimo laikas =10 x sienelés
storis

41 Apsauginis gaubtas
peagin’s gad (aitinimas, kai slégis < 0,02 N/mm?)

vamzdZio sienelés storis

5 pav. (4) Perstatymas: maksimalus laikas
(1) Kaitinimo elemento temperatira  (5) Sujungimas

(2) virSutiné riba (6) Laikas, kol pasiekiamas visas slégis
(3) apatiné riba (7) AuSinimo laikas slegiant sujungimo
)

slégiu
p=0,15 N/mm? £ 0,01
min (maziausios vertés)

Bendrieji saugos nurodymai

Perskaitykite visus saugos nurodymus ir reikalavimus. Nepaisant saugos
nurodymy ir reikalavimy, gali trenkti elektros smagis, kilti gaisras ir / arba galite
sunkiai susizaloti.

Visus saugos nurodymus ir reikalavimus saugokite atei€iai.

Saugos nurodymuose naudojama sgvoka ,elektrinis jrankis* yra susijusi su i$ tinklo
maitinamais elektriniais jrankiais (su maitinimo kabeliu).

1) Darbo vietos sauga

a) Darbo zong laikykite Svarig ir gerai apSviesta. Netvarkinga ir neapSviesta
darbo zona gali bati nelaimingy atsitikimy prieZastis.

b) Nedirbkite su elektriniu jrankiu sprogioje aplinkoje, kurioje yra degiujy
skys€iy, dujy arba dulkiy. Elektriniai jrankiai kibirks¢iuoja, o kibirk$tys gali
uZdegti dulkes arba garus.

c) Naudodamiesi elektriniu jrankiu neleiskite, kad Salia baty vaiky arba kity
asmeny. Nukreipe démesj, galite nesuvaldyti jrankio.

2) Apsauga nuo elektros

a) Elektrinio jrankio jungiamoji Sakuteé turi atitikti Sakutés lizda. Jokiu bidu
neleidziama keisti Sakutés. Nenaudokite jokiy kistuko adapteriy kartu su
jZemintais elektriniais jrankiais. Nepakeistos Sakutés ir tinkami Sakutés lizdai
sumazina elektros smagio pavojy.

b) Saugokités, kad neprisiliestuméte prie jzeminty pavirsiy, pvz., vamzdziy,
Sildytuvy, virykliy ir Saldytuvy. Jei Jisy kanas yra jZemintas, padidéja elekiros
smigio pavojus.
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c) Elektrinius jrankius saugokite nuo lietaus ir drégmés. | elektrinj jrankj patekes
vanduo padidina elektros smugio pavojy.

d) Nenaudokite jungiamojo kabelio ne pagal paskirtj, elektriniam jrankiui nesti,
pakabinti arba iStraukti Sakute i$ Sakutés lizdo. Jungiamajj kabelj saugokite
nuo kars¢io, alyvos, astriy briauny arba judanciy prietaiso daliy. PaZeisti
arba susipyne kabeliai padidina elektros smigio pavojy.

e) Jei su elektriniu jrankiu dirbate lauke, naudokite tik tokius ilginamuosius
kabelius, kurie skirti naudoti lauke. Naudojant lauke skirtus naudoti ilginamu-
osius kabelius, sumazéja elektros smigio pavojus.

f) Jei su elektriniu jrankiu neiSvengiamai reikia dirbti drégnoje aplinkoje,
naudokite nuotékio srovés jungiklj. Naudojant nuotékio srovés jungiklj sumazéja
elektros smiigio pavojus.

3) Asmeny sauga

a) Bukite atidus, sutelkite démesij j tai, kg Jus darote ir, dirbdami su elektriniu
jrankiu, vadovaukités sveiku protu. Nenaudokite elektrinio jrankio, jei esate
pavarges arba paveiktas narkotiky, alkoholio ar medikamenty. Akimirksnio
neatidumas dirbant su elektriniu jrankiu gali tapti rimty suZalojimy prieZastimi.

b) Dirbkite su asmens apsaugos priemonémis ir visada neSiokite apsauginius
akinius. Dirbant su asmens apsaugos priemonémis, pvz., respiratoriumi,
neslystanciais batais, apsauginiu $almu arba klausos apsaugos priemonémis,
kurios priklauso nuo elektrinio jrankio raSies ir naudojimo, sumazéja pavojus
susizeisti.

c) Venkite atsitiktinai jjungti jrankj. Prie$ prijungdami elektrinj jrankj prie
elektros tinklo, pries pakeldami arba neSdami, jsitikinkite, kad jis yra
iSjungtas. Jei neSdami elektrinj jrankj pirsta laikysite ant jungiklio arba jjungta
jrankj prijungsite prie elektros tinklo, gali jvykti nelaimingy atsitikimy.

d) Prie$ jjungdami elektrinj jrankj pasalinkite reguliavimo jrankius arba
verzliarakéius. Jrankio besisukancioje dalyje esantis jrankis arba raktas gali
suZaloti.

e) Venkite nejprastos kiino padéties. Stenkités stovéti tvirtai ir visada islaikykite
pusiausvyra. Tvirtai stovédami ir iSlaikydami pusiausvyrg galésite geriau valdyti
jrankj netikétose situacijose.

f) Dévékite tinkamus drabuzius. Nedévékite pladiy drabuziy arba papuosaly.
Plaukus, drabuzius ir pirStines saugokite nuo judamujy daliy. Laisvus
drabuzius, papuoSalus arba ilgus plaukus gali jtraukti judamosios dalys.

4) Elektrinio jrankio naudojimas ir priezitira

a) Neperkraukite prietaiso. Naudokite Jasy darbui tinkama elektrinj jrankj. Su
tinkamu elektriniu jrankiu Jas dirbsite geriau ir saugiau, jei nevir§ysite nurodyto
galingumo.

b) Nenaudokite elektrinio jrankio su sugedusiu jungikliu. Elektrinis jrankis, kurio
negalima jjungti arba i§jungti, yra pavojingas ir jj reikia remontuoti.

c) Pries reguliuodami prietaisa, keisdami priedus arba padédami prietaisg j
$alj, istraukite i$ lizdo $akute. Si atsargumo priemoné apsaugo nuo atsitiktinio
elektrinio jrankio jjungimo.

d) Nenaudojamus elektrinius jrankius saugokite vaikams nepasiekiamoje
vietoje. Asmenims, kurie néra susipazine arba kurie neskaité Siy reikalavimy,
neleiskite naudotis prietaisu. Elektriniai jrankiai yra pavojingi, kai juos naudoja
nepatyre asmenys.
Ripestingai prizitrékite elektrinj jrankj. Patikrinkite, ar judamosios prietaiso
dalys veikia nepriekaistingai ir nestringa, ar néra sulizusiy arba taip pazeisty
daliy, kad jos trikdyty elektrinio jrankio veikima. Prie$ vél naudodami
prietaisa, pazeistas dalis leiskite sutaisyti aptarnavimo pagal sutartis
tarnybos dirbtuvei. Daugelio nelaimingy atsitikimy priezastis yra blogai priZirimi
elektriniai jrankiai.

f) Naudokite elektrinj jrankj, priedus, darbo jrankius pagal Siuos nurodymus.
Atsizvelkite j darbo salygas ir atliekama veiksma. Elektrinj jrankj naudojant
kitaip, nei numatyta, gali susidaryti pavojingos situacijos.

g) Rankenos turi biti sausos, Svarios ir neiteptos alyva ir tepalu. SlidZios
rankenos trukdo saugiai valdyti ir kontroliuoti elektrinj jrankj netikétose situacijose.

e

=

5) Techninés priezitros dirbtuvés

a) Elektrinj jrankj leiskite remontuoti tik kvalifikuotam specialistui ir tik su
originaliomis atsarginémis dalimis. Taip galima garantuoti, jog prietaisas isliks
saugus naudoti.

Visus saugos nurodymus ir reikalavimus saugokite ateiciai.

Perskaitykite visus saugos nurodymus ir reikalavimus. Jei nesilaikysite saugos
nurodymy ir reikalavimy, galite gauti elektros smugj, sukelti gaisrg ir / arba sunkiai
susizeisti.

Visus saugos nurodymus ir reikalavimus saugokite ateiciai.

o Nenaudokite pazeistos masinos. Kyla nelaimingo atsitikimo pavojus.

e Kontaktinio suvirinimo prietaisa su kaitinimo elementu (5) imkite tik uz
rankenos (16) arba (18), kai Sis yra jjungtas j Sakutés lizda. Kaitinimo elementas
bei metalinés dalys tarp kaitinimo elemento ir plastikinés rankenos kaista iki
300°C darbinés temperatiros. Palietus $ias dalis, galima sunkiai nusideginti.

o ISjungtam kontaktinio suvirinimo prietaisui su kaitinimo elementu (5) leis-
kite austi ilgg laika, prieS paliesdami metalines dalis. Ausimo fazés metu
palietus dar karstas dalis galima sunkiai nusideginti. ISjungus kontaktinj suvirinimo
prietaisg su kaitinimo elementu reikia daug laiko, kol $is atausta.

e Suvirinimo metu rankas laikykite pakankamu atstumu nuo vamzdzio galo
ir kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu (5) arba miivékite
tinkamas apsaugines pirstines. Suvirinami vamzdZiai, fasoninés detalés ir
kaitinimo elementas jkaista suvirinimo metu ir gali sunkiai nudeginti. Suvirinus
virinting jungtj, ji dar ilgg laikg iSlieka labai karsta.

e Saugokite tre€iuosius asmenis nuo karsto kontaktinio suvirinimo prietaiso
su kaitinimo elementu (5) ir kar$ty virintiniy jung€iy. Palietus karstas dalis,
galima sunkiai nusideginti.

o Negreitinkite kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu (5)
ausimo proceso, panardindami jj j skystj. Kyla suZeidimo pavojus dél elektros
smugio ir / arba staigiai iSpurskiamo skyscio. Be to, kaitinimo elementas paZei-
dziamas.

e Kontaktinio suvirinimo prietaisa su kaitinimo elementu (5) jstatykite tik j
darbastalio laikiklj (priedas) arba padékite ant ugnj sulaikanéio pagrindo,
jei kontaktinio suvirinimo prietaisa naudojate kaip rankinj prietaisa. Karstg
kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) padéjus ant ugnies
nesulaikancio pagrindo arba $alia degios medziagos, pagrindas gali biiti paZeistas
ir/ arba kyla gaisro pavojus.

o Karsta kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) laikykite
toliau nuo degiujy medziagy. Gali kilti gaisras.

e Jungiamajj laida saugokite nuo karsto kontaktinio suvirinimo prietaiso su
kaitinimo elementu (5). Kyla suZeidimo pavojus dél elektros smagio.

o Nekiskite ranky j besisukancius elektrinio droztuvo (6) peilius. Kyla suzeidimo
pavojus.

o Neperkraukite elektrinio droztuvo (6) per didele pastiimos jéga. Taip paZei-
dziamas elektrinis droZtuvas.

o Elektrinj jrankj prijunkite tik prie Sakutés lizdo su veikianéiais jzeminimo
kontaktais.

o Naudokite tik leidziamus naudoti ir atitinkamai pazenklintus ilginamuosius
laidus, kuriy skerspjuvis yra pakankamas. llginamuosius laidus, kuriy ilgis
siekia iki 10 m, naudokite 1,5 mm? skerspjavio, 10-30 m ilgio - 2,5 mm? skers-
pjavio.

e Reguliariai tikrinkite elektrinio jrankio jungiamuosius ir ilginamuosius
laidus. PaZeistus laidus leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose
REMS kKlienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.

o Elektrinj jrankj patikékite tik instruktuotiems asmenims. Su elektriniu jrankiu
leidZiama dirbti asmenims, vyresniems nei 16 mety, nes toks amzius yra batinas
mokymo tikslui pasiekti, ir juos privalo priZiaréti specialistas.

o Vaikams ir asmenims, kurie dél savo fiziniy, sensoriniy arba protiniy gebé-
jimy, arba dél savo nepatyrimo, arba nezinojimo nesugeba saugiai valdyti
elektrinio jrankio, neleidziama naudoti Sio elektrinio jrankio, jei jy neprizidri
arba neinstruktuoja atsakingas asmuo. PrieSingu atveju yra netinkamo valdymo
ir susizalojimy pavojus.

Simboliy paaiskinimas

Vidutinio rizikos laipsnio pavojus, j kurj nekreipiant démesio
galimi mirtini arba sunkds suzalojimai (negrjztamieji).

Mazo rizikos laipsnio pavojus, j kurj nekreipiant démesio galimi
vidutiniai suzalojimai (grjztamieji).

Materialiné Zala, ne saugos nurodymas! Suzeidimo pavojaus
néra.

Naudojimo instrukcijg perskaityti prieS pradedant eksploatuoti

/\ DEMESIO

PRANESIMAS

Elektrinis jrankis atitinka | apsaugos klase

Aplinkai nekenksmingas utilizavimas

Rliﬁ@@@@I

CE atitikties Zenklas
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1. Techniniai duomenys
Naudojimas pagal paskirt]

REMS kontaktinio suvirinimo masing su kaitinimo elementu SSM naudoti tik plastikiniams vamzdziams ir fasoninéms detaléms i§ PB, PE, PP ir PVDF suvirinti.
Naudojant kitais tikslais yra naudojama ne pagal paskirtj, ir todél neleidZziama naudoti.

1.1. Tiekimo komplektas

1.2,

REMS SSM 160 RS:

REMS SSM 160 KS:

REMS SSM 250 KS:

REMS SSM 315 RF:

Gaminiy numeriai

kontaktinio suvirinimo masina su kaitinimo elementu, kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu, kaitinimo elemento apsauginis
gaubtas, elektrinis drozZtuvo jrenginys, 2 spaustuvai su atitinkamais 2 uzverzimo jdéklais @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm.
2 vamzdziy atramos @ 160 mm su vamzdziy atramy jdéklais @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Darbinis raktas. Plieninés skardos
dézé, vamzdinis pastovas, naudojimo instrukcija.
kontaktinio suvirinimo masina su kaitinimo elementu, kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu, kaitinimo elemento apsauginis
gaubtas, elektrinis drozZtuvo jrenginys, 2 spaustuvai su atitinkamais 2 uzverzimo jdéklais @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm.
2 vamzdziy atramos @ 160 mm su vamzdziy atramy jdéklais @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Darbinis raktas, plieninés skardos
spintelé su jmontuotu staliumi, uZzdaras plieninés skardos pastovas, naudojimo instrukcija.
kontaktinio suvirinimo masina su kaitinimo elementu, kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu, elektrinis droztuvo jrenginys,
spartusis uzverzimo jtaisas, susidedantis i$ atitinkamy 2 spaustuvy Ziauny ir atitinkamy 2 uzverzimo jdékly @ 75, 90, 110, 125, 160, 200 mm.
2 vamzdziy atramos su jdéklais @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Plieninés skardos spintelé su jmontuotu staliumi, darbinis raktas,
uzdaras plieninés skardos pastovas, naudojimo instrukcija.
kontaktinio suvirinimo masina su kaitinimo elementu, kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu, elektrinis droztuvo jrenginys,
spartusis uzverzimo jtaisas, susidedantis i$ atitinkamy 2 spaustuvy Ziauny ir atitinkamy 2 uzverzimo jdékly @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm.
2 vamzdziy atramos su jdéklais @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Plieninés skardos spintelé su jmontuotu staliumi, darbinis raktas, uzdaras
plieninés skardos pastovas, naudojimo instrukcija.

SSM 160 RS SSM 160 KS

SSM 250 KS SSM 315 RF

Kontaktinio suvirinimo aparatas su kaitinimo elementu su

kontaktinio suvirinimo prietaisu su kaitinimo elementu EE

(nustatoma temperatdra, elektroninis reguliavimas) 255020
Kontaktinio suvirinimo aparatas su kaitinimo elementu su

kontaktinio suvirinimo prietaisu su kaitinimo elementu EE

(nustatoma temperattra, elektroninis reguliavimas)

Su spaustuvais pasvirosioms jungtims 252026 252046 254025

Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu EE

(nustatoma temperatdra, elektroninis reguliavimas) 250220 250220 250330 250420
Atraminis stovas MSG, SSG 110-180 250040 250040

Atraminis stovas SSG 280 250340

Darbastalio laikiklis MSG, SSG 110-180 250041 250041

Darbastalio laikiklis SSG 280 250341

Apsauginis apdangalas 250243 250243 250343

DroZtuvo peiliai 252103 252103 254103 255103
Spaustuvai deSinéje 252500 252500 254300 255300
Spaustuvai kairéje 252501 252501 254310 255310
Uzverzimo jdéklas Dm 40 252502 252502

Uzverzimo jdéklas Dm 50 252503 252503

Uzverzimo jdéklas Dm 56 252504 252504

Uzverzimo jdéklas Dm 63 252505 252505

Uzverzimo jdéklas Dm 75 252506 252506 254320

Uzverzimo jdéklas Dm 90 252507 252507 254321 255320
Uzverzimo jdéklas Dm 110 252508 252508 254322 255321
Uzverzimo jdéklas Dm 125 252509 252509 254323 255322
Uzverzimo jdéklas Dm 135 252510 252510

Uzverzimo jdéklas Dm 140 252511 252511 254324 255323
Uzverzimo jdéklas Dm 160 252512 252512 254325 255324
Uzverzimo jdéklas Dm 180 254326 255325
Uzverzimo jdéklas Dm 200 254327 255326
Uzverzimo jdéklas Dm 225 254328 255327
Uzverzimo jdéklas Dm 250 255328
UZverZimo jdéklas Dm 280 255329
VamzdZio atrama deSinéje / kairéje 252350 252350 254350 255350
VamzdZio atramos jdéklas Dm 40 252370 252370

Vamzdzio atramos jdéklas Dm 50 252371 252371

VamzdZio atramos jdéklas Dm 56 252372 252372

Vamzdzio atramos jdéklas Dm 63 252373 252373

VamzdZio atramos jdéklas Dm 75 252374 252374 254370

VamzdZio atramos jdéklas Dm 90 252375 252375 254371 254371
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 110 252376 252376 254372 254372
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 125 252377 252377 254373 254373
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 135 252515 252515

Vamzdzio atramos jdéklas Dm 140 252378 252378 254374 254374
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 160 254375 254375
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 180 254376 254376
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 200 254377 254377
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 225 254378 254378
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 250 254379 254379
Vamzdzio atramos jdéklas Dm 280 255379
Vamzdziapjové REMS RAS P 10-40 290050 Vamzdziy zirklés REMS ROS P 35 291200
Vamzdziapjové REMS RAS P 10-63 290000 Vamzdziy Zirklés REMS ROS P 35 A 291220
Vamzdziapjové REMS RAS P 50-110 290100 Vamzdziy zirklées REMS ROS P 42 PS 291000
Vamzdziapjové REMS RAS P 110-160 290200 Vamzdziy Zirklés REMS ROS P 42 291250
Vamzdziy nuozulny pjovimo prietaisai REMS RAG P 16-110 292110 Vamzdziy zirklées REMS ROS P 63 P 291270
VamzdZiy nuozulny pjovimo prietaisai REMS RAG P 32-250 292210 Vamzdziy Zirklés REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Atrama vamzdziui REMS Herkules 3B 120100
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1.3. Naudojimo sritis SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Vamzdzio skersmuo 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Visi virintini plastikai
santechniniams jrengimams, nuoteky vamzdziams jrengti, kaminams sanuoti, kuriy suvirinimo temperattra 180-290°C.
1.4. Elektrinés dalies duomenys
Vardiné jtampa (tinklo jtampa) 230V 230V 230V 230V
Vardiné jéjimo galia 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektrinis droZtuvas 500 W 500 W 500 W 500 W
Vardinis daznis 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Apsaugos klasé I | | |
1.5. Matmenys
Transportuojant G 665 mm 835 mm 800 mm 1230 mm
P 520 mm 565 mm 520 mm 680 mm
A 820 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Naudojant G 665 mm 1055 mm 1350 mm 1230 mm
P 610 mm 925 mm 800 mm 1220 mm
A 1210 mm 1310 mm 1450 mm 1500 mm
1.6. Svoriai
Aparatas 47,7kg 98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
Uzverzimo jdéklai, atramy jdéklai 17,2 kg 12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
1.7. Informacija apie triukSma
TriukSmas darbo vietoje 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
1.8. Virpesiai
Pagreicio svertiné efektiné verté 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 mls? 2,5 m/s?

Nurodyta vibravimo emisijos verté buvo iSmatuota, remiantis standartiniu iSbandymo metodu ir gali bati naudojama palyginimui su kitu prietaisu. Nurodytg vibravimo

emisijos verte galima taip pat naudoti, pradedant vertinti prietaiso gedimus.
A\ DEMESIO

Vibracijos emisijos verté faktinio prietaiso naudojimo metu gali skirtis nuo nurodytos vertés, priklausomai nuo prietaiso naudojimo bido. Taip pat, priklausomai nuo faktiniy
naudojimo salygy (darbas su periodinémis pertraukomis), gali prireikti nustatyti saugumo uztikrinimo priemones, norint apsaugoti prietaiso naudotojg.

Paruo$imas eksploatuoti

. Aparato transportavimas ir pastatymas

REMS SSM 160 RS

Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 2 pav.
UZverZimo jdéklai, vamzdZiy atramy jdéklai ir darbinis raktas transportuojami
ir saugomi atskiroje plieninés skardos dézéje (1). Plieninés skardos dézé gali
biti pastatoma po aparatu vamzdiniame pastove. Aparatas prie vamzdinio
pastovo pritvirtinamas 4 kai$Ciais (4). Transportuojant prie kaitinimo elemento
privalo bati pakabintas apsauginis gaubtas (41). Aparatg taip pat galima pritvir-
tinti prie darbastalio.

Kaitinimo elementui apsaugoti transportavimo metu naudokite plastikinj apsau-
ginj apdangalg (prieda). Apsauginj apdangala batinai reikia nuimti prie$ kaitinant
kaitinimo elementa arba pries transportuojant uzmauti tik ant atvésusio kaitinimo
elemento, kadangi kitaip apdangalas gali biti sugadintas ir prietaisas gali bati
pazeistas.

REMS SSM 160 KS ir REMS SSM 250 KS

Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 3 pav.
Uzverzimo jdéklai, vamzdziy atramy jdéklai ir darbinis raktas transportuojami
arba saugomi plieninés skardos spintelés stalCiuje. Norint pastatyti aparats,
apatinéje transportavimo dézés dalyje reikia atrakinti keturis uzraktus (9).
Transportavimo dézé pakeliama aukstyn ir pastatoma ant pagrindo, taip kad
uzraktai bty ant pagrindo. Tada aparatas pastatomas ant transportavimo dézés.

/\ DEMESIO

Stenkités, kad stalcius (8) neiSkristy. Aparatas centruojamas staCiakampiame
igiliname ant dézés virSaus. RuoSdamiesi aparatg transportuoti, veiksmus
atlikite atvirkStine eilés tvarka. Aparatg taip pat galima pritvirtinti prie darbastalio.

Kaitinimo elementui apsaugoti transportavimo metu naudokite plastikinj apsau-
ginj apdangalg (prieda). Apsauginj apdangalg batinai reikia nuimti prie$ kaitinant
kaitinimo elementg arba prie$ transportuojant uzmauti tik ant atvésusio kaitinimo
elemento, kadangi kitaip apdangalas gali bati sugadintas ir prietaisas gali bati
pazeistas.

REMS SSM 315 RF

Aparatas tiekiamas ir transportuojamas arba pastatomas, kaip parodyta 4 pav.
Uzverzimo jdéklai, vamzdziy atramy jdéklai ir darbinis raktas transportuojami
arba saugomi atskiroje dézéje (1). Norédami pastatyti aparata, grazula atpalai-
duokite (10) i$ kaistinio fiksatoriaus ir jj nuimkite. Aparatg pasukite aplink skersine
asj (vaziuoklés asj), kad ratukai baty virSuje. Atlaisvinkite fiksavimo svirtj (12).

A\ DEMESIO

Tai darydami aparata laikykite uz rémo! Aparatg atsargiai pasukite aukstyn
aplink iSilgine a$j. Vél uzfiksuokite fiksavimo svirtj (12). RuoSdamiesi aparatg
transportuoti, veiksmus atlikite atvirkstine eilés tvarka. Taip pat galima naudoti
ant vaZiuoklés pastatytg aparatg, tuo tarpu vamzdinis pastovas nuimamas,
pried tai paSalinus abu prieSais esancius varztus su vidiniu SeSiakampiu (13)
ir atlaisvinus fiksavimo svirtj (12). Montuojant aparatg ant darbastalio, be
vamzdinio pastovo taip pat reikia atsukti atrama (14) ir vaziuokle (15).

2.2,

2.3.

24,

Jungtis prie elektros tinklo

Atkreipti démesj j tinklo jtampa! Prie$ prijungiant stakles patikrinti, ar gaminio
parametry lenteléje nurodyta jtampa atitinka tinklo jtampa. Statybos aikstelése,
drégnoje aplinkoje, pastaty viduje ir lauke arba esant panaSioms sglygoms,
movy suvirinimo masing su kaitinimo elementu junkite prie tinklo tik su apsau-
giniu nuotékio sroves jungikliu (FI jungikliu), kuris nutraukia energijos tiekima,
kai tik nuotékio j Zeme srove virSija 30 mA per 200 ms. Kontaktinio suvirinimo
prietaisas su kaitinimo elementu (5) turi atskirg jungiamajj laida. Reikia patikrinti,
ar kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu gaminio parametry
lenteléje nurodyta jtampa atitinka tinklo jtampa. Naudoti Sakutés lizdus / ilgina-
muosius laidus tik su veikianciais jzeminimo kontaktais.

Kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu ir elektrinio droz-
tuvo padéties nustatymas

Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu visuose aparatuose yra
nuimamas ir naudojamas kaip rankinis prietaisas. Aparatuose REMS SSM 160
RS ir REMS SSM 160 KS jis yra su rankena (16) jstatytas j laikiklj (17), apara-
tuose REMS SSM 250 KS ir REMS SSM 315 RF yra papildomai fiksuojamas
kiStuku.

/\ DEMESIO

Kontaktinio suvirinimo prietaisa su kaitinimo elementu (5) imkite tik uz
rankenos (16) arba (18), kai Sis yra jjungtas j Sakutés lizda. Kaitinimo
elementas bei metalinés dalys tarp kaitinimo elemento ir plastikinés rankenos
kaista iki 300°C darbinés temperatiros. Palietus Sias dalis, galima sunkiai
nusideginti.

REMS SSM 160 RS
Po aparato transportavimo kontaktinio kaitinimo prietaiso su kaitinimo elementu
(5) nereikia centruoti, kadangi jis yra nustatytas pries tiekima.

REMS SSM 160 K8, 250 KS ir SSM 315 RF

Po aparato transportavimo kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu
(5) privalo bati centruojamas. Tuo tikslu atleiskite uzspaudimo svirtj (22) ir iki
ribotuvo patraukite kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu (5)
laikiklj ant stumdomojo vezimélio (21). Vél uzverzkite uzspaudimo svirtj (22).

Padékite kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) ir elektrinj
droztuva (6). Kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) visada
padékite j apsauginj gaubtg (40) (1 pav.). Prie§ pastumdami j $alj kontaktinio
suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) ir elektrinj droztuva (5), truputj
pakelkite uz rankenélés (18) arba (20), kadangi prieSingu atveju trukdys galinis
ribotuvas.

Elektroninis temperatiiros reguliavimas

DVS 2208 1 dalis nurodo, kad kaitinimo elemento temperatra privalo bati
nustatoma pamazu. Siekiant uZztikrinti nurodytos temperatiros pastovuma,
prietaisai turi temperatiros reguliatoriy (termostatg). DVS 2208 1 dalis nurodo,
kad temperataros skirtumas, priklausomai nuo reguliavimo parametry, gali
siekti <3°C. Sis reguliavimo tikslumas praktiskai yra pasiekiamas ne mechaniniu,
o elektroniniu bidu reguliuojant temperattirg. Todél pagal DVS 2207 suvirinimui
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2.5,

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

negalima naudoti kontaktiniy suvirinimo prietaisy su kaitinimo elementu su
pastovia nustatyta temperatira arba su mechaniniu temperatdros reguliavimu.

Visy REMS kontaktinio suvirinimo prietaisy su kaitinimo elementu temperatara
yra nustatoma. Visi prietaisai tiekiami su elektroniniu temperatros reguliatoriumi.
Kontaktinio suvirinimo prietaisai su kaitinimo elementu gaminio parametry
lenteléje yra pazyméti Sitaip:

pvz., REMS SSG 180 EE: E -nustatoma temperatira, E - elektroninis termos-
tatas, reguliuoja nustatytg temperatirg su + 1°C.

Kontaktinio suvirinimo prietaiso su kontaktiniu elementu kaitinimas
Kontaktinio suvirinimo prietaiso su kontaktinio elementu sujungiamasis laidas
ikiSimas j droztuvo korpuso uzpakalingje puséje esantj Sakutés lizda. Jei is Sio
Sakutés lizdo iSeinantis sujungiamasis laidas prijungiamas prie tinklo, aparatas
yra paruostas veikti ir kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu
pradeda kaisti. Svietia raudona tinklo (24) ir zalia temperatiros kontroliné
lemputé (25). Prietaisas jkaista mazdaug per 10 min. Jei pasiekiama nustaty-
toji temperatira, prietaise jmontuotas temperatiros reguliatorius (termostatas)
iSjungia elektros srovés tiekima kaitinimo elementui. Raudona tinklo kontrolés
lemputé SvieCia toliau. Esant elektroniniam termostatui (EE), mirksi Zalia
temperatdros kontroliné lemputé ir taip rodo nuolatinj elektros srovés tiekimo
iSjungima arba jjungima. Palaukus ne trumpiau kaip 10 minuciy (pagal DVS
2207 1 dalj), galima pradéti suvirinimo procesa.

Suvirinimo temperatiiros parinkimas

Kontaktinio suvirinimo prietaisui su kaitinimo elementu yra nustatyta vidutiné
auksto tankio polietileniniy (PE-HD) vamzdziy suvirinimo temperattra (210°C).
Priklausomai nuo vamzdzio medziagos, taip pat ir nuo vamzdzio sieneliy storio,
gali tekti koreguoti suvirinimo temperatdrg. Dél to reikia atkreipti démesj |
gamintojo informacijg apie vamzdzius arba fasonines detales! 5 pav. rodo nuo
vamzdZiy sienelés storio priklausoma kaitinimo elemento temperatdros kreive.
Galioja principas, kad esant mazesniam sienelés storiui reikia siekti aukSciau-
sios, 0 esant didesniam sienelés storiui reikia siekti Zemesnés temperatdros
(pagal DVS 2207 1 dalj). Be to, koreguoti temperatira gali tekti dél aplinkos
jtakos (pvz., Ziema / vasara / véjas / drégmé). Tai atliekama, pvz., su elektriniu
greitaveikiu pavirSiaus temperatlros matavimo prietaisu, kurio kontaktinis
pavirsSius yra 10 mm. Jei reikia, temperatirg galima reguliuoti sukant tempera-
tdros reguliavimo sraigtg (26). Jei temperatira keiCiama, reikia atkreipti démes;,
kad kaitinimo elementg galima pradéti naudoti ne anksciau kaip po 10 min.,
kai buvo pasiekta nustatytoji temperatara.

Naudojimas

Virintiniy sidliy kokybé priklauso nuo suvirintojo kvalifikacijos, naudojamy masiny
ir jtaisy tinkamumo bei suvirinimo direktyvy laikymosi. Suvirinimo sidle galima
patikrinti ardomaisiais ir / arba neardomaisiais metodais. Suvirinimo darbus
reikia kontroliuoti. Dél kontrolés rasies ir apimties turi susitarti sutarties partne-
riai. Proceso duomenis rekomenduojama jrasyti j suvirinimo protokolus arba
laikmenas. Dél kokybés kontrolés rekomenduojama prie$ jtvirtinima ir suvirinant
padarytiir patikrinti bandomasias sitles nurodytomis darbo sglygomis. Kiekvienas
suvirintojas privalo bati apmokytas ir turéti galiojant] kvalifikacijos pazyméjima.
Numatyta taikymo sritis gali bati lemiama kvalifikacijos rasiai.

Proceso aprasas

Suvirinant kontaktiniu bidu su kaitinimo elementu, suvirinamy daliy sujungimo
pavirSiai slegiant susodinami prie kaitinimo elemento, po to, sumazinus slégj,
kaitinama iki suvirinimo temperatdros ir, pasalinus kaitinimo elementa, sujungiami
slegiant (6 pav.) ir suvirinami.

Suvirinimo paruos$iamieji darbai

Jei dirbama lauke, reikia jsitikinti, kad nepalanki aplinkos jtaka neturés neigiamo
poveikio suvirinimo procesui. Esant blogam orui arba intensyviam saulés
apSvietimui, suvirinimo vietg reikia uzdengti, jei reikia, jrengti stogine. Siekdami,
kad skersvéjis nekontroliuojamai neausinty suvirintos vietos, reikia uzsandarinti
vamzdzio galus, esancius prieSingose suvirinimo vietos pusése. Prie$ suvirinimg
neapskritus vamzdzio galus reikia pataisyti, pvz., atsargiai pakaitinti su oro
Sildytuvu. Vamzdziai atpjaunami vamzdziapjove REMS RAS (priedas, Zr. 1.2.)
arba vamzdziy pjovimo staklémis REMS Cento / REMS DueCento.

Vamzdziy jtvirtinimas

Priklausomai nuo vamzdziy skersmens, j spaustuvus (19) reikia jdéti 4 uzver-
zimo jdéklus (27) taip, kad uzverzimo jdékly iSlenktoji pusé bity nukreipta j
suvirinimo vietg. UZverzimo jdéklai tvirtinami varZtais su SeSiabriaunémis
galvutémis (28), uzverziant juos kartu tiekiamu raktu. Lygiai taip pat ant vamz-
dziy atramy (30) reikia sumontuoti du vamzdziy atramy jdéklus (29) ir pritvirtinti
varztais su SeSiabriaunémis galvutémis (28). Vamzdzius arba vamzdyny dalis
reikia iSlyginti pries jtvirtinant juos j spaustuvus. Jei reikia, ilgus vamzdzius
paremkite su REMS Herkules (priedas, zr. 1.2.). Norédami atremti trumpus
vamzdzius, vamzdziy atramas (30) pastumkite arba apsukite 180° kampu. Tuo
tikslu atleiskite uZzspaudimo rankenélg ir pastumkite vamzdzio atramg arba
pakelkite traukimo mygtuka (32), ir vamzdzio atrama pasukite aplink uzspaudimo
rankenélés (31) a$j. Vamzdziy galai privalo baty islindg i$ uz uzverzimo jdékly
arba spaustuvy j vidurj 10-20 mm, kad juos baty galima drozti.

Vamzdzius arba fasonines dalis reikia nustatyti taip, kad pavirsiai baty lygia-
greCiose plokStumose, t. y. sujungimo srityje vamzdziy sienelés privalo sutapti.
Jeireikia, vamzdziy padétj pakoreguokite, kai spaustuvai yra atviri, ir tuo paciu
metu pasukite (patikrinkite vamzdzio apvaluma). Jei net po daugkartiniy bandymy
koregavimas nepavyksta, reikia reguliuoti spaustuvus. Tuo tikslu atleiskite
abiejy spaustuvy verziamuosius varztus (33), ir vamzdj jtvirtinkite abejuose
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spaustuvuose. Jei vamzdis nepriglunda prie spaustuvy ir vamzdziy atramy,
spaustuvus reikia centruoti, suduodant per juos i$ Sony. Po to vél uzverZkite
verziamuosius varztus (33), kai vamzdis dar yra jtvirtintas.

Spaustuvai privalo tvirtai apglébti vamzdziy galus. Jei reikia, verziamaja verzle
(34) po jtempimo ekscentriku (35) reguliuokite tol, kol verziamajg svirtj (36)
reikés uZdaryti panaudojant jéga.

Vamzdzio galy drozimas

Prie$ pat suvirinima reikia lygiai nudroZti suvirinamus vamzdziy galus. Tuo
tikslu j darbine sritj pasukite elektrinj droztuvg (6) ir paspaude jjunkite rankenoje
(20) esantj jungiklj. Kol droztuvas veikia, vamzdziy galus su prispaudimo
svirtimi (7) reikia pamazu spausti prie droztuvo disky. DroZkite tol, kol abiejose
pusése susidarys nenutrokstama droZlé. Vis dar esant jjungtam droZtuvui,
pamazu atleiskite prispaudimo svirtj (7), kad vamzdziy galuose nelikty droZliy.
Patraukus droztuvg, pabandykite sujungti nudroztus vamzdziy galus, siekdami
patikrinti jy lygiagretuma ir aSinj nuokrypj. Veikiant susodinimo slégiui, lygia-
gretumas neturi virSyti 7 pav. nurodyto plySio plocio, nuokrypis prie vamzdzio
iSorinés pusés turi bati ne didesnis kaip 10 % sienelés storio. Prie$ suvirinimg
daugiau negalima liesti nudroZty suvirinimo pavirsiy.

Jei vamzdis arba fasoniné dalis vienoje puséje daugiau nedroziama arba i$ viso
nedroziama, taciau kitoje puséje privalo bati droZiama, apatingje droZtuvo korpuso
puseéje esantis ribotuvas palenkiamas j tg puse, kurios nereikia daugiau droZzti.

Kontaktinio suvirinimo su kaitinimo elementu proceso etapai

Virinant kontaktiniu bddu su kaitinimo elementu, sujungimo pavirsiy kaitinimo
elementas pakaitina iki suvirinimo temperatros ir, patraukus kaitinimo elementa,
suvirinama slegiant. Prie$ kiekvieng suvirinimg reikia patikrinti kaitinimo elemento
temperatira kaitinimo elemento darbo zonoje. Jei reikia, kaitinimo elemento
temperatirg koreguokite kaip apraSyta 2.6 skyrelyje. Prie$ kiekvieng suvirinimg
kaitinimo elementa reikia nuvalyti su nesipkuojanciu popieriumi arba skuduréliu,
arba techniniu alkoholiu. Ypac¢ svarbu stebéti, kad ant dangos nelikty prilipusiy
plastiko liku¢iy. Valydami kaitinimo elementg bikite atidds, kad naudodami
jrankius nepazeistuméte kaitinimo elemento antiadhezinés dangos.

Proceso etapai pavaizduoti 8 pav.

PRANESIMAS

Kaitinimo elementui valyti naudojant spiritg, dél jame esancio vandens gali
pablogéti suvirinimo sidlés kokybé.

3.5.1. Susodinimas

Susodinant suvirinami sujungimo pavirSiai spaudziami prie kaitinimo elemento
tol, kol visu perimetru susidaro sustoréjimas (susodinimas). Susodinimu metu
reikia, pvz., polietileniniams (PE) vamzdziams pasiekti 0,15 N/mm? susodinimo
slégj (pagal DVS 2207 1 dal)).

Pagal skirtingus vamzdZiy skersmenis ir nuo reikalingo slégio lygio priklausan-
Cius skirtingus vamzdziy sieneliy storius reikia apskaiciuoti spaudimo jéga, kuri
turi bati perduota j sujungimo pavirsiy, kad bty pasiektas 0,15 N/mm? suso-
dinimo slégis. Spaudimo jéga F apskaiiuojama susodinimo slégj p padauginus
i§ vamzdzio ploto A (F = p - A), t. y. vamzdZiy plotai privalo biti spaudziami tuo
didesne spaudimo jega, kuo didesni yra patys vamzdZiy plotai. Taip gaunama,
pvz., vamzdzio, kurio @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm), plotas lygus 1140 mm?,
ir todél reikalinga spaudimo jéga lygi F=0,15 N/mm?- 1140 mm?=170 N. Prie
kiekvieno aparato yra pritvirtinta lentelé (37), kurioje nurodyta, kokius vamzdzius
iki kokio spaudimo laipsnio su kokia spaudimo jéga galima suvirinti su Siuo
aparatu. Aparaty REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250
KS, REMS SSM 315 RF lentelés parodytos 10— 13 pav. I$ atitinkamos lentelés
(9ir 16 pav.) reikia nustatyti reikalingos spaudimo jégos verte ir nustatyti jg su
rankenéle (7). Jei sujungiami pavirSiai spaudziami su rankenéle nustatyta jéga,
pasiektg spaudimo jéga rodo rodyklé (38).

Prie§ suvirinima reikia patikrinti, ar spaustuvai pakankamai tvirtai suspaudzia
vamzdzius, kad galéty atlaikyti ne mazesne nei reikalingg spaudimo jéga. Tuo
tikslu reikia suglausti Saltus vamzdziy galus ir bandymui su rankenéle (7)
nustatyti ne maZesne nei surastg spaudimo jega. Jei spaustuvai nelaiko vamz-
dziy tvirtai, turi bati reguliuojamos verziamosios verzlés (34) (zr. 3.4.).
Susodinimas yra baigtas, jei visu vamzdZzio perimetru susiformavo pastoréjimas
(susodinimas), kurio aukstis yra ne mazesnis nei 14 pav. 2 stulpelyje nurodytas
aukstis.

3.5.2. Kaitinimas

Kaitinant slégis sumazinimas beveik iki nulio. Kaitinimo laikas yra nurodytas
14 pav. 3 stulpelyje. Kaitinant Siluma skverbiasi j suvirinamus sujungiamus
pavirSius ir jie jkaista iki suvirinimo temperataros.

3.5.3. Perstatymas

Pakaitinus sujungiamus pavirSius reikia atitraukti nuo kaitinimo elemento ir
kaitinimo elementg patraukti j $alj, nelie€iant jkaitinty sujungiamy pavirsiy. Po
to sujungiamus pavirSius reikia greitai pastumti vieng prie kito, taciau jie neturi
liestis. Perstatymo laikas neturi virSyti 14 pav. 4 stulpelyje nurodyto laiko, kadangi
prieSingu atveju sujungiami pavirSiai neleistinai atvésta.

3.5.4. Sillés ir suvirinimas

Sujungiami pavirSiai privalo susiglausti nuliui artimu grei€iu. Pagal DVS 2207
1 dalj sujungimo slégis privalo pastoviai didéti, kol pasieks 0,15 N/mm?2, ir turi
biti pastovus visg ausimo laikg (14 pav. 5 stulpelis). Su uzspaudimo svirtimi/
rankena (39) prispaudimo svirtis blokuojama visg ausinimo laikg. Pridedamas
spaudimo jégas rasite, kaip apradyta 3.5.1 skyrelyje, 9—16 pav. lentelése. Po
sujungimo visu perimetru privalo bati susidares tolygus dvigubas pastoréjimas
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(susodinimas). Pastoréjimo susidarymas yra pirmas suvirinimo sidlés tolygumo
pozymis. Pastoréjimo dydis K (pav. 15) privalo visada bti didesnis nei 0, tai
reiSkia, kad pastoréjimas privalo bati visose pusése visu vamzdzio perimetru.

3.5.5. Virintinés jungties atplaidavimas

Praéjus ausinimo laikui, prie§ atidarydami spaustuvus, atlaisvinkite uzspaudimo
svirtj / rankenéle (39), tvirtai laikydami rankenéle, kad sujungimo slégis mazéty
|étai, nedarydamas jtakos suvirinimo sidlei. Po to atlaisvinkite verziamaja svirtj
(36) ir suvirintg vamzdziy jungtj galite nuimti nuo aparato. Suvirinimo sidlei
leiskite natdraliai atausti! Suvirinimo sidlés ausimo proceso nespartinkite
naudodami vandenj, $altg org ir pan.! Apie atlaikomas apkrovas Zr. vamzdziy
ir fasoniniy daliy gamintojo informacija.

Prie$ kiekvieng suvirinima reikia nuvalyti kontaktinio suvirinimo prietaiso su
kaitinimo elementu (5) antiadhezine dangg su nesipikuojandiu popieriumi arba
skuduréliu, arba techniniu alkoholiu. Ant kaitinimo elemento prilipusius plastiko
likuius reikia nedelsiant pasalinti su nesiplkuojanciu popieriumi arba skuduréliu,
arba techniniu alkoholiu. Atlikdami §j darbg bikite atidds, kad naudodami
irankius nepazeistuméte kaitinimo elemento antiadhezinés dangos. Kaitinimo
elementui valyti nenaudokite spirito, dél jame esancio vandens gali pablogéti
suvirinimo sitlés kokybé.

Plastikines dalis (pvz., korpusa) valykite tik masiny valikliu REMS CleanM (gam.
Nr. 140119) arba $velniu muilu ir drégnu skuduréliu. Nenaudokite buitiniy
valikliy. Juose yra daug chemikaly, kurie gali pazeisti plastikines dalis. Plasti-
kinéms dalims valyti jokiu bGdu nenaudokite benzino, terpentino, skiediklio arba

4. Prieziiira panasiy produkty.
A\ DEMESIO Stebékite, kad j masinos elektriniy prietaisy vidy nepatekty skysciy.
Kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu (5) lieskite tik ~ 4.2. Tikrinimas / priezitra
rankena (16) arba (18)! Kaitinimo elementas bei metalinés dalys tarp kaitinimo
elemento ir rankenos kaista iki 300°C darbinés temperataros. Palietus Sias o e Y " . )
; : i A Prie$ pradedant priezidros ir remonto darbus, istraukti tinklo $akute! Siuos
dalis, galima sunkiai nusideginti. e e o o
darbus leidziama atlikti tik kvalifikuotiems specialistams.
4.1. Techniné priezidra Elektrinio droZtuvo reduktorius veikia nuolatiniame tepalo uzpilde, todél jo
nereikia tepti. Elektrinio droZtuvo variklis turi anglinius Sepetélius. Jie susidévi,
Prie$ pradedant techning priezitira, itraukti tinklo $akute! ir todél juos reikia kartais tikrinti arba pakeisti. Naudoti tik originalius REMS
Jei masSina stipriai uzterSiama, kartais reikia iSvalyti ir sutepti kreipiamasias, anglinius Sepetélius.
kuriomis juda veziméliai arba kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo
elementu (5) ir elektrinis droztuvas (6).
5. Veiksmai gedimy atvejais
5.1. Gedimas: nekaista kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu (5).
Priezastis Pasalinimas
e Kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu nejjungtas j tinkla. o Sakute jkiskite j Sakutés lizdg (23) arba jungiamajj laidg j $akutés lizda, kuris
atitinka gaminio parametry lenteléje nurodyta tinklo jtampg ir apsaugos klase
bei yra apsaugotas apsauginiu 30 mA nuotékio srovés jungikliu (FI jungikliu).
e PaZeistas jungiamasis laidas. e Jungiamajj laidg leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose
REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
o Sakutés lizdas (23) pazeistas. o Sakutés lizdg (23) leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose
REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
e PaZeistas prietaisas. e Prietaisg leiskite patikrinti / pataisyti jgaliotose REMS klienty aptarnavimo
tarnybos dirbtuvése.
o PaZeistas Sakutés lizdas. e Sakutés lizdg leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose REMS
klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
5.2. Gedimas: prie kontaktinio suvirinimo prietaiso su kaitinimo elementu (5) liko prilipusiy plastiko likuciy.
Priezastis Pasalinimas
o Kaitinimo elementas nesvarus. o Nuvalykite kaitinimo elementa, Zr. 4.1.
e Pazeista antiadheziné danga. e Pazeistg kontaktinio suvirinimo prietaisg su kaitinimo elementu pakeiskite
nauju.
o Klaidingai nustatyta suvirinimo temperatara. o Laikykités vamzdziy arba fasoniniy detaliy gamintojo informacijos.
Temperatira reguliuokite temperatiros reguliavimo sraigtu (26) (zr. 2.6.).
5.3. Gedimas: neveikia elektrinis droZtuvas (6).
Priezastis Pasalinimas
o Elektrinis droztuvas ne darbinéje padétyje. o Elektrinj droztuvg pastatykite j darbine padétj, kad kreipiamoji paspausty galinj
jungiklj.
e PaZeistas jungiamasis laidas. e Jungiamajj laidg leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose
REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
o Nusidéveéje angliniai Sepetéliai. e Anglinius $epetélius leiskite pakeisti kvalifikuotam specialistui arba jgaliotose
REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
e PaZeistas prietaisas. e Prietaisg leiskite patikrinti / pataisyti jgaliotose REMS klienty aptarnavimo
tarnybos dirbtuvése.
5.4. Gedimas: elektrinis droZtuvas (6) nejuda, arba droZiant gaunamas nelygus pavirSius.
Priezastis Pasalinimas
o Per didelé pastimos jéga. e Sumazinkite pastiimos jéga.
e Droztuvo peiliai (gam. Nr. 254103) atSipe. e Pakeiskite droztuvo peilius.
o Praslysta elektrinio droztuvo trapecinis dirzas. o Elektrinio droztuvo trapecinj dirzg leiskite jtempti kvalifikuotam specialistui
arba jgaliotose REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuvése.
5.5. Gedimas: jtvirtinty vamzdziy aSys yra ne vienoje tieséje.
Priezastis Pasalinimas
e Spaustuvy (19) suderinimas pasislinko vienas kito atzvilgiu. o Suderinkite spaustuvus (19).
5.6. Gedimas: nurodyto kaitinimo laiko negalima iSlaikyti, kad vamzdis arba fasoniné detalé pradéty lydytis, arba jie lydosi per greitai.

Priezastis
o Klaidingai nustatyta suvirinimo temperatura.

e Nepalanki aplinkos jtaka (vasara / ziema / véjas / drégmé).

e Pazeistas kontaktinio suvirinimo prietaisas su kaitinimo elementu.

Pasalinimas

o Reikia laikytis vamzdziy arba fasoniniy detaliy gamintojo informacijos.
Temperatirg reguliuokite temperatdros reguliavimo sraigtu (26) (zr. 2.6.).

e Esant atitinkamam orui, suvirinimo vietg reikia uzdengti arba jrengti stogine.
Jei reikia, kaitinimo elemento (5) temperatirg reguliuokite temperatiros
reguliavimo sraigtu (26) (zr. 2.6.).

o Leiskite patikrinti / pataisyti jgaliotose REMS klienty aptarnavimo tarnybos
dirbtuvése.
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6. Utilizavimas

Baigus naudoti kontaktinio suvirinimo masing su kaitinimo elementu, draudziama
ja iSmesti kartu su buitinémis atliekomis. Ji privalo bati tinkamai utilizuota pagal
istatyminius potvarkius.

7. Garantinés gamintojo salygos

Dél netinkamo naudojimo paZeidus kaitinimo elementy PTFE danga, garantija
netaikoma.

Garantijos laikotarpis yra 12 ménesiy, skai€iuojant nuo naujo gaminio perdavimo
galutiniam vartotojui. Perdavimo momentas jrodomas atsiunciant originalius
pirkimg patvirtinan&ius dokumentus, kuriuose privalo bati nurodyta pirkimo data
ir gaminio pavadinimas. Visi dél gamybos arba medziagy defekty atsirade
gedimai garantiniu laikotarpiu $alinami nemokamai. PaSalinus gedima, garan-
tinis gaminio laikotarpis néra pratesiamas arba atnaujinamas (t. y. skaiciuojamas
i$ naujo). Defektams, kurie atsiranda dél natdralaus nusidévéjimo, netinkamo
arba neleistino naudojimo, naudojimo instrukcijos nesilaikymo, netinkamy
eksploataciniy medziagy naudojimo, per dideliy apkrovy, naudojimo ne pagal
paskirtj, dél vartotojo arba kity asmeny atlikty pakeitimy arba kity priezas¢iu,
garantija netaikoma.

Garantines paslaugas gali suteikti tik jgaliotosios REMS klienty aptarnavimo
tarnybos dirbtuvés. Reklamacija pripazjstama tik tuo atveju, jei gaminys |
igaliotgsias REMS klienty aptarnavimo tarnybos dirbtuves pristatomas neiar-
dytas ir nepazeistas. Pakeisti gaminiai ir dalys tampa REMS nuosavybe.

Pristatymo ir grazinimo iSlaidas apmoka vartotojas.

Vartotojo jstatyminés teisés, ypa¢ pretenzijos dél kokybés pardavéjo atzvilgiu,
$ia garantija neribojamos. Si gamintojo garantija galioja tik naujiems gaminiams,
kurie perkami ir naudojami Europos Sajungoje, Norvegijoje ir Sveicarijoje.
Siai garantijai galioja Vokietijos jstatymai, i§skyrus tas nuostatas, kurioms galioja
Jungtiniy Tauty Konvencija dél tarptautiniy pirkimo-pardavimo sutarciy (CISG).

8. Daliy sarasas
Daliy sgrasa zr. www.rems.de skyrelyje ,Downloads — Parts lists”.

P.S. Sios naudojimo instrukcijos jvairds paveiksléliai ir teiginiai yra paimti i
DVS direktyvos 2207 ir 2208 (DVS: Vokietijos suvirinimo technikos draugija,
Diuseldorfas).

Originalas lietos§anas instrukcijas tulkojums

1. - 4. attelam 6. attéls
1 LokSnu terauda kaste/trans- (1) Sagatavo$anas
porté$anas karba caurulu balstu  (2) Caurule
ieliktniem un iespiléSanas (3) Sildelements
ieliktniem (4) Caurule
2 Skérse masinas transporté$anas  (5) Uzsildisana
stavoklt (6) Gatavs savienojums
3 Caurules pamatne (7) Sildelementa kontaktmetinaSanas
4 Skérse masinas darba stavokit princips
5 Kontaktmetina$anas aparata _
sildelements 7. attéls L
6 Elektriska avele (1) Caurules aréjais diametrs d (mm)
7 Piespiedajsvira (2) Spraugas biezums a (mm)
8 Atvilktne 8. attéls
9 Aizdare ndi
- (1) Spiediens
10 Disele o (2) Izlidzino$s spiediens
11 Bajonetes aizbidnis (3) lziidzinasanas laiks
12 Sas_legsanlas svira (4) Ugzsildisanas spiediens
12 gggt\;e ar iek8ejo sesstaraini (5) Uzsildisanas laiks
dists (6) Parstati$anas laiks
15 Ritosa daja (7) Savieno$anas spiediens
16 Rokturis (8) Savieno$anas spiediena
17 Turstajs izveido$anas laiks
18 Kats (9) Atdzisanas laiks
19 Spriegotajierice (10) Kopéjais savieno$anas laiks
20 Kats kontaktsledzi (1) Laiks

21 ParvietoSanas suports

22 Nostiprino$a svira

23 Rozete

24 Sarkana tikla kontroles gaisma
25 Zala temperatdras kontroles

9. un 16. attéls

(1) Caurulu sérijas un spiediena spéki
izlidinaSanai polietilena caurulu
metinadanai

gaisma (2) Caurules arégjais diametrs d
26 Temperatiras iestati$8anas skriive (3) Sienas biezums s
27 Saspiedéjiemavu ieliktnis (4) Attieciba pret aréjo diametru un
28 Skrave ar se$stiraino galvinu sienas biezumu SDR
29 Caurules pamatnes ieliktnis (5) Caurules sérija S
30 Caurules pamatne (6) Spiediena speks N
31 NostiprinaSanas kats _
32 Vilkmes poga 14.attéls )
33 Savilces skrave (1) Nom|_nal<:a|s sienas biezums mm
34 Savilces uzgrieznis (2) IzlidzinaSana:

Izcilna augstums uz sildelementa
izlidzinaSanas laika beigas
(minimalas vertibas)
(Izl'dzinaSanas zem 0,15 N/mm?)

35 Ekscentriska skava
36 Savilces svira
37 SaspieSanas spéka izkartne

38 Raditajs
39 Nostiprinoa svira / nostiprinoss mm
kats (3) Uzsildisana:

Uzsildi$ana 2 10 x sienas biezums

40 Dzingja vak
Zneja o (Uzsildigana < 0,02 Nimm?)

41  Aizsargskrive

(4) Parstatisana: Maksimalais laiks
5. attéls (5) SavienoS$ana
(1) Sildelementa temperattra (6) Laiks Iidz pilna spiediena
(2) Augseja robeza izveidoSanas
(3) Apaksgja robeza (7) AtdziSanas laiks zem savieno$anas
(4) Caurules sienas biezums spiediena

p =0,15 N/mm? £ 0,01
min (minimalas vértibas)

Visparigie drosibas noradijumi

Izlasiet visus droSibas noradijumus un instrukcijas. Ja drosibas noradijumi un
instrukcijas netiek ievérotas, iespéjams elektriskais trieciens, uzliesmosanas un/vai
smagi savainojumi.

Uzglabajiet visus drosibas noradijumus un instrukcijas.

Dro8ibas noradijumos izmantotais jédziens ,elektroinstruments*” attiecas uz elektro-
instrumentiem, kas pieslédzami elektrotiklam (ar tikla kabeli).

1) Drosiba darba vieta

a) Darba videi jabdt tirai un labi apgaismotai. Nekartiba un slikts apgaismojums
var novest pie negadijumiem.

b) Nestradajiet ar elektroinstrumentiem eksploziva vidé, kura atrodas dedzinami
Skidrumi, gazes vai putekli. Elektroinstrumenti veido dzirksteles, kas var
aizdedzinat puteklus vai dimus.

c) Elektroinstrumentu lieto$anas laika nepielaujiet klat bérnus un citas personas.
Ja Jasu uzmaniba tiek novérsta, Jis varésiet zaudét kontroli par instrumentu.

2) Elektriska drosiba

a) Elektroinstrumenta kontaktdaksai jader rozeté. KontaktdakSu nedrikst
izmainit nekada veida. Nelietojiet adapterus kopa ar iezemétiem elektroinstru-
mentiem. Neizmainitas kontaktdak$as un piemérotas rozetes mazina elektriska
trieciena risku.

b) lzvairieties no kontakta ar iezemétam caurulu, apkures, krasnu un ledus-
skapju virsmam. Ja Jasu kermenis nonak kontakta ar iezeméjumu, pastav
paaugstinats elektriska trieciena risks.
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c) Pasargajiet elektroinstrumentus un letus un mitruma. Udens noklisana
elektroinstrumenta paaugstina elektriska trieciena risku.

d) Neizmantojiet pieslégSanas kabeli elektroinstrumenta parnesanai, uzkarsanai
vai kontaktdaksas izvilkSanai no spraudligzdas. Sargajiet pieslégsanas
kabeli no karstuma, e|las, asam malam un kustigam ierices dalam. Bojati
vai sapiti kabeli paaugstina elektriska trieciena risku.

e) Stradajot ar elektroinstrumentu ara, izmantojiet pagarinaanas kabelus,
kas pieméroti darbiem ara. Ja tiek izmantots kabelis, kas piemérots darbam
ara, samazinas elektriska trieciena risks.

f) Ja nevar noverst elektroinstrumenta lietoSanu mitra vidé, izmantojiet
noplides stravas drosibas slédzi. Noplides stravas drosibas slédza izman-
toSana mazina elektriska trieciena risku.

3) Personu drosiba

a) Esiet uzmanigi un piesardzigi, riipigi un sapratigi rikojieties ar elektroins-
trumentu. Nelietojiet elektroinstrumentu, ja esat nogurusi vai narkotisko
vielu, alkohola vai medikamentu ietekmé. Neievéribas dé| elektroinstrumenta
lietoSanas gaita iespéjami nopietni savainojumi.

b) Izmantojiet personigus aizsardzibas lidzeklus un vienmeér aizsargbrilles.
Lietojot personigus aizsardzibas lidzek|us, pieméram, putek|u masku, neslidoSus
aizsargapavus, kiveri vai dzirdes aizsardzibas lidzekjus atkariba no elektroins-
trumenta lietoSanas veida, samazinas savainojumu gi$anas risks.

c) Nepielaujiet nekontrolétu instrumenta palaiSanu. Parliecinieties, ka elek-
troinstruments ir izslégts, pirms pieslégt to stravas avotam, avotam, nemt
to rokas vai parnesat. Ja pare$anas laika Jasu pirksts ir uz slédza vai ierice
tiek ieslégta veida pieslégta stravas avotam, pastav negadijumu risks.

d) Pirms elektroinstrumenta ieslég$anas nonemiet visus iestatiSanas instru-
mentus un uzgrieznu atslégas. Instruments vai atsléga, kas atrodas rotéjosa
ierices dala, var izraisit savainojumus.

e) lzvairieties no nenormalam kermene stavokliem. NodrosSiniet vienmer stabilu
stavokli un kermena lidzsvaru. Tada veida var nodroSinat labaku kontroli par
elektroinstrumentu negaiditas situacijas.

f) Izmantojiet piemérotus apgérbus. Nevalkajiet platus apgérbus vai rotaslietas.
Turiet matus, apgérbus un cimdus attaluma no kustigam detalam. Platus
apgérbus, rotaslietas vai garus matus var ievilkt kustigas detalas.

4) Elektroinstrumentu lietosana un apkalposana

a) Neparslodziet ierici. Izmanojiet darbam tikai tam speciali paredzétu elek-
troinstrumentu. Ar piemérotu elektroinstrumentu darbs ir labaks un drosaks
noraditaja jaudas diapazona.

b) Neizmantojiet elektroinstrumentu, kura kontaktdaksa ir bojata. Elektroins-
truments, kuru nevar ieslégt vai izslégt, ir bistams un tas ir jaremonté.

c) lzvelciet kontaktdak$u no spraudligzdas, pirms veikt ierices iestatijumus,
piederumu nomainu vai nodot elektrisko ierici uzglabasanai. Sis drosibas
pasakums novérs nekontrolétu elektroinstrumenta palaianu.

d) Elektroinstrumentus, kas netiek lietoti, uzglabajiet bérniem nepieejamas

vietas. Nelaujiet stradat ar ierici personam, kuras to nepazist un nav izla-

sijusas instrukcijas. Elektroinstrumenti ir bistami, ja tos lieto nepieredzéjusas
personas.

Riipigi kopjiet elektroinstrumentu. Parbaudiet, vai kustigas dalas darbojas

nevainojami, dalas nav luztas vai bojatas ta, lai tas varétu nelabvéligi

ietekmét elektroinstrumentu. Pirms ierices lietoSanas nododiet bojatas
detalas. Daudzu negadijumu célonis ir nepienécigi kopti elektroinstrumenti.

f) Lietojiet elektroinstrumentu, piederumus, rezerves instrumentus utt. atbil-
stosi instrukcijam. Nemiet véra darba apstak|us un izpildamus darbus. Ja
elektroinstrumenti tiek izmantoti neparedzétiem mérkiem, tas var novest pie
bistamam situacijam.

g) Rokturiem jabat tiriem, sausiem un briviem no ellas un taukiem. Slidosi
rokturi nelauj dro$i vadit elektroinstrumentu negaiditas situacijas.

e

-

5) Serviss
a) Elektroinstrumenti nododami remontam tikai kvalificétam personalam un
tikai ar originalam rezerves dalam. Sada veida tiek nodrosinata ierices dro$iba.

Drosibas noradijumi cauruju ¢aulu metinasanas iekartam
ar sildisanas elementu

Izlasiet visus drosibas noradijumus un instrukcijas. Ja drosibas noradijumi un
instrukcijas netiek ievérotas, iespéjams elektriskais trieciens, uzliesmosanas un/vai
smagi savainojumi.

Uzglabajiet visus drosibas noradijumus un instrukcijas.

o Nelietojiet masinu, ja ta ir bojata. Pastav negadijuma risks.

o Pieskarieties caurulu ¢aulu metinasanas iekartai tikai aiz roktura (16) vai
roktura (18), ja ta ir pieslégta kontaktligzdai. SildiSanas elements un metala
detalas starp sildiSanas elementu un rokturi no plastmasas sasniedz darba
temperatdru lidz pat 300°C. Pieskaroties noraditajam detalam var gat smagus
apdegumus.

e Pirms pieskarties metala detajam, ilgaku laiku |aujiet atdzist cauruju ¢aulu
metinasanai iekartai (5). Pieskaroties vél karstdm detalam atdzi$anas stadijas
laika var gat smagus apdegumus. Péc atslégSanas caurulu Caulu metinaSanas
iekartai ir nepiecieSams daudz laika atdziSanai.

e Veicot metinasanu ar rokam, uzmanieties, lai starp caurules galiem un
cauruju ¢aulu metinasanas iekartu (5) biitu pietiekosi liels attalums vai
izmantojiet piemérotus aizsargcimdus. Metinamas caurules, fitingi, sildisanas
elements un sildiSanas elements metinaSanas laika uzkarséjas un var izraisit

smagus savainojumus. Metinatais savienojums ari péc metinaSanas pabeigSanas
loti ilgi paliek karsts.

e Sargajiet treSas personas no karstas caurulu ¢aulu metina$anas iekartas
(5) un karstiem metinatiem savienojumiem. Pieskaroties vél karstam detalam
var gat smagus apdegumus.

o Nepaatriniet caurulu ¢aulu metinaSanas iekartas (5) atdziSanas procesu,
iegremdéjot to Skidruma. Pastav savainojumu gisanas risks elektriska trieciena
vai pékSnas skidruma izsmidzinaSanas rezultata. Turklat sildisanas elements tiek
bojats.

o |zvietojiet caurulu ¢aulu metinasanas iekartu ar sildiSanas elementu (5)
tikai darbagalda turétaja (piederumi) vai nolieciet uz nedegos$as virsmas,
ja Jus stradajat ar caurulu ¢aulu metinasanas iekartu ar rokam. Noliekot
karstu cauruju ¢aulu metinaSanas iekartu ar sildisanas elementu uz degoSas
virsmas vai dego$u materialu tuvuma, iespéjami virsmu bojajumi un/vai uzlies-
moS$anas.

o Turiet karstu cauruju ¢aulu metinasanas iekartu ar sildiSanas elementu (5)
attaluma no degosiem materialiem. lespéjama uzliesmo$anas.

o Turiet pieslégSanas vadu attaluma no karstas caurulu ¢aulu metinaSanas
iekartas ar sildiSanas elementu (5). Pastav savainojumu gii$anas risks elektriska
trieciena rezultata.

o Nepielaujiet pirkstu nok|aSanu kustigaja elektriskas éveles nazi (6). Pastav
savainojumu gasanas risks.

o Neparslogojiet elektrisko éveli (6) ar parak augstu spiedienu. Citadi elektriska
évele tiek bojata.

o Pieslédziet elektroinstrumentu tikai kontaktligzdai ar piemérotu drosibas
kontaktu.

e Izmantojiet tikai sertificétus un atbilstosi markétus pagarinasanas vadus
ar pietiekosu vada Skérsgriezumu. Izmantojiet pagarina$anas vadus ar garumu
10 m un vada $kérsgriezumu 1,5 mm? ar garumu 10 — 30 m un $kérsgriezumu
2,5 mm>

e Regulari parbaudiet, vai elektroinstrumenta pieslég$anas vads un pagari-
nasanas vads nav bojats. Sadus bojajumus izlabo kvalificéti specialisti vai
autorizéts REMS klientu apkalpo$anas centrs.

o Ar elektroinstrumentu drikst stradat tikai instruétas personas. Pusaudzi
drikst stradat ar elektroinstrumentu, ja vini ir sasniegu$i 16 gadu vecumu, un ja
tas ir nepiecieSams vinu apmacibai un notiek kvalificéta specialista uzraudziba.

e Bérni vai personas, kas ierobezotu fizisko, psihisko, sensorisko vai garigo
spéju, trikstosu zinasanu vai pieredzes dé| nespéj drosi lietot elektroins-
trumentu, drikst lietot elektrisko ierici atbildigas personas uzraudziba vai
vadiba. Pretéja gadijuma pastav nepareizas lietoSanas un savainojumu giisanas
risks.

Simbolu izskaidrojums
Bistamiba ar vidéju riska pakapi, neievéroSanas gadijuma
iespéjama nave vai smagi (nearstéjami) savainojumi.
/A UZMANIBU Bistamiba ar zemu riska pakapi, neievéro$anas gadijuma
iespéjami vidéjas smaguma pakapes (arstéjami) savainojumi.
Materialu zaudé&jumu risks, nav droSibas noradijums! Nav
bistamibas veselibai.

IEVERIBAI

Pirms pienemsanas ekspluatacija izlastt lietoSanas instrukciju

Elektroinstruments atbilst aizsardzibas klasei |

Utilizacija atbilstosi vides aizsardzibas noteikumiem

~HOQD I

CE atbilstibas apziméjums
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1.

Tehniskie dati

LietoSana atbilstosi noteiktajam mérkim

REMS caurulu ¢aulu metinaSanas iekartas ar sildisanas elementu SSM, jalieto tikai kopa ar sildiSanas Tscauruli un sildiSanas buksém plastmasas caurulu un PB, PE, PP
un PVDF fitingu metinasanai.
Jebkuri citi lietoSanas veidi uzskatami par neatbilstoSiem noteiktajam mérkim un nav pielaujami.

1.1.

1.2,

Piegades apjoms

REMS SSM 160 RS:

REMS SSM 160 KS:

REMS SSM 250 KS:

REMS SSM 315 RF:

Precu numuri

Caurulu ¢aulu metinaSanas iekarta, caurulu ¢aulu metindSanas iekarta, aizsargvaks sildiSanas elementam, elektriska éveléSanas iekarta, 2
skrivspiles ar 2 iespilésanas ieliktniem @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 caurules balsti @ 160 mm ar caurules balsta
ieliktniem @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Darba atsléga. LokSnu térauda kaste, caurulu karkass, lietoSanas instrukcija.
Caurulu Caulu metinaanas masina ar sildisanas elementu, caurulu ¢aulu metinaSanas iekarta ar sildiSanas vaks, aizsargvaks sildiSanas
elementam, elektriska éveléSanas iekarta, 2 skrivspiles ar 2 iespiléSanas ieliktniem @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2
caurules balsti @ 160 mm ar caurules balsta ieliktniem @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Darba atsléga, lokSnu térauda cokols
ar ieblveétu atvilktni, slegts lokSnu térauda karkass, lietoSanas instrukcija.

Caurulu ¢aulu metina$anas masina ar sildiSanas elementu, cauruju ¢aulu metina$anas iekarta ar sildiSanas elementu, elektriska évelésanas
iekarta, atras iespiléSanas iekarta ar 2 skravspilém un 2 iespiléSanas ieliktniem @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 caurules balsti ar caurulu
balsta ieliktniem & 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Darba atsléga, lok$nu térauda cokols ar iebivétu atvilktni, darba atsléga, slégts loksnu
térauda karkass, lietoSanas instrukcija.

Caurulu ¢aulu metina$anas masina ar sildiSanas elementu, cauruju ¢aulu metina$anas iekarta ar sildiSanas elementu, elektriska évelésanas
iekarta, atras iespiléSanas iekarta ar 2 skravspilém un 2 iespiléSanas ieliktniem @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 caurules balsti ar caurulu
balsta ieliktniem @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Darba atsléga, lokSnu térauda cokols ar ieblvétu atvilktni, darba atsléga, slégts loksnu
térauda karkass, lietoSanas instrukcija.

Sildelementa kontaktmetina$anas masina ar
sildelementa kontaktmetina$anas aparatu EE

(reguléjama temperatira, elektroniska regulésana)

Sildelementa kontaktmetindSanas masina ar
sildelementa kontaktmetinaSanas aparatu EE
(regul&jama temperatira, elektroniska regulésana)

Ar skrlvspilém darbiem uz slipumiem

Sildelementa kontaktmetinaSanas aparatu EE

(reguléjama temperatira, elektroniska regulésana)

Glabatavas MSG, SSG 110-180

Glabatavas SSG 280

Darbgalda turétajs MSG, SSG 110-180
Darbgalda turétajs SSG 280

Aizsargapvalks

Eveles nazis

Spriegotajierice pa labi
Spriegotajierice pa kreisi

Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 40
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 50
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 56
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 63
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 75
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 90
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 110
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 125
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 135
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 140
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 160
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 180
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 200
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 225
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 250
Saspiedéjiemavu ieliktnis Dm 280

Caurules pamatne pa labi/pa kreisi
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 40
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 50
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 56
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 63
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 75
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 90

Caurules pamatnes ieliktnis Dm 110
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 125
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 135
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 140
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 160
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 180
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 200
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 225
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 250
Caurules pamatnes ieliktnis Dm 280

Caurulu griezéjs REMS RAS P 10-40

Caurulu griezéjs REMS RAS P 10-63

Caurulu griezéjs REMS RAS P 50-110

Caurulu griezéjs REMS RAS P 110-160

Caurulu noslipinaSanas ierice REMS RAG P 16-110
Caurulu noslipinasanas ierice REMS RAG P 32-250

REMS CleanM

SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
255020
252026 252046 254025
250220 250220 250330 250420
250040 250040
250340
250041 250041
250341
250243 250243 250343
252103 252103 254103 255103
252500 252500 254300 255300
252501 252501 254310 255310
252502 252502
252503 252503
252504 252504
252505 252505
252506 252506 254320
252507 252507 254321 255320
252508 252508 254322 255321
252509 252509 254323 255322
252510 252510
252511 252511 254324 255323
252512 252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 252350 254350 255350
252370 252370
252371 252371
252372 252372
252373 252373
252374 252374 254370
252375 252375 254371 254371
252376 252376 254372 254372
252377 252377 254373 254373
252515 252515
252378 252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
290050 Caurulu $kéres REMS ROS P 35 291200
290000 Caurulu Skéres REMS ROS P 35 A 291220
290100 Caurulu $kéres REMS ROS P 42 PS 291000
290200 Caurulu $kéres REMS ROS P 42 291250
292110 Caurulu $kéres REMS ROS P 63 P 291270
292210 Caurulu $kéres REMS ROS P 75 291100
140119 Caurulu balsts REMS Herkules 3B 120100
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1.3.

14.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

Darba diapazons
Caurules diametrs
Visi metinamie sintétiskie materiali

santehnikas instalacijai, kanalizacijas caurulém, kaminu remontam, ar metind$anas temperatiram 180—290°C.

SSM 160 RS
40-160 mm

Elektriskie dati

Nominalais spriegums (tikla spriegums) 230V

Nominala jauda, pateréta 1700 W

Kontaktmetina$anas aparata sildelements 1200 W

Elektriska évele 500 W

Nominala frekvence 50-60 Hz

Aizsardzibas klase I

Ilzméri

Transporté$ana Garums 665 mm
Platums 520 mm
Augstums 820 mm

Darbs Garums 665 mm
Platums 610 mm
Augstums 1210 mm

Svars

Masina 47,7 kg

Saspiedgjiemavas ielitni, pamatnes ieliktni 17,2 kg

Informacija par troksni

Emisijas vértiba darba vieta 85dB (A)

Vibracijas

Novértéta paatgringjuma efektiva vértiba 2,5 m/s?

lav
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Noradita vibréSanas emisijas vértiba tika izmérita, balstoties uz standarta izméginajumu metodi, un var tikt izmantota, lai salidzinatu ar citu ierici. Noradito vibré$anas

emisijas vertibu tapat var izmantot, uzsakot noveértét ierices bojajumus.
A\ UZMANIBU

Vibracijas emisijas vértiba faktiskaja ierices lietoSanas laika var atSkirties no noraditas vértibas atkariba no ierices lietoSanas veida. Arf atkariba no faktiskajiem
lietoSanas apstakliem (darbs ar periodiskiem partraukumiem), var nakties lietot droSibas pasakumus, lai pasargatu lietotaju.

Pienemsana ekspluatacija

. Masinas transportéSana un uzstadiSana

REMS SSM 160 RS

Masina tiek transportéta un uzstadita ka paradits 2. attéla. Saspied&jiemavu
ieliktni, caurules pamatnes ieliktni un darba atsléga tiek transportéti vai uzgla-
bati atseviska lokSnu térauda kasté (1). LokSnu térauda kasti var piekabinat
zem masinas caurules balsta. Masina tiek nostiprinata uz caurules balsta ar 4
knieblu (4) palidzibu. TransportéSanas nolikos sildelementam jauzliek aizsar-
gapvalks (41). Ma$inu var nostiprinat ari uz darba galda.

SildiSanas elementa aizsardzibai transporté$anas laika izmantojiet aizsargap-
valku no sintétiska materiala (piederumi). Pirms sildiSanas elementa uzsildiSanas
noteikti nonemiet aizsargapvalku. Pirms transportéSanas uzvelciet aizsargap-
valku tikai péc pilnigas sildiS8anas elementa atdziSanas, jo pretéja gadijuma
iekarta var tikt bojata.

REMS SSM 160 KS un REMS SSM 250 KS

Masina tiek transportéta un uzstadita ka paradits 3. attéla. Saspiedéjiemavu
ieliktni, caurules pamatnes ieliktni un darba atsléga tiek transportéti vai uzgla-
bati ieblvétaja atvilktné (8). Masinas uzstadiSanai tiek atvérti 4 aizbidni (9)
transportésanas kastes apak$éja dala. TransportéSanas kaste tiek pacelta un
nolikta uz gridas ta, lai aizbidni atrastos uz gridas. Tagad masina tiek uzstadita
uz transportésanas kastes.

A\ UZMANIBU

Uzmanieties, lai atvilktne (8) neizkristu. Cetrsttrainaja dobuma masina tiek
centréta atbilstoSi kastes aug$éjai malai. TransportéSanai jaizpilda $Ts ricibas
pretéja kartiba. Masinu var nostiprinat art uz darba galda.

SildiSanas elementa aizsardzibai transportéSanas laika izmantojiet aizsargap-
valku no sintétiska materiala (piederumi). Pirms sildiSanas elementa uzsildi$anas
noteikti nonemiet aizsargapvalku. Pirms transportéSanas uzvelciet aizsargap-
valku tikai péc pilnigas sildiS8anas elementa atdziSanas, jo pretéja gadijuma
iekarta var tikt bojata.

REMS SSM 315 RF

Masina tiek transportéta un uzstadita ka paradits 4. attéla. Saspiedéjiemavu
ieliktni, caurules pamatnes ieliktni un darba atsléga tiek transportéti vai uzgla-
bati atseviska lokSnu térauda kasté (1). Masinas uzstadiSanai pagrieziet un
iznemiet diseli (10) no bajonetes aizbidna (11). Pagrieziet masinu apkart
Skérsasij (ritoSas dalas ass) ta, lai ritenu balsts raditu uz augsu. Atveriet saslég-
Sanas sviru (12).

A\ UZMANIBU

Ciesi turiet masinu aiz ramja! Masinu piesardzigi pagrieziet uz augSu apkart
garenasij. Atkal nofiksgjiet saslégSanas sviru (12). Transporté$anai jaizpilda
81s ricibas pretéja kartiba. Masinu var lietot arT uz rito§as dalas, nonemot
caurules karkasu péc abu skravju ar se$stdraino galvinu (13) nonem$anas
saslégSanas sviras (12) atvérSanas. Lai montétu masinu uz darbgalda, blakus
caurules karkasam jaatvieno art balsts (14) un rito$a dala (15).

2.2,

23.

24,

Elektriskais pieslégums

levérojiet tikla spriegumu! Pirms maSinas pieslégSanas parbaudiet, vai uz
izkartnes noraditais spriegums atbilst tikla spriegumam. Uz bivlaukumiem,
mitra vide telpas un ara vai lidzigos apstak|os caurulu aulu metind$anas iekartu
drikst pieslegt elektrotiklam tikai ar nopliides stravas droSibas slédzi (FI slédzis),
kas partrauc elektroenergijas padevi, ja nopliides strava uz zemes parsniedz
30 mA 200 ms laika. Caurulu aulu metinaSanas iekartai (5) ir savs pieslégSanas
vads. Tapéc japarbauda, vai uz caurulu ¢aulu metinaSanas iekartas izkartnes
noraditais spriegums atbilst tikla spriegumam. Izmantojiet tikai kontaktligzdas/
pagarinad$anas vadus ar piemérotu droSibas kontaktu.

Sildelementa kontaktmetinaSanas aparata un elektriskas éveles pozicio-
nésana

Visdm masinam sildelementa kontaktmetinaSanas aparéts ir nonemams un to
var lietot ka rokas aparatu. Masinam REMS SSM 160 RS un REMS SSM 160
KS aparéts ar rokturi (16) ir iesprausts turétaja (17), masinam REMS SSM 250
KS un REMS SSM 315 RF tas ir papildu saslégts ar spraudkontaktu.

A\ UZMANIBU

Pieskarieties caurulu éaulu metinasanas iekartai tikai aiz roktura (16) vai
roktura (18), ja ta ir pieslegta kontaktligzdai. SildiSanas elements un metala
detalas starp sildiSanas elementu un rokturi no plastmasas sasniedz darba
temperataru Iidz pat 300°C. Pieskaroties noraditajam detalam var git smagus
apdegumus.

REMS SSM 160 RS
P&c masinas transportésanas sildelementa kontaktmetina$anas aparats (5)
nav centréjams, jo tas ir jau izdarits izgatavotaja rapnica.

REMS SSM 160 KS, 250 KS un SSM 315 RF

Péc masinas transportésanas sildelementa kontaktmetinaSanas aparats (5) ir
centréjams. Sim noliikam atvienojiet nostiprino$o sviru (22) un atvelciet sild-
elementa kontaktmetina$anas aparata (5) turétaju (17) uz parvietoSanas suporta
(21) 'dz ierobezojumam. Atkal pievelciet nostiprinoSo sviru (22).

Pagrieziet caurulu ¢aulu metinaSanas iekartu (5) un elektrisko éveli (6). Cauruju
Caulu metinaSanas iekartu (5) vienmér pagrieziet aizsargvaka (40) (1. attéls).
Pirms kustinat sildelementa kontaktmetinaSanas aparatu (5) un elektrisko éveli
(6) no saniem, vienmér nedaudz paceliet aiz kata (18) vai (20), jo pretéja
gadijuma kustibu nobremzeés atturis.

Elektroniska temperatiiras regulésana

Normas DVS 2208 1. dala ir paredzéts, ka sildiSanas elementa temperatrai jabut
reguléjamai mazas pakapés. Lai nodroSinatu vajadzigo sildiSanas elementa
temperatiiras nemainigumu, iekartas ir aprikotas ar temperatiras reguléSanas
iericém (termostatiem). Normas DVS 2208 1. dala ir paredzéts, ka temperatiras
atSkiriba attieciba uz reguléSanas parametriem nedrikst parsniegt maksimali
<3°C. ReguléSanas precizitati fakstiski iesp&jams sasniegt ne ar mehanisko, bet
tikai elektronisko temperatiiras regulganas iekartu. So apsvérumu dé sildelementa
kontaktmetinaSanas aparatus ar iestafitu temperatiru vai mehanisko temperattras
reguléSanas iekartu nedrikst izmantot metinaSanai saskana ar DVS 2207.
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Visiem REMS sildelementa kontaktmetina$anas aparatiem temperatdra ir
reguléjama. Visi aparati tiek piegadati ar elektronisko temperatiras reguléSanas
iekartu. Sildelementa kontaktmetina$anas aparati uz jaudas izkartnes ir apzZimét
sekojosa veida:

pieméram, REMS SSG 180 EE: E - regul&jama temperatira, E - elektroniskais
termostats, regulé iestatito temperatdru ar toleranci + 1°C.

Sildelementa kontaktmetinasanas aparata iepriek$éja uzsildisana
Sildelementa kontaktmetinaSanas aparata pieslégSanas vads tiek pieslégts
rozetei (23), kas atrodas éveles korpusa aizmuguréja daja. Kad pieslég$anas
vads no STs rozetes tiek pieslégts tiklam, masina gatava darbam un sildelementa
kontaktmetindSanas aparats sak uzsildities. Sarkana tikla kontroles gaisma
(24) un zala temperatiras kontroles gaisma (25) deg. Aparatam nepiecieSamas
apméram 10 mindtes, lai uzsilditos. Kad iestatita temperatira tiek sasniegta,
aparata ieblvétais temperatiras regulétajs (termostats) atslédz no sildelementa
stravas padevi. Sarkana tikla kontroles gaisma deg talak. Elektroniskajam
termostatam (EE) deg zala temperatiras kontroles gaisma, kas norada pasta-
vigu stravas padeves ieslégSanu un atslégSanu. Péc vismaz vél 10 minGtéem
(DVS 2207, 1. dala) var sakt metinaSanas procesu.

Metinasanas temperatiiras izvéle

Sildelementa kontaktmetinaSanas aparata temperatira ir ieprieks iestatita uz
vidéjo temperatdru, kas paredzéta PE-HD caurulém (210°C). Atkariba no
caurules materiala, k& arf no caurules sienas biezuma var bat nepiecieSama
§is metinasanas temperatiiras korekcija. Saja sakara jaievéro caurulu un fiingu
izgatavotaju informacija! 5. attéla ir paradita sildelementa temperattru vadver-
tibu diagramma atkariba no caurules sienas biezuma. Vispar ir piemérojams
princips, ka temperatirais jabat péc iespéjas tuvakai augséjai robezai, ja
caurules sienas biezums ir neliels, un péc iespéjas tuvakai apak$gjai robezai,
ja caurules sienas biezums ir lielaks (DVS 2207, 1. dala). Temperatiras korek-
cija var bt nepiecieS§ama arf apkartgjas vides ietekmes dé| (vasara/ziema/véjs/
mitrums). pieméram, ar atras temperatiras mérisanas ierici. Mérisanas ierices
kontakta platibai ar virsmu jabat apméram 10 mm. NepiecieSamibas gadijuma
temperat@ru var korigét pagriezot temperattras ieregulé$anas skrivi (26). Ja
temperatra tiek mainita, janem véra, ka sildiSanas elementu drikst lietot tikai
apméram péc vismaz 10 mindtém péc iestatitas temperatiras sasnieg$anas.

Ekspluatacija

Metinamo savienojumu kvalitate ir atkariga no metinataja kvalifikacijas, izman-
toto masinu un iekartu piemérotibas, ka art no metinaSanas normu un prasibu
ieveéroSanas. MetinaSanas Suvi var parbaudit ar nesagraujosu un/vai sagraujosu
metodi. MetinaSanas darbi jduzrauga. Uzraudzibas veidu un apjomu saskano
lTgumsl|édzéjas puses. Zinas par piemérotajam metodém ieteicams dokumentét
metindSanas protokolos vai uz datu neséjiem. Kvalitates nodroSinadsanas
pasakumu ietvaros ieteicams pirms metinaSanas darbiem un metinaSanas
darbu gaita izgatavot izméginajuma Suves un parbaudrt tas. Katram metinatajam
jabat atbilstosi kvalificEtam. Paredzétajai lietoSanas jomai var bat izSkiro$a
nozime kvalifikicijas veida izvele.

Metodes apraksts

Caurulu ¢aulu metindSanas iekartas metinamo detalu savienoSanas virsmas
tiek izlidzinatas pie sildiSanas elementa zem spiediena, péc tam ar samazinatu
spiedienu tiek uzkarsétas lidz metinaSanas temperatirai un tiek savienotas
zem spiediena péc sildiSanas elementa nonemsanas (6. attéls) un metinatas.

SagatavoSanas metinasanai

Ja darbi tiek veikti ara, japarliecinas, ka uz metinaSanas procesu negativi
neiedarbojas apkartéjas vides apstakli. Sliktos laika apstak|os vai stipru saules
staru iedarbiba metinama vieta jaapsedz, nepiecieSamibas gadijuma jauzstada
metinaSanas telts. Lai novérstu nekontrolétu metinamas vietas atdziSanu
caurvéja iedarbibas rezultata, caurules gali, kas atrodas pretl metinamajai
vietai, jaaizver. Neapali caurules gali pirms metinaSanas jaizlidzina, pieméram,
piesardzigi uzsildot tos ar silta gaisa iekartu. Metinat drikst tikai caurules jeb
caurules un fitingi, kas izgatavoti no vienada materiala un ar vienadu sienas
biezumu. Caurules tiek grieztas ar cauruu griezéju REMS RAS (piederumi,
skatt 1.2.) vai caurulu grieSanas masinu REMS Cento/REMS DueCento.

Caurulu iespilésana

AtbilstoSi caurules diametram iespiléSanas iekartas (19) jaievieto 4 iespiléSanas
ieliktni (27) ta, lai iespriéSanas ieliktnu klokveida puse batu virziti uz metinaSanas
vietu. Saspiedéjiemavu ieliktni tiek nostiprinati ar seSstraindm skravém (28)
ar komplekta eso$as atslégas palidzibu. Tapat montéjami 2 caurules pamatnes
ieliktni (29) uz caurules pamatnes (30) un nostiprinami ar seSstrainam skravém
(28). Pirms atslabina$anas caurules vai caurulvadu dalas ir iztaisnojamas
saspiedéjiekarta. Garas caurules nepiecieSamibas gadijuma jaatbalsta ar
REMS Herkules 3B (piederumi, skatit 1.2.). Tsu caurules dalu uzlik$anai caurules
pamatnes (30) tiek parvietotas vai pagrieztas par 180°. Sim nolikam atvieno-
jiet nostiprino$o katu (31) un parvietojiet caurules pamatni vai paceliet vilkmes
pogu (32) un pagrieziet caurules pamatni apkart nostiprino$a kata (31) asij.
Caurele galiem vajadzétu izvirzities par 10 [idz 20 mm pari saspied&jiemavu
ieliktniem vai saspiedéjiekartam vidus virziena, lai varéu veikt éveléSanu.
Caurules vai fitingi jaiztaisno ta, lai virsmas batu plakanpareléli izvietas viena
pret otro, t.i. caurules sienam savieno$anas zona jasakrit. NepiecieSamibas
gadijuma kad saspiedgjiekarta ir atvérta, caurules ir jaizaisno no jauna un pie
ta arf japagriez (neapala caurule?). Ja neskatoties uz vairakiem méginajumiem
korekcija neizdodas, nepiecieSama saspiedéjiekartu justé$ana. Sim nolikam
tiek atslabinatas abu saspiedgjiekartu savilces skrives (33) un abas saspie-
dejiekartas tiek iespriegota caurule. Ja caurule neatrodas saspiedgjiekarta un
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3.5.

nepiegu| caurules pamatnei, saspiedéjiekartas jacentré, sitot no saniem. Péc
tam pievelciet iesp1léSanas skraves (33), kad caurule vél ir iespiléta.

Caurules galiem jabat cieSi turétiem saspiedéjiekartas. NepiecieSamibas
gadijuma savilces uzgriezni (34) zem ekscentriskas skavas (35) jaregulé, lidz
nostiprinono$a svira (36) aizveras ar spéka piemérosanu.

Carules galu éveléSana

TieSi pirms metinaSanas metindmie caurules gali jaévelé lidz plakanam stavoklim.
Sim nolakam elektriska @vele (6) tiek ievirzita darba zona un to var ieslégt,
iedarbinot kontaktslédzi kata (20). Kamér évele darbojas, caurules gali ar
mérenu spiedienu jaspiez pie éveléSanas diskiem ar piespiedéjsviras palidzibu.
Evelésana veicama, Iidz abas pusés sak veidoties nepartraukta skaida. Tagad,
kad évele paliek ieslégta, Ienam atslabiniet piespiedéjsviru (7), lai uz caurules
galiem nepaliktu skaidas. Péc éveles izpemsanas éveléti caurules gali mégi-
najuma nollkos jasavieno, lai parbaudttu, ka tie ir izvietoti plakanparaléli ar
aksialo nobidi. Plakanparalelitate zem izlidzinaSanas spiediena nedrikst parsniegt
spraugas platumu, kas paradits 7. attéla, nobide caurules aréja pusé drikst
sastadit maksimali 10 % no sienas biezuma. Evelétajam metina$anas virsmam
pirms metinaSanas vairs nedrikst pieskarties.

Ja caurule vai fitings vairs nav éveléjams vai nav ével&jams vispar, tacu otraja
pusé veicama papildu éveléSana, ierobezotdjs, kas atrodas éveles korpusa
apaks$éja puse, tiek virzits uz to pusi, kur nav veicama évelésana.

Ricibas sildelementa kontaktmetinasanas gaita

Sildelementa kontaktmetind$anas gaita savieno$asnas virsmas tiek uzsilditas
lidz metina$anas temperatrai ar sildelementu un péc sildelementa nonemsanas
tas tiek metinatas zem spiediena. Pirms katras metina$anas reizes japarbauda
sildelementa temperatira sildelementa darba diapazona. NepiecieSamibas
gadijuma veiciet sildelementa temperatdras korekciju, ka aprakstits punkta 2.6.
Pirms katras metinasanas reizes sildiSanas elements jaiztira ar papiru vai
salveti un tehnisko spirtu. Tpasi jauzmanas, lai uz virsmas nepaliktu plastmasas
atliekas. Sildelementa tiriSanas gaita noteikti jauzmanas, lai sildelementa
pretpielipSanas slanis netiktu bojats instrumentu pielietoSanas rezultata.

MetinaSanas procesa veicamas ricibas ir paraditas 8. attéla.

IEVERIBAI

Ja sildianas elementa tiriSanai tiek izmantots spirts, spirta esoSais ddens var
mazinat metinaSanas Suves kvalitati.

3.5.1. Izlidzinasana

Veicot pielidzinaSanu, metindmas savieno$anas virsmas tiek spiestas pie
sildelementa, lidz ir izveidojies apjoma izcilnis. Izlidzina$anas gaita, pieméram,
PE caurulém japieméro izlidzinaSanas spiediens 0,15 N/mm? (DVS 2207, 1.
dala).

AtbilstoSi dazadiem caurulu diametriem un daZadiem caurulu biezumiem, kas
atkarigi no nepiecieSamas spiediena pakapes, jaaprékina saspieSanas spiediens,
kas piemérojams savienoS$anas virsmam, lai sasniegtu So izlidzindSanas
spiedienu 0,15 N/mm?. SaspieSanas spiediens F izriet no izlidzinaSanas spie-
diena rezultata p un caurules platibas A (F=p-A), t.i. caurules virsmam saspie-
Sanas gaita piemérojams jo lielaks saspieSanas spiediens, jo lielakas ir caurulu
virsmas. Pieméram, caurulei @ 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) ir caurules platiba
1140 mm? un, tadéjadi, nepiecieSamais saspieSanas spiediens sastada F=0,15
N/mm?2- 1140 mm2=170 N. Uz katras ma$inas uz izkartnes (37) ir attélota
tabula, kura noradits, kadas caurules Iidz kadai spiediena pakapei ar kadu
saspieSanas spiedienu var metinat ar §is masinas palidzibu. 10. lidz 13. attélos
§1s tabulas attiecas uz masinam REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS,
REMS SSM 250 KS, REMS SSM 315 RF. Attiecigaja tabula (9. un 16. attéls)
ir noradita nepiecieSama saspieSanas spiediena vértiba, kas sasniedzama ar
grozama roktura (7) palidzibu. Ja savienoSanas virsmas tiek noslogotas ar
grozamo rokturi, uz raditaja (38) var nolasit sasniegtais saspie$anas spiediens.

Pirms metinaSanas japarbauda, vai caurulu dalas tiek pietiekosi cieSi noturétas
saspiedgjiekartas, lai tas varétu uznemt vismaz nepiecieSamo saspiesanas
spiedienu. Sim nolikam caurulu galus savienojiet auksta veida un ar grozama
roktura (7) palidzibu piemérojiet tiem méginajuma nolikos vismaz noteikto
saspieSanas spiedienu. Ja saspiedéjiekartas netur ciesi caurulu dalas, janore-
gulé savilces uzgriezni (34) (skatit punktu 3.4.).

IzlidzinaSana ir pabeigta, kad apkart visai caurulei ir izveidojies izcilnis, kur§
sashiedz vismaz augstumu, kas noradits 14. attéla 2. ailé.

3.5.2. UzsildiSana

UzsildiSanai spiediens samazinas gandriz I1dz nullei. UzsildiSanas laiks ir
noradits 14. attéla 3. aile. UzsildiSanas gaita siltums nok|lst metinamajas
savienoSanas virsmas un uzsilda tas lidz metinaSanas temperatrai.

3.5.3. Parstatisana

Péc uzsildiSanas savienoSanas virsmas jaatvieno no sildelementa un sildele-
ments ir jaizvirza, nepieskaroties uzsilditajam savieno$anas virsmam. Savie-
noSanas virsmas atri jasavieno, lidz tas tieSi pieskaras viena otrajai. ParstatiSanas
laiks nedrikst parsniegt 14. attéla 4. ailé noradrtos laikus, jo pretéja gadijuma
savieno$anas virsmas var k|0t parak aukstas.

3.5.4. Salaide un metinasana

Savieno$anas virsmam japieskaras viena otrajai ar atrumu, kas ir tuvs nullei.
Savieno3anas spiedienam japaaugstinas pakapeniski atbilstosi DVS 2207, 1.
dalas prasibam 1dz 0,15 N/mm? AtdziSanas laika (14. attéls, 5. aile) jasaglaba.
Ar nostiprino$o sviru/ nostiprino$o katu (39) piespiedéjsvira tiek noturéta atdzi-
$anas gaita. Piemérojamie saspie$anas speidieni, ka aprakstits punkta 3.5.1.,
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3.5.5. Metinata savienojuma atslabinasana

41.

ir noradtti tabulas 9. un 16. attéla. Péc savieno$anas visa apjoma jabut vien- Pirms katras metina$anas reizes caurulu ¢aulu metina$anas iekartas (5) pret-
mérigam dubultam izcilnim. Izcilpa veido$anas ir pirma metina$anas vienmé- pielipSanas parklajumu iztiriet ar papiru vai salveti vai tehnisko spirtu. Sintétisko
riguma pazime. lzcilna izméram K (15. attéls) jabat lielakam par 0, t.i. izcilnim materidlu atliekas, kas pielip pie sildiSanas elementa, nekavéjoties janonem
visa caurules apjoma jaizvirzas pari. ar papiru vai salveti un tehnisko spirtu. Noteikti uzmanieties, lai sildiSanas

elementa pretpielipSanas parklajums netiktu bojats ar instrumentiem. Ja sildi-
Sanas elementa tiriSanai tiek izmantots spirts, spirta esoSais Gdens var mazinat
metindSanas Suves kvalitati.

Plastmasas detalas (pieméram, korpusu) drikst irit tikai ar masinu tirisanas

Péc atdziSanas laika pirms saspiedéjiekartu atslabinasanas jaatver nostiprinosa
svira/ nostiprino$ais kats (39), pie ka jatur grozamais rokturis ta, lai savieno$anas
spiediens varétu samazinaties |enam, nekaitéjot metinaSanas Suvi. PEc tam i ! ot T HRdL - :
tiek atvértas savilces sviras (36) un sametinato caurulsavienojumu var iznemt lidzekli REMS CleanM (preces Nr. 140119) vai maigam ziepém un mitru salveti.
no masinas. Laujiet pastavigi atdzist metina$anas Suveil Nepaatriniet metina- Neizmantojiet majsaimniecibas tiriSanas lidzek|us. Sie ldzek|i satur kimiskas
$anas Suves atdzi$anas procesu ar Gdeni, auksti gaisu utml.! Pielaujamas vielas, kas var bojat plastmasas detalas. Plastmasas detalu nekada gadijuma
slodzes skatieties caurulu un fitingu izgatavotaja informacija!

Uzmanieties, lai Skidrumi nekada gadijuma nenonaktu masinas elektrisko

Profilaktisks remonts iekartu iek3pusé.

A\UZMANIBU 4.2. Parbaude/remonts

Pieskarieties caurulu ¢aulu metinasanas iekartai (5) tikai aiz roktura (16)

vai roktura (18)! SildiSanas elements un metala detalas starp sildiSanas - s . L ;
elementu un rokturi no plastmasas sasniedz darba temperatiru lidz pat 300°C. Pirms veikt parbaudes un remonta darbus, izvelciet tikla kontaktdaksu!
Pieskaroties noraditajam detalam var giit smagus apdegumus. Sos darbus drikst veikt tikai kvalificéti specialisti.

Tehniska apkope Elektriskas éveles reduktors darbojas ar ilgstoSu smérvielas pildijumu, tapéc

elloSana nav nepiecieSama. Elektriskas éveles motors ir aprikots ar oglu sukam.
Oglu sukas tiek paklautas nodilumam, tas laiku pa laikam japarbauda un
Pirms veikt tehniskas apkopes darbus, izvelciet kontaktdaksu! janomaina. Izmantojiet tikai originalas REMS oglu sukas.

Ja masina tiek ekspluatéta |oti netira vide, brusas, uz kuram kustas suports

vai caurulu ¢aulu metina$anas iekarta (5) un elektriska évele (6) laiku pa laikam
iztirtt un ieellot.

5.

5.1.

5.2,

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Ka rikoties traucéjuma gadijuma

Traucéjums: Caurulu Caulu metinaSanas iekarta ar sildiSanas elementu (5) neuzsildas.

Célonis: Novérsana:
o Caurulu ¢aulu metinaSanas iekartas kontaktdaksa nav pieslégta kontakt- o Pieslédziet kontaktdakSu kontaktligzdai (23) vai pieslégSanas vadu kontakt-
ligzdai. ligzdai, kas atbilst uz izkartnes noraditajam spriegumam un droSibas klasei,

ka arT ir aprikota ar noplldes stravas droSibas slédzi (Fl slédzis).

e PieslégSanas vads bojats. e PieslégSanas vadu nomaina kvalificéti specialisti vai autorizéta REMS klientu
apkalpo$anas centra.

o Kontaktligzda (23) bojata. e Kontaktligzdu (23) nomaina kvalificéti specialisti vai autorizétda REMS klientu
apkalpoSanas centra.

e |ekarta bojata. o Nodot iekartu parbaudes/remonta veik$anai autorizéta REMS klientu
apkalpoSanas centra.

o Kontaktligzda bojata. o Kontaktligzdu nomaina kvalificéti specialisti vai autorizéta REMS klientu

apkalpoSanas centra.
Traucéjums: Plastmasas atliekas pielip pie caurulu ¢aulu metindSanas iekartas (5).

Célonis: Novérsana:

o SildiSanas elements nefirs. o |ztirTt sildiSanas elementu, skatit 4.1.

o PretpielipSanas parklajums ir bojats. o Nomainit bojato caurulu ¢aulu metinaSanas iekartu pret jaunu.

o MetinaSanas temperatlra nepareizi iereguléta. e |evérojiet caurulu un fitingu izgatavotaju informaciju. leregul&jiet temperataru

ar temperatdras iereguléSanas skravi (26) (skatit 2.6.).

Traucéjums: Elekiriska évele (6) nesak darboties.

Célonis: Novérsana:

o Elektriska évele neatrodas darba stavokir. e Pilnigi pagriezt elektrisko éveli, lai gala slédzi varétu nospiest cauru brusu.

e Piesléganas vads bojats. e PieslégSanas vadu nomaina kvalificéti specialisti vai autorizéta REMS klientu
apkalpoSanas centra.

e Nolietotas oglu sukas. e Oglu sukas nomaina kvalificéti specialisti vai autorizétd REMS klientu
apkalpoSanas centra.

e |ekarta bojata. o Nodot iekartu parbaudes/remonta veik$anai autorizéta REMS klientu

apkalpoSanas centra.

Traucéjums: Elektriska évele (6) apstajas vai virsma péc éveléSanas ir netira.

Célonis: Noveérsana:

e Parak liels padeves spiediens. e Samazinat padeves spiedienu.

o Eveles nazis (preces Nr. 254103) nav ass. o Nomainit éveles nazi.

o Elektriskas éveles Kilsiksna buksé. o Elektriskas éveles Kilsiksnu nomaina kvalificéti specialisti vai autorizétd REMS

klientu apkalpo$anas centra.

Traucéjums: lespilétas caurules nesakrit.
Célonis: Novérsana:
o |espiléSanas iekartas (19) nav pareizi ieregulétas. o leregulét iespiléSanas iekartas (skatit 3.2.).

Traucéjums: Noradito uzsildiSanas laiku nevar ievérot, lai caurule vai fitings saktu kust vai tie sak kust parak atri.

Célonis: Novérsana:

o MetinaSanas temperatira nepareizi iereguléta. e |evérojiet caurulu un fitingu izgatavotaju informaciju. lereguléjiet temperataru
ar temperatras iereguléSanas skravi (26) (skatit 2.6.).

o Nelabvéliga apkartgjas vides ietekme (vasara/ziema/véjs/mitrums). e Ja laika apstakli ir nelabvelgi, apsedziet metinaanas vietas vai izmantojiet

metina$anas telti. Nepiecie$amibas gadijuma koriggjiet sildisanas elementa
(5) temperatdru pagrieZot temperatiras iereguléSanas skravi (26) (skatit 2.6.).

e Caurulu ¢aulu metinaSanas iekarta ar sildiSanas elementu ir bojata. o Nodot parbaudes/remonta veik$anai autorizéta REMS klientu apkalpo$anas
centra.
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6. Utilizacija
Péc ekspluatacijas laika izbeig$anas caurulu aulu metinaSanas iekartu nedrikst

utilizét kopa ar sadzives atkritumiem. lekarta utiliz€jama saskana ar speka
esoSo normativo aktu prasibam.

7. Razotaja garantija

Par sildelementu PTFE slanu bojajumiem, kas izriet no nepienacigas lietoSanas,
més neuznemamies nekadas garantijas saistibas.

Garantijas laiks sastada 12 méneSus péc jauna izstradajuma nodo$anas
pirmajam lietotajam. Izstradajuma nodo$anas bridis japierada, atstitot originalos
pirkuma dokumentus, kuros ir noraditas zinas par izstradajuma pirkuma datumu
un izstradajuma nosaukumu. Garantijas laika visi izstradajuma darbibas trau-
c&jumi, kas acimredzot ir saistiti ar raZoSanas vai materiala trakumiem, tiek
noversti bezmaksas. Trikumu novér$ana nepagarina un neatjauno garantijas
laiku izstradajumam. Garantija neattiecas uz bojajumiem, kas izriet no normala
nodiluma, nepareizas vai nepienacigas lietosanas, lietoSanas instrukciju neie-
vero$anas, nepiemérotiem razoSanas lidzekliem, parmérigas slodzes, lietoSanas
neparedzétiem mérkiem, patvaligam izmainam vai citiem apstakliem, par kadiem
REMS nevar uznemties atbildibu.

Garantijas remontu drikst veikt tikai REMS autorizéta darbnica, ar kuru ir
noslégts klientu apkalpo$anas ligums. Pretenzijas tiek pienemtas, ja izstrada-
jums bez jebkadiem izmainam un neizjaukta veida tiek nodots REMS autorizéta
darbnica, ar kuru ir noslégts klientu apkalpo$anas ligums. Nomaintti izstrada-
jumi un detalas ir firmas REMS Tpasums.

lzdevumus, kas saistiti ar izstradajuma parsatiSanu, sedz lietotajs.

Lietotaja tiesibas, kas paredzétas normativajos aktos, pirmkart, tiesibas attie-
ciba uz pretenzijam, kas var tikt izvirzitas pardevéjam trikumu gadijuma, ar
S0 garantiju netiek skartas. Dota raZotaja garantija attiecas tikai uz izstradaju-
miem, kas tika iegadati vai tiek lietoti Eiropas Savienibas valstis, Norvégija vai
Sveicé.

Dotajai garantijai piemérojamas Vacijas Federativas Republikas tiesibas. ANO
Konvencija par starptautiskajiem pre€u pirkuma - pardevuma ligumiem (CISG)
Seit nav piemérojama.

8. Detalu saraksti
Detalu saraktus skatit www.rems.de rubrika Downloads — Parts lists.

P.S.: Dazadi attéli un izteikumi, kas izklastiti dotaja lietoSanas instrukcija, in
panemti no DVS vadlinijam 2207 un 2208 (DVS: Deutscher Verband fiir
Schweiltechnik e.V. (Vacijas metinaSanas tehnikas apvieniba), Diseldorfe).

Originaalkasutusjuhendi tdlge

Joonised 1-4 Joon 6
1 Toru tugiklambrite ja (1) ettevalmistamine
kinnitusklambrite terasplektist (2) toru
kastid / transpordikastid (3) kuumutuselement
2 Splint masina tddasendis (4) toru
3 Toruraam (5) kuumutamine
4 Splint masina tddasendis (6) valmis Gihendus
5 Kuumutuselemendiga pdkk- (7) Kuumutuselemendiga pokk-
keevitusseade keevituse pohimdte
6 Elektrihdovel
7 Survehoob Joon 7 A sl xx
8 Sahtel (1) toru val_lne |&bimddt d (mm)
9 Kinnitus (2) vahe laius d (mm)
10 Tiisel Joon 8
11 Bajonett-riivistus (1) Surve
12 RIIIVIStUShOOb ) (2) KOkkUSUFVGjéUd
13 Sisekuuskantkruvi (3) Kokkusurveaeg
14 Tugi (4) Kokkusurvejs
jdud
15 Alusraam (5) Kuumutusaeg
1? ﬁf‘:\i’?t'ds (6) Eraldusaeg
innitu (7) Uhendussurve
18 Kaepide (8) Uhendussurve saavutamise aeg
19 Pingutusseadis (9) Jahutusaeg
20 qulhga kaepide (10) Kogu Gihendusaeg
21 Nihkekelk (11)Aeg
22 Klemmhoob
23 Pistikupesa Joon 9 ja 16
24 Punane vérgu kontrolltuli (1) Toruseeriad ja survejoud

25 Roheline temperatuuri kontrolltuli
26 Temperatuuri reguleerimiskruvi

kohandamiseks polUetileenist
torude keevitamisel

27  Kinnitusklamber (2) Toru valisdiameeter d

28 Kuuskantpolt (3) Seinapaksus s

29 Toru tugiklamber (4) Valisdiameetri/seinapaksuse
30 Torutugi vahekord SDR

31 Kinnitushoob (5) Toruseeria S

32 Tdémbenupp (6) Survejoud N-des

33  Pingutuskruvi

34  Pingutusmutter

35 Pingutusekstsentrik
36 Pingutushoob

37 Survejéu tahis

38 Osuti

39 Klemmhoob/-kéepide
40 Mootori kate

Joon 14

(1) Seina nimipaksus mm

(2) Kokkusurumine:
Randi kérgus kuumutuselemendi
juures kokkusurveaja 16pus
(minimaalne vaartus)
(kokkusurumine 0,15 N/mm?) mm

41 Kaitsekate (3) Kuumutusaeg:

Kuumutusaeg £ 10 x seina paksus
Joon 5 (kuumutamine < 0,02 N/mm?)
(1) Kuumutuselemendi temperatuur  (4) Eraldamine: maksimaalne aeg
(2) dlemine piir (5) Uhendamine
(3) alumine piir (6) Aeg maksimaalsurve saavutami-
(4) toru seinapaksus seni

(7) Jahutusaeg Uhendussurve all
p=0,15 N/mm? 0,01
min (minimaalne vaartus)

Uldised ohutusnéuded

Lugege labi koik ohutusnduded ja juhised. Ohutusnéuete ja juhiste eiramise
tagajarjel voib tekkida elektrilé6k, puhkeda tulekahju ja/voi tekkida rasked kehavi-
gastused.

Hoidke koik ohutusjuhised ja juhendid alles, et neid ka hiljem lugeda.

Ohutusjuhistes kasutatav termin ,elektritéériist” kéib ainult vorku iihendatud (toite-
kaabliga) elektritéériistade kohta.

1) Tookoha ohutus

a) Hoidke tookoht puhas ja hasti valgustatud. Koristamata ja mittevalgustatud
tédpiirkonnad soodustavad énnetusjuhtude teket.

b) Arge kasutage elektritdoriista plahvatusohtlikus keskkonnas, kus on siitti-
vaid vedelikke, gaase vai tolme. Elektritbériistad tekitavad sGdemeid, mis voivad
stilidata tolmu véi aurud.

c) Hoidke elektritooriista kasutamise ajal lapsed ja teised isikud to6kohast
eemal. Tdhelepanu hajumisel véite kaotada kontrolli t66riista (ile.

2) Elektriohutus

a) Elektritodriista pistik peab sobima pistikupessa. Pistikut ei tohi mingil viisil
muuta. Arge kasutage kaitsemaandatud elektritéériistade puhul adapterpistikuid.
Modifitseerimata pistikud ja sobivad pistikupesad vdhendavad elektrilé6gi ohtu.

b) Viéltige kehakontakti maandatud pindadega nt torude, radiaatorite, elektri-
pliitide ja kiilmikute puhul. Kui teie keha on maandatud, on elektriléégi oht
suurem.

c) Arge jatke elektritooriistu vihma ega niiskuse kitte. Kui elektritéériista satub
vett, on elektril66gi tekkimise oht suurem.
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d) Arge kasutage vidralt toitejuhet, tarvitades seda elektritooriista kandmiseks,
tilesriputamiseks voi pistiku pistikupesast viljatdombamiseks. Kaitske
toitejuhet kuumuse, dli, teravate servade voi seadme liikuvate osade eest.
Kahjustatud véi puntras toitejuhtmed suurendavad elektriléégi ohtu.

e) Kuitootate elektritooriistaga véljas, kasutage ainult valistingimustes kasu-
tamiseks ette nahtud pikendusjuhet. Vélistingimustes kasutamiseks ette ndhtud
pikendusjuhe vdhendab elektrilédgi tekkimise ohtu.

f) Kui elektritooriista kasutamist niisketes tingimustes ei ole voimalik véltida,
kasutage rikkevoolukaitseliilitit. Rikkevoolukaitseliiliti kasutamine véhendab
elektrilé6gi tekkimise ohtu.

3) Inimeste turvalisus

a) Olge téhelepanelik, jélgige elektritooriistaga todtades oma kditumist ja
tegutsege maistlikult. Arge kasutage elektritdoriista, kui olete visinud,
uimastite, alkoholi voi ravimite maju all. Hetkeline tdhelepanematus elektri-
téériista kasutamisel voib pdhjustada tésiseid vigastusi.

b) Kandke isikukaitsevahendeid ja alati kaitseprille. Isikukaitsevahendid, néiteks
tolmumask, libisemiskindlad turvajalatsid, kaitsekiiver voi kuulmiskaitsevahendid,
mille valik séltub elektritbériista tiiiibist ja kasutusalast, vdhendavad vigastuste
tekkimise ohtu.

c) Viltige ettekavatsematut kasutuselevotmist. Veenduge, et elektritooriist on
vilja lilitatud, enne kui iihendate selle vooluvérku ja/voi akuga, votate kitte
vOi kannate seda. Kui hoiate elektritddriista kandes sorme liilitil v6i iihendate
seadme sissellilitatult vooluvérku, voib see kaasa tuua énnetusi.

d) Enne tooriista sisseliilitamist eemaldage selle kiiljest reguleerimis- voi
mutrivoti. Téériista pdorleva osa kiiljes olev reguleerimis- v6i mutrivoi véib
pbhjustada vigastusi.

e) Viltige ebatavalist kehahoiakut. Seiske kindlalt ja hoidke tasakaalu. Nii
saate t66riista ootamatutes olukordades paremini kontrollida.

f) Kandke sobivat réivastust. Arge kandke lotendavaid riideid ega ehteid.
Hoidke juuksed, roivad ja kindad liikuvatest osadest eemal. Lotendavad
riided, ehted voi pikad juuksed vbivad sattuda t66riista liikuvate osade vahele.

4) Elektritooriista kasutamine ja hooldus

a) Arge koormake toériista iile. Kasutage elektritooriista, mis on ette nihtud
selle t66 tegemiseks. Sobiva elektritéoriistaga téétate ettendhtud véimsusva-
hemikus paremini ja turvalisemalt.

b) Arge kasutage elektritdoriista, mille liiliti on rikkis. Elektritéériist, mida ei saa
enam sisse ja vélja liilitada, on ohtlik ning tuleb lasta &ra parandada.

c) Enne tooriista juures seadete tegemist, tarvikute vahetamist voi tooriista
kéest dra panemist tommake pistik pistikupesast vélja. See ettevaatusabinéu
hoiab &ra elektritoriista ettekavatsematu kéivitumise.

d) Hoidke elektritdoriistu lastele kittesaamatus kohas. Arge laske toériista
kasutada isikutel, kes seda ei tunne ja ei ole siintoodud juhendeid lugenud.
Inimese kées, kellel puuduvad kogemused ja vilumused, on elektritéériistad
ohtlikud.

e) Kaige elektritooriistaga hoolikalt iimber. Kontrollige, kas tooriista liikkuvad
osad tootavad korralikult, ei kiildu kinni, kas moned osad ei ole katki voi
sel maaral kahjustunud, et need voiksid mojutada elektritdoriista funktsiooni.
Laske kahjustunud osad enne todriista kasutamist. Paljude 6nnetuste p6hju-
seks on halvasti hooldatud elektritéériistad.

f) Kasutage elektritooriistu, tarvikuid, tooriistu jne kooskélas kéesolevate
juhistega. Arvestage tootingimuste ja t66 iseloomuga. Elektritéériistade
kasutamine muul otstarbel peale ettenéhtute véib tuua kaasa ohtlikke olukordi.

g) Hoidke kdepidemed kuivad ning dlist ja maardest puhtad. Libedate kdepi-
demetega on raske elektritériista turvaliselt késitseda ja ootamatutes olukordades
kontrollida.

5) Teenindus
a) Laske elektritooriista parandada ainult kvalifitseeritud spetsialistil ja ainult
originaalvaruosadega. Nii séilib t6ériista turvalisus.

Ohutusnéuded kuumutuselemendiga
pokk-keevitusseadmetele

Lugege labi kéik ohutusnouded ja juhised. Ohutusnéuete ja juhiste eiramise
tagajérjel voib tekkida elektrilé6k, puhkeda tulekahju ja/voi tekkida rasked kehavi-
gastused.

Hoidke koik ohutusjuhised ja juhendid alles, et neid ka hiljem lugeda.

o Arge kasutage masinat, kui see on kahjustatud. Onnetuseoht.

o Kui kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) on elektrivorku lihendatud,
siis puudutage seda ainult kdepidemest (16) v6i pidemest (18). Kuumutuse-
lement ning kuumutuselemendi ja plastist kiepideme vahele jéévad metallosad
saavutavad t66temperatuuri kuni 300 °C. Nende osade puudutamine toob kaasa
raskeid poletushaavu.

o Laske kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmel (5) parast vooluvorgust
eemaldamist pikemalt jahtuda, enne kui puudutate metallosi. Jahtumise ajal
kuumade detailide puudutamine pohjustab raskeid poletushaavu. See kuumu-
tuselemendiga pokk-keevitusseade peab pérast vooluvorgust eemaldamist
pikemat aega jahtuma.

e Jilgige kasitsi keevitamisel seda, et kéte ning toru otste ja kuumutusele-
mendiga pokk-keevitusseadme (5) vahele jaaks piisav kaugus voi kasutage
spetsiaalseid kaitsekindaid. Keevitatavad torud, liitmikud ja kuumutuselement
muutuvad keevitamisel kuumaks ja voivad pbhjustada raskeid péletushaavu.
Keevituskoht jééb pérast keevitamise I6petamist pikaks ajaks vdga kuumaks.

o Kaitske kolmandaid isikuid kuuma kuumutuselemendiga pokk-keevitus-
seadme (5) ja kuumade keevituskohtade eest. Kuumade detailide puudutamine
pbhjustab raskeid pbletushaavu.

o Arge kiirendage kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme (5) jahtumist
ega kastke seda sel eesmargil vedelikku. Sellisel juhul tekib vigastusoht
elektril66gi ja/voi vedeliku pritsimise I&bi. Jargnev kahjustab kuumutuselementi.

e Asetage kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) ainult t66pingi
(lisatarvik) kinnitusse voi tulekindlale alusele, juhul kui kasutate kuumutu-
selemendiga pokk-keevitusseadet kdsiseadmena. Kui kuumutuselemendiga
pokk-keevitusseadeasetatakse mitte-tulekindlale alusele v6i pbleva materjali
lahedale, voib alus kahjustada saada ja/véi tekib tulekahju oht.

o Hoidke kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) pdlevatest materja-
lidest eemal. Ahvardab tuleoht.

o Hoidke toitejuhe kuumast kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmest

(5) eemal. Vigastusoht elektrilodgi Iabil

Arge puudutage elektrihodvli (6) I16ikepead. Vigastuste oht!

Arge elektrihdévlit (6) liiga suure etteandejéuga iile koormake. Elektrihéével

saaks seelébi kahjustada.

Uhendage see elektritdoriist ainult tootava kaitsekontaktiga pistikupessa.

Kasutage ainult lubatud ja vastavalt tahistatud, piisava ristldikega piken-

dusjuhtmeid. Kasutage pikendusjuhtmeid pikkusega kuni 10 m juhtme ristlGikega

1,6 mm? ja pikendusjuhtmeid pikkusega 10-30 m juhtme ristloikega 2,5 mm?2

o Kontrollige regulaarselt elektritooriista toitejuhtmete ja pikendusjuhtmete
korrasolekut. Kahjustuse korral laske need péadeval spetsialistil voi volitatud
lepingulises REMSi klienditeenindustédkojas vélja vahetada.

o Andke elektritooriist liksnes selle kasutamiseks valjadpetatud inimeste
kéatte. Noorukid tohivad elektritéériistaga toétada vaid juhul, kui nad on ile 16
aasta vanad, t66 on vajalik nende véljadppeks ja nad on spetsialisti jarelevalve
all.

o Elektriseade ei ole ette ndhtud kasutamiseks laste ning piiratud fiiiisiliste,
sensoorsete voi vaimsete voimetega inimeste poolt, voi selliste isikute
poolt, kellel puuduvad piisavad kogemused ja teadmised selle seadme
kasutamiseks, vélja arvatud nende eest vastutava isiku jarelevalve all voi
juhendamisel. Vastasel juhul tekib vadrkasutamise ja vigastuste oht.

Siimbolite tdhendused

Keskmise riskiastmega ohtlikkus, eiramine vdib pdhjustada
surma voi tosiseid (pédrdumatud) vigastusi.

/\ETTEVAATUST

o
D
5
{:

Madala riskiastmega ohtlikkus, eiramine vdib pdhjustada
mddduka raskusega (pédrduvad) vigastusi.

Varakahju, ei ole ohutusndue! Vigastamise oht valistatud.
Loe enne kasutamist kasutusjuhendit

Elektritdoriist vastab | kaitseklassi nduetele
Keskkonnasdbralik jaatmete kdrvaldamine

CE vastavusdeklaratsioon
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1. Tehnilised andmed
Nouetekohane kasutamine

REMSi kuumutuselemendiga pokk-keevitusmasinad SSM plasttorude ja liitmike (valmistatud materjalidest PB, PE, PP ja PVDF) keevitamiseks.
Mis tahes muul otstarbel kasutamine ei ole nduetekohane ega seega ka lubatud.

1.1. Tarnekomplekt

REMS SSM 160 RS: Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusmasin, kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade, kuumutuselemendi kaitsekate, elektrihdével, 2 kinnitus-
rakist, millel kummalgi on 2 kinnitusklambrit @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 torutuge @ 160 mm torude tugiklambritega
@ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. ToOvati. Terasplekist kast, toruraam, kasutusjuhend.

REMS SSM 160 KS: Kuumutuselemendiga pokk-keevitusmasin, kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade, kuumutuselemendi kaitsekate, elektrinddvel, 2 kinnitusra-
kist, millel kummalgi on 2 kinnitusklambrit & 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2 torutuge @ 160 mm torude tugiklambritega
@40,50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. To6vEti, terasplekist sokkel sisseehitatud sahtliga, suletud terasplekist alusraamistik, kasutusjuhend.

REMS SSM 250 KS: Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusmasin, kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade, elektrihddvel, kiirkinnitusseadis, millel on 2 kinnitushaa-
ratsit ja 2 kinnitusklambrit @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 torutuge torude tugiklambritega @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Terasplekist
sokkel sisseehitatud sahtliga, t66voti, suletud terasplekist alusraamistik, kasutusjuhend.

REMS SSM 315 RF: Kuumutuselemendiga pokk-keevitusmasin, kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade, elektrihddvel, kiirkinnitusseadis, millel on 2 kinnitushaa-
ratsit ja 2 kinnitusklambrit @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 torutuge torude tugiklambritega @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Terasplekist
sokkel sisseehitatud sahtliga, t6ovéti, suletud terasplekist alusraamistik, kasutusjuhend.

1.2. Artikli numbrid SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusmasin koos
kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmega EE
(seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine) 255020
Kuumutuselemendiga pokk-keevitusmasin koos
kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmega EE
(seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine)

Koos kaldldigete kinnitusrakistega 252026 252046 254025

Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade EE

(seadistatavat temperatuur, elektrooniline reguleerimine) 250220 250220 250330 250420
Alusraam MSG, SSG 110-180 250040 250040

Alusraam SSG 280 250340

To6pingi kinnitus MSG, SSG 110-180 250041 250041

Toopingi kinnitus SSG 280 250341

Kaitsekate 250243 250243 250343

Loikepea 252103 252103 254103 255103
Pingutusseadis paremal 252500 252500 254300 255300
Pingutusseadis vasakul 252501 252501 254310 255310
Kinnitusklamber Dm 40 252502 252502

Kinnitusklamber Dm 50 252503 252503

Kinnitusklamber Dm 56 252504 252504

Kinnitusklamber Dm 63 252505 252505

Kinnitusklamber Dm 75 252506 252506 254320

Kinnitusklamber Dm 90 252507 252507 254321 255320
Kinnitusklamber Dm 110 252508 252508 254322 255321
Kinnitusklamber Dm 125 252509 252509 254323 255322
Kinnitusklamber Dm 135 252510 252510

Kinnitusklamber Dm 140 252511 252511 254324 255323
Kinnitusklamber Dm 160 252512 252512 254325 255324
Kinnitusklamber Dm 180 254326 255325
Kinnitusklamber Dm 200 254327 255326
Kinnitusklamber Dm 225 254328 255327
Kinnitusklamber Dm 250 255328
Kinnitusklamber Dm 280 255329
Torutugi parem/vasak 252350 252350 254350 255350
Toru tugiklamber Dm 40 252370 252370

Toru tugiklamber Dm 50 252371 252371

Toru tugiklamber Dm 56 252372 252372

Toru tugiklamber Dm 63 252373 252373

Toru tugiklamber Dm 75 252374 252374 254370

Toru tugiklamber Dm 90 252375 252375 254371 254371
Toru tugiklamber Dm 110 252376 252376 254372 254372
Toru tugiklamber Dm 125 252377 252377 254373 254373
Toru tugiklamber Dm 135 252515 252515

Toru tugiklamber Dm 140 252378 252378 254374 254374
Toru tugiklamber Dm 160 254375 254375
Toru tugiklamber Dm 180 254376 254376
Toru tugiklamber Dm 200 254377 254377
Toru tugiklamber Dm 225 254378 254378
Toru tugiklamber Dm 250 254379 254379
Toru tugiklamber Dm 280 255379
Toruldikur REMS RAS P 10-40 290050 Torukaarid REMS ROS P 35 291200
Toruldikur REMS RAS P 10-63 290000 Torukaéarid REMS ROS P 35 A 291220
Toruldikur REMS RAS P 50-110 290100 Torukaarid REMS ROS P 42 PS 291000
Toruldikur REMS RAS P 110-160 290200 Torukaéarid REMS ROS P 42 291250
Toru faasimisseadmed REMS RAG P 16-110 292110 Torukaarid REMS ROS P 63 P 291270
Toru faasimisseadmed REMS RAG P 32-250 292210 Torukaéarid REMS ROS P 75 291100
REMS CleanM 140119 Torutugi REMS Herkules 3B 120100

1.3. To6vahemik
Toru 1abimdot 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
Kéik keevitatavad plastmaterjalid

sanitaartehnilisteks toodeks, dravoolutorudele, korstna remondiks, keevitustemperatuuridel 180-290°C. 153
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SSM 160 RS
Elektriandmed
Nimipinge (vdrgupinge) 230V
Nimivéimsus, tarbitud 1700 W
Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade 1200 W
Elektrindovel 500 W
Nimisagedus 50-60 Hz
Kaitseklass [
Mo6tmed
Transport P 665 mm
L 520 mm
K 820 mm
Kéitus P 665 mm
L 610 mm
K 1210 mm
Kaalud
Masin 47,7 kg
Pingutus-, tugiklambrid 17,2 kg
Miirainfo
Emissioonivaartus téokohal 85dB (A)
Vibratsioonid
Kiirenduse hinnatud efektiivsuse vaartus 2,5 m/s?

est
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Margitud vonkesagedusemissiooni suurus saadi normeeritud kontrollmdétmise tulemusel ja saadut tulemust voib kasutada vdrdluseks teiste seadmete samasuguste
andmetega. Mérgitud vonkesagedusemissiooni suuruse jargi saab ka hinnata seadme koormamise voimalusi kuni valjaliilituseni.

A\ETTEVAATUST

Olenevalt sellest, millisel viisil ja millistes oludes seadet kasutatakse, v6ib mérgitud vonkesagedusemissioon erineda tegelikest andmetest. Séltuvalt tegelikest oludest
on vajaduse korral tarvis rakendada lisakaitsemeetmeid, et tagada seadmega téétava inimese ohutus.

2.2,

Kasutuselevotmine

. Masina transport ja paigaldamine

REMS SSM 160 RS

Masin tarnitakse ja transporditakse voi paigaldatakse nagu on ndidatud joonisel
2. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja t66vétit transporditakse voi hoitakse
eraldi terasplekist kastist (1). Terasplekist kasti on voimalik riputada masina
alla toruraami kiilge. Masin kinnitatakse 4 pingutusklambri (4) abil toruraami
kiilge. Transpordiks peab olema kuumutuselemendi juures olev kaitsekate (41)
kilge pandud. Masinat on véimalik kinnitada ka t66pingi kilge.

Kuumutuselemendi kaitseks kasutage transportimisel plastist kaitsekatet
(lisatarvik). Kaitsekate tuleb enne kuumutuselemendi kuumutamist tingimata
eemaldada véi transpordiks paigaldada alles parast kuumutuselemendi jahtu-
mist, vastasel juhul see rikutakse ja kahjustatakse masinat.

REMS SSM 160 KS und REMS SSM 250 KS

Masin tarnitakse ja transporditakse voi paigaldatakse nagu on néidatud joonisel
3. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja tévétit transporditakse voi hoitakse
terasplekist soklisse paigaldatud sahtlis (8). Masina paigaldamiseks avatakse
transportkasti alakiljel 4 kinnitust (9). Transportkast téstetakse Ules ja pannakse
porandale selliselt, et kinnitused oleksid vastu pérandat. Masin pannakse niud
transportkastile.

A\ETTEVAATUST

Jilgige, et sahtel (8) ei kukuks valja. Masin tsentreeritakse pealispinnal oleva
nelinurkse stivendi jérgi. Transpordiks viia l&bi vastupidises jarjekorras. Masinat
on vdimalik kinnitada ka td6pingi kilge.

Kuumutuselemendi kaitseks kasutage transportimisel plastist kaitsekatet
(lisatarvik). Kaitsekate tuleb enne kuumutuselemendi kuumutamist tingimata
eemaldada véi transpordiks paigaldada alles parast kuumutuselemendi jahtu-
mist, vastasel juhul see rikutakse ja kahjustatakse masinat.

REMS SSM 315 RF

Masin tarnitakse ja transporditakse voi paigaldatakse nagu on ndidatud joonisel
4. Pingutusklambreid, toru tugiklambreid ja tdovétit transporditakse voi hoitakse
eraldi kastist (1). Masina paigaldamiseks tuleb tiisel (10) bajonett-riivistusest
(11) valja keerata ja eemaldada. Masinat kallutada diagonaaltelje ( raami telje)
suhtes selliselt, et rattaraam oleks suunatud Ulespoole. Avage riivistushoob (12).

A\ETTEVAATUST

Hoidke sealjuures masina raamist kdvasti kinni! Kallutage masin ettevaat-
likult pikitelje suhtes tilespoole. Lukustage uuesti riivistushoob (12). Transpor-
diks viia 1abi vastupidises jarjekorras. Masinat on voimalik kasutada ka alusraamil
selliselt, et peale mélema vastastikku asetseva sisekuuskantkruvi (13) eemal-
damise jarel ja riivistushoova (12) avamise jarel eemaldatakse toruraam. Masina
montaaziks td6pingile eemaldatakse peale toruraami veel tugi (14) ja alusraam
(15).

Elektriiihendus

Kontrolli vorgupinget! Enne masina ihendamist tuleb kontrollida, kas andme-
sildil ndidatud pinge vastab vorgupingele. Ehitusplatsidel, niiskes keskkonnas,

23.

24,

2.5,

sise- ja valistingimustes vdi teiste sarnaste paigaldusviiside puhul kasutage
elektrilist kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet elektrivrgus uksnes koos
rikkevoolu kaitsellitiga, mis katkestab voolutoite kohe, kui lekkevool maapinda
lletab 30 mA / 200 ms. Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmel (5) on
oma toitekaabel. Selleparast tuleb kontrollida ka kuumutuselemendiga pokk-
keevitusseadme andmesildil toodud pinge vastavust vérgupingega. Kasutage
vaid neid pistikupesi ja pikendusjuhtmeid, millel on t66tav kaitsekontakt.

Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme ja elektrihdévli paigaldamine
Kdikidel masinatel on kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) eemaldatav
ja kasutatav kasiseadmena. Masinatel REMS SSM 160 RS ja REMS SSM 160
KS on ta liikatud kéepidemega (16) kinnitusse (17), masinatel REMS SSM 250
KS ja REMS SSM 315 RF on ta riivistatud tdiendava pistikuga.

A\ETTEVAATUST

Kui kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) on elektrivorku iihen-
datud, siis puudutage seda ainult kdepidemest (16) v6i pidemest (18).
Kuumutuselement ning kuumutuselemendi ja plastist kéepideme vahele jéévad
metallosad saavutavad téétemperatuuri kuni 300 °C. Nende osade puudutamine
toob kaasa raskeid pdletushaavu.

REMS SSM 160 RS
Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet (5) ei ole vaja peale masina trans-
porti tsentreerida, ta on masina tarnimisel juba seadistatud.

REMS SSM 160 KS, 250 KS ja SSM 315 RF

Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade (5) tuleb peale masina transporti
tsentreerida. Selleks vabastage klemmhoob (22) ja tdmmake nihkekelgul (21)
olev kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme (5) kinnitus (17) kuni tokiseni
tagasi. Pingutage uuesti klemmhoob (22).

Kallutage valja kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade (5) ja elektrihdovel
(6). Podrake kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade (5) vélja alati kaitsekattes
(40) (jn 1). Enne kui kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet (5) ja elekt-
rihdovlit (6) liigutatakse kilgsuunas, tuleb alati kdepidemest (18) vdi (20) natuke
lles tosta, vastasel korral 16pupiirik pidurdab.

Elektrooniline temperatuuriregulaator

DVS 2208 osa 1 kirjutab ette, et kuumutuselemendi temperatuur peab olema
reguleeritav vaikeste astmetega. Samuti kuumutuselemendi ndutava konstantse
temperatuuri tagamiseks on seadmed varustatud temperatuuriregulaatoriga
(termostaadiga). DVS 2208 osa 1 kirjutab ette, et temperatuuri erinevus regu-
leerimise suhtes voib olla < 3 °C. Sellist reguleerimise tapsust ei ole praktiliselt
voimalik saavutada temperatuuri mehaanilisel, vaid ainult elektroonilisel regu-
leerimisel. Eelseadistatud temperatuuride voi mehaanilise temperatuuriregu-
leerimisega kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet ei ole seetdttu lubatud
kasutada keevitustel vastavalt DVS 2207 nduetele.

Koikidel REMS kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadmetel on temperatuur
reguleeritav. Kaik tarnitakse temperatuuri elektroonilise reguleerimisega. Kuumu-
tuselemendiga pokk-keevitusseadmed on andmesildil tahistatud alljargnevalt:

nt REMS SSG 180 EE: REguleeritav temperatuur, Eelektrooniline termostaat,
reguleerib seadistatud temperatuuri tolerantsis + 1°C.

Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme eelkuumutamine
Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme iihenduskaabel iihendatakse
hoédvlikorpuse tagumises osas asuvasse pistikupessa (23). Kui sellest pistiku-
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3.1.

3.2,
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pesast lahtuv tihenduskaabel ihendatakse vooluvdrku, on masin to6valmis ja
kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade hakkab kuumenema. Punane vérgu
kontrolltuli (24) ja roheline temperatuuri kontrolltuli (25) pdlevad. Seade vajab
umbes 10 min kuumenemiseks. Kui seadistatud néutav temperatuur on saavu-
tatud, lllitub seadmes olev temperatuuriregulaator (termostaat) elektritoite
vélja. Punane vdrgu kontrolltuli pdleb edasi. Elektroonilise termostaadi (EE)
korral vilgub roheline temperatuuri kontrolltuli ja naitab pidevat elektritoite
sisse- voi véljalulitamist. Kbige varem parast tdiendavat 10-minutilist ooteaega
(DVS 2207 osa 1) on vdimalik alustada keevitustoiminguga.

Keevitustemperatuuri valik

Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseadme temperatuur on eelseadistatud
keskmisele keevitustemperatuurile PE-HD-torude jaoks (210°C). Séltuvalt
torude materjalist ja toru seinapaksusest voib olla vajalik selle keevitustempe-
ratuuri korrektuur. Sellest tulenevalt tuleb jargida torude vai liitmike tootjapoolset
informatsiooni! Joonisel 5 on kujutatud orienteeruv kdver kuumutuselemendi
temperatuuri sdltuvusest toru seinapaksuse suhtes. PShimétteliselt kehtib, et
vaiksema seina paksuse korral tuleb liikuda Glemise ja suurema seinapaksuse
korral alumise temperatuuri suunas (DVS 2207 osa 1). Lisaks sellele vdivad
Umbritsevatest méjudest (suvi/talv/tuul/niiskus) tulenevalt olla vajalikud tempe-
ratuuri korrektuurid. Kasutage seejuures néiteks kiiresti tulemusi kuvavat pindade
temperatuurimooturit, mille tugipind on umbes 10 mm. Vajadusel on véimalik
temperatuuri korrigeerida temperatuuri reguleerimiskruvi (26) keerates. Kui
temperatuuri reguleeriti, tuleb silmas pidada, et kuumutuselementi on véimalik
kasutada kdige varem 10 minutit parast ndutava temperatuuri saavutamist.

Kasutamine

Keevitustihenduste kvaliteet sdltub keevitaja kvalifikatsioonist, kasutatavate
masinate ja seadmete sobivusest ning keevituseeskirjadest kinnipidamisest.
Keevist saab kontrollida mittepurustava ja/véi purustava meetodi abil. Keevi-
tustédde puhul osutub vajalikuks jarelevalve. Jarelevalve liik ja ulatus tuleb
lepingupartnerite vahel kokku leppida. Toimingute kuupaevad soovitatakse
dokumenteerimiseks kanda keevitusprotokolli vi andmekandjale. Kvaliteedi
tagamise eesmargil soovitatakse enne keevitustédde algust ja nende ajal
kontrollida keevitustoimingu sobivust samadel toétingimustel proovikeeviseid
valmistades. Iga keevitaja peab olema vastava haridusega ja omama kehtivat
kvalifikatsioonitdendit. Ettendhtud rakendusala saab maaratleda vastavalt
kvalifikatsiooni tuibile.

Menetluse kirjeldus

Kuumutuselemendiga pokk-keevitamisel Uhtlustatakse keevitatavate detailide
lihendatavad pinnad kuumutuselemendi juures surve all, seejarel kuumutatakse
alandatud surve juures keevitustemperatuurini ja parast kuumutuselemendi
eemaldamist iihendatakse surve all (joonis 6) ja keevitatakse.

Ettevalmistused keevitamiseks

Valitingimustes téotamisel tuleb tagada, et ebasobivad timbritsevad tingimused
ei mojutaks halvasti keevitamist. Halva ilma korral v&i tugeva péikesekiirguse
korral tuleb keevituskoht kinni katta, vajadusel tuleb paigaldada keevitamiseks
telk. Keevituskoha tuuletdmbest tuleneva kontrollimatu jahtumise valtimiseks
tuleb keevitatavate torude teised otsad sulgeda. Mittelimarad toruotsad tuleb
enne keevitamist nt kuumadhupustoliga kuumutades Umardada. Keevitage
ainult Ghest materjalist ja hesuguse seina paksusega torusid voi liitmikke.
Torusid l6igatakse toruldikuriga REMS RAS (lisatarvik, vaadake 1.2.) vdi
toruldikemasinaga REMS Cento / REMS DueCento.

Torude pingutamine

Vastavalt toru labimdddule tuleb paigutada 4 pingutusklambrit (27) pingutus-
seadisesse (19) selliselt, et pingutusklambrite kumer pool oleks keevituskoha
suunas. Pingutusklambrid kinnitatakse kuuskantpoltidega (28) kaasasoleva
votme abil. Samuti tuleb monteerida 2 toru tugiklambrit (29) torutoele (30) ja
kinnitada kuuskantpoltidega (28). Torud vdi torustiku osad tuleb enne fikseerimist
pingutusseadises joondada. Vajadusel tuleb pikad torud toetada REMS Herkules
3B (lisatarvik, vaadake 1.2.) abil. Liihikeste torude paigaldamise tuleb torutuge
(30) nihutada v&i 180° vorra keerata. Selleks vabastage kinnitushoob (31) ja
nihutage torutugi véi tdmmake témbenupp (32) iles ja keerake torutugi imber
kinnitushoova (31) telje. Toruotsad peavad olema kesksuunas 10 kuni 20 mm
Ule pingutusklambrite voi pingutusseadise selleks, et oleks vdimalik hddveldada.

Torud véi liitmikud tuleb joondada selliselt, et pinnad oleksid Uksteise suhtes
pindmiselt paralleelselt, st toru seinad peavad lihenduskohas kattuma. Vajadusel
tuleb torusid avatud kinnituse korral uuesti joondada ja sealjuures keerata
(mittelimar toru?). Kui peale mitmekordseid katsetusi korrektuur ei dnnestu,
on vajalik pingutusseadise uus justeerimine. Selleks keeratakse lahti mdlema
pingutusseadise pingutuskruvid (33) ja kinnitatakse iks toru mélemasse
pingutusseadisesse. Kui toru ei ole vastu pingutusseadiseid ja torutugesid,
tuleb pingutusseadis kilgmiste 166kide abil tsentreerida. Lopuks tuleb kinnitus-
poldid (33) veel fikseeritud toru korral uuesti kinni keerata.

3.4,
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Pingutusseadised peavad olema tugevalt vastu toruotsi. Vajadusel tuleb pingu-
tusekstsentriku (35) all olevaid pingutusmutreid (34) nii kaua jarelseadistada,
kuni pingutushooba (36) tuleb sulgeda joudu kasutades.

Toruotste hodveldamine

Vahetult enne keevitamist tuleb toru keevitatavad otsad tasaseks hddveldada.
Selleks kallutatakse elektriline hodvel (6) to6tsooni ja teda on vdimalik k&epi-
demes oleva liiliti (20) kaudu sisse liilitada. H66vli to6tamise ajal tuleb toruotsad
suruda survehoova (7) abil mdddukalt vastu hédvlikettaid. Hodveldada tuleb
nii kaua, kuni mélemal pool moodustub katkematu laast. NGld tuleb sisselili-
tatud hoovli korral survehoob (7) aeglaselt vabastada selleks, et toruotstele ei
jaaks laastu uleminekut. Peale hdévli tagasikallutamist tuleb hédéveldatud
toruotsad prooviks kokku viia, et kontrollida nende pindade paralleelsust ja
telgnihet. Pindade paralleelsus ei tohi kokkusurvejou juures uletada joonisel 7
toodud vahe laiust, nihe toru valispinnal vdib olla maksimaalselt 10 % seina
paksusest. Hooveldatud keevituspindu ei tohi enne keevitamist enam puudutada.

Kui Uhel kiiljel ei ole vaja toru véi liitmikku rohkem vdi tldse mitte hoéveldada,
samas teisel kiiljel on vaja toru jarelhbdveldada, kallutatakse hddvli sellel kiilje
alumisel poolel, mida enam ei ole vaja ho6veldada, tokis valja.

Menetlus kuumutuselemendiga pokk-keevitamisel

Kuumutuselemendiga pokk-keevitamisel kuumutatakse uhendatavad pinnad
kuumutuselemendi abil keevitustemperatuurini ja keevitatakse peale kuumu-
tuselemendi eemaldamist surve all. Enne keevitamist tuleb kontrollida t66piir-
konnas kuumutuselemendi temperatuuri. Vajadusel tuleb kuumutuselemendi
temperatuuri korrigeerida nagu on kirjeldatud 2.6. Samuti tuleb enne igat
keevitamist kuumuselement ebemevaba paberi voi ratiku voi tehnilise alkoholi
abil puhastada. Eelkdige ei tohi pealispinnale jaéda kinni plastmaterjali jaagid.
Kuumutuselemendi puhastamise juures tuleb tingimata jalgida, et todriistade
kasutamisel ei kahjustataks kutteelemendi antiadhesiivset pealispinda.

Menetlus on kujutatud joonisel 8.

Piirituse kasutamine kuumutuselemendi puhastamisel voib selles sisalduva
vee tottu vahendada keevise kvaliteeti.

3.5.1. Kokkusurumine

Kokkusurumisel surutakse keevituse teel Ghendatavaid pindu nii kaua vastu
kuumutuselementi, kuni moodustub imbritsev rant. Kokkusurumise ajal tuleb
nt PE jaoks rakendada kokkusurvejdudu 0,15 N/mm? (DVS 2207 osa 1).

Survejou 0,15 N/mm? saavutamiseks tuleb Uihendatavatele pindadele rakendatav
survejoud arvestada vastavalt torude erinevatele Iabimd6tudele ja torude seina
erinevast paksusest tulenevast ndutavast surveastmest. Survejéud F arvesta-
takse kokkusurvejou p ja toru pinna A (F=p-A) tulemina, st toru pinnad tuleb
kokku suruda seda suurema jouga, mida suuremad nad ise on. Nii on nt toru
@110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm) puhul toru pinnaks 1140 mm?ja sellega nutav
survejoud F=0,15 N/mm?- 1140 mm2=170 N. Iga masina kiljes sildil (37) on
toodud tabel, milliseid torusid voib selle masinaga kuni millise surveastmeni
millise survejduga keevitada. Joonistel 10 kuni 13 on toodud need tabelid
masinatele REMS SSM 160 RS, REMS SSM 160 KS, REMS SSM 250 KS,
REMS SSM 315 RF. Vastava tabeli (Joon 9 ja 16) baasil tuleb kindlaks maarata
ndutav survejoud ja see pdordkaepideme (7) abil rakendada. Uhendatavate
pindade koormamisel pddrdkaepideme abil on osuti (38) abil voimalik lugeda
saavutatud survejoud.

Enne keevitamist tuleb kontrollida, kas pingutusseadised fikseerivad torud
piisavalt tugevalt tagamaks vahemalt ndutava survejéu rakendamise. Selleks
tuleb toruotsad kiilmalt kokku viia ja prooviks rakendada péordkaepideme (7)
abil kindlakstehtud survejéud. Kui pingutusseadised ei hoia torusid kinni, tuleb
pingutusmutreid (34) jarelpingutada (vaata 3.4.).

Kokkusurumine on I&petatud, kui kogu toru ulatuses on moodustunud rant, mis
on saavutanud vahemalt joonisel 14, veerus 2 toodud kdrguse.

3.5.2. Kuumutamine

Kuumutamiseks alandatakse surve nulli 1&hedale. Kuumutusaeg on toodud
joonisel 14, veerus 3. Kuumutamisel tungib soojus keevitamise teel Gihenda-
tavatesse pindadesse ja kuumutab need keevitustemperatuurini.

3.5.3. Eraldamine

Peale kuumutamist tuleb tihendatavad pinnad kuumutuselemendist lahutada
ja kuumutuselement tuleb valja kallutada iima sealjuures kuumutatud Ghenda-
tavaid pindu puutumata. Uhendatavad pinnad tuleb seeejarel kiiresti kuni
vahetult kokku viia. Eraldusaeg ei tohi tletada joonisel 14, veerus 4 toodud
aega, vastasel korral jahtuvad iihendatavad pinnad liialt.

3.5.4. Uhendamine ja keevitamine

Uhendatavad pinnad peavad puutuma kokku nulliahedase kiirusega. Uhen-
dussurve peab DVS 2207 osa 1 jargi Ghtlaselt tdusma kuni 0,15 N/mm? saavu-
tamiseni ja teda tuleb jahutusaja jooksul (joonis 14, veerg 5) séilitada.
Klemmhoob/-kaepideme (39) abil fikseeritakse jahutusaja jooksul survehoob.
Rakendatavad survejoud leiate, nagu 3.5.1. kirjeldatud, joonistel 9 kuni 16
toodud tabelites. Peale Ghendamist peab kogu ulatuses olema moodustunud
Uhtlane kaksikrant. Randi moodustumine on Uhtlase keevituse esimeseks
néaitajaks. Randi md6t K (Fig. 15) peab alati olema suurem kui 0, st rant peab
olema moodustunud kogu toru ulatuses.

3.5.5. Keevitatud iihenduse vabastamine

Peale jahutusaega avatakse enne pingutusseadiste vabastamist klemmhoob/-
kaepide (39), mille juures tuleb pdérdkaepidemest kinni hoida selliselt, et
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Uhendussurve saab aeglaselt vdheneda ilma keevisdmblust méjutamata. abil puhastada. Kuumutuselemendi kilge kinnijaanud plastijadgid tuleb kohe
Seejarel avatakse pingutushoob (36) ja on voimalik keevitatud toruiihendus ebemevaba paberi voi ratiku ja tehnilise alkoholi abil eemaldada. Sealjuures
masinast eemaldada. Laske keevisémblus k&rvaliste m&judeta maha jahtuda! tuleb tingimata jélgida, et tddriistade kasutamisel ei kahjustataks kuumutuse-
Arge kiirendage keevisdmbluse jahtumisprotsessi vee, kiilma 6hu vms abil! lemendi kleepumisvastast pealispinda. Piirituse kasutamine kuumutuselemendi
Koormatavuse osas vaata torude ja litmike tootjapoolset informatsiooni! puhastamisel voib selles sisalduva vee téttu vdhendada keevise kvaliteeti.
. Puhastage plastosi (nt korpus) vaid puhastusvahendiga REMS CleanM (art.
4. Korrashoid nr 140119) voi pehmetoimelise seebi ja niiske ratiga. Arge kasutage kodukeemia
/\ETTEVAATUST puhastusvahendeid. Need sisaldavad hulgaliselt kemikaale, mis voivad kahjus-
Puudutage kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet (5) iiksnes kéepi- tada plastosi. Pla_stosi ei tohi puhastada bensiini, tarpentini, lahusti ega teiste
demest (16) voi pidemest (18)! Kuumutuselement ning kuumutuselemendi sarnaste vahenditega.
ja kéepideme vahele jadvad metallosad saavutavad td6temperatuuri kuni 300°C. Masina elektriseadme sisemusse ei tohi sattuda vedelikke.
Nende osade puudutamine toob kaasa raskeid pdletushaavu. L. . .
4.2. Inspekteerimine / tookorda seadmine
4.1. Hooldus
Enne korrashoiu- ja remonditdid tommake pistik pistikupesast vélja! Neid
Enne hooldust6id tommake pistik pistikupesast vilja! toid tohivad teha ainult kvalifitseeritud spetsialistid.
Kui toimub masina tugev méaérdumine, tuleb aeg-ajalt puhastada ja mééarida Elektrihdovli ajam on piisimaardega ja ei vaja sellest tulenevalt maarimist.
latte, mille peal liiguvad kelgud véi kuumutuselemendiga pokk-keevitusseade Elektrihddvli mootor on varustatud siisiharjadega. Need kuluvad ja neid on
(5) ja elektrihdovel (6). vaja aeg-ajalt kontrollida v&i vahetada. Kasutage ainult REMSi originaalseid
Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme (5) kleepumisvastane pealispind stsiharju.
tuleb enne igat keevitamist ebemevaba paberi véi ratiku ja tehnilise alkoholi
5. Kaitumine rikete korral
5.1. Rike: Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade (5) ei kuumene.
P6hjus: Abindu:
o Kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme pistik ei ole ihendatud o Viige pistik pistikupessa (23) voi toitekaabel pistikupessa, mis vastab
pistikupessa. andmesildil esitatud vorgupingele ja kaitseklassile ning on lekkevoolu tekke
eest kaitstud 30 mA rikkevoolu kaitsellilitiga.
e Toitejuhe on defektne. e Laske toitejuhe valja vahetada padeval tehnikul véi REMS;i volitatud
lepingulises tookojas.
e Pistikupesa (23) on defektne. e Laske pistikupesa (23) vélja vahetada padeval tehnikul véi REMS;i volitatud
lepingulises tookojas.
e Seade on defektne. e Laske seade REMS; volitatud lepingulises td6kojas kontrollida/parandada.
e Pistikupesa on defektne. o Laske pistikupesa valja vahetada padeval tehnikul véi REMSi volitatud
lepingulises tookojas.
5.2. Rike: Plastmaterjali jadgid jadvad kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadme (5) kiilge kinni.
Pohjus: Abinou:
e Kuumutuselement on mustunud. e Puhastage kuumutuselement, vaadake 4.1.
o Kleepumisvastane pealispind on kahjustatud. e Vahetage kahjustatud kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade uue vastu.
o Keevitustemperatuur on valesti seatud. e Jargige torude voi litmike tootja infot. Seadke temperatuur temperatuuri
seadekruvi (26) abil (vaadake 2.6.).
5.3. Rike: Elektrihdovel (6) ei kéivitu.
Pé6hjus: Abindu:
o Elektrihdovel ei ole tddasendis. o Podrake elektrihdovel taielikult sisse, nii et latt vajutab I6pplUlitit.
o Toitejuhe on defektne. e Laske toitejuhe valja vahetada padeval tehnikul véi REMSi volitatud
lepingulises tookojas.
e Susiharjad on kulunud. o Laske susiharjad valja vahetada padeval tehnikul véi REMS:i volitatud
lepingulises to0kojas.
e Seade on defektne. e Laske seade REMSi volitatud lepingulises t6okojas kontrollida/parandada.
5.4. Rike: Elektrihdovel (6) jaab seisma véi hdoveldamisel ei saada puhast pealispinda.
P6hjus: Abindu:
e Liiga suur etteandejoud. e Vahendage etteandejdudu.
o Loikepea (Art.-Nr. 254103) on nri. o Vahetage I6ikepea.
o Elektrihdovli kiilihm libiseb labi. o Laske elektrihovli kiilrihm pingutada padeval tehnikul voi REMSi volitatud
lepingulises to6kojas.
5.5. Rike: Kinnitatud torud ei ole iihel joonel.
Pé6hjus: Abindu:
Kinnitusseadiste (19) kohandus on (iksteise suhtes nihkesse lainud. e Kohandage kinnitusseadiseid (vaadake 3.2.).
5.6. Rike: Olemasolevast kuumutusajast ei saa kinni pidada, et toru vdi liitmikku sulama panna, véi siis sulavad need liiga kiiresti.

P6hjus: Abindu:

o Keevitustemperatuur on valesti seatud. e Jargige torude voi litmike tootja infot. Seadke temperatuur temperatuuri
seadekruvi (26) abil (vaadake 2.6.).

e Ebasoodsad keskkonnatingimused (suvi/talv/tuul/niiskus). e Ebasoodsa ilmaga katke keevituskohad voi kasutage keevitustelki.

Kuumutuselemendi (5) temperatuuri reguleerige vajadusel temperatuuri
seadekruvi (26) keeramise abil (vaadake 2.6.).
e Kuumutuselemendiga pdkk-keevitusseade on defekine. o Laske REMSi volitatud lepingulises tédkojas kontrollida/parandada.
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6.

Jaiatmekaitlus

Kui kuumutuselemendiga pokk-keevitusseadet enam ei tarvitata, ei tohi seda
visata olmejaatmete hulka. See tuleb kdrvaldada nduetekohaselt seadusega
ettenahtud korras.

Tootja garantii

Garantii ei kehti kuumutuselementide asjatundmatult kahjustatud PTFE-pealis-
pindade suhtes.

Garantiiaeg kestab 12 kuud ja algab hetkest, mil uus toode on esimesele
I6pptarbijale iile antud. Uleandmise kuupéeva tdendamiseks tuleb saata ostu-
dokumendi originaal, millele peab olema margitud ostukuupéev ja toote nimetus.
Kdik garantiiajal imnevad funktsioonivead, mis on tdendatavalt seotud valmis-
tamis- v6i materjalivigadega, parandatakse tasuta. Toote garantiiaeg ei pikene
ega uuene puuduste kérvaldamisega. Garantii alla ei kuulu kahjustused, mis
on tekkinud loomulikust kulumisest, asjatundmatu kasitsemise voi kasutamise
nduete rikkumise, tootjapoolsete ettekirjutuste mittetaitmise, sobimatute mater-
jalide kasutamise, tlekoormamise, mitteotstarbekohase kasutamise, enda voi
kellegi teise poolt vale remontimise v6i muu sarnase pdhjuse tottu, mille eest
REMS vastutust ei kanna.

Garantiiteenuseid tohivad osutada ainult firma REMS volitatud lepingulised
todkojad. Garantiinbuet voetakse arvesse vaid juhul, kui toode tuuakse firma
REMS volitatud lepingulisse tédkotta, iima et seda oleks eelnevalt piiitud ise
parandada. Asendatud tooted ja osad saavad firma REMS omandiks.

Kohale- ja tagasitoimetamise transpordikulud kannab kasutaja.

Garantii ei piira kasutajale seadusega tagatud digusi, eriti vigadest tingitud
garantiinduete esitamisel edasimiijatele. Kdesolev tootja garantii kehtib vaid
uutele toodetele, mis on ostetud Euroopa Liidust, Norrast vdi Sveitsist.

Kaesolev garantii allub Saksa seadusandlusele, URO konventsioon kaupade
rahvusvahelise ostu-muugi lepingute kohta (CISG) ei kehti.

Osade kataloog

Osade kataloogi vt www.rems.de — Downloads — Parts lists.

P.S.: Selle kasutusjuhendi erinevad joonised ja seisukohad tuginevad DVS-
direktiivi 2207 ja 2208 nduetele (DVS: Saksamaa keevitajate kutselihing,
Disseldorf).
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deu EG-Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das unter ,Technische Daten” beschriebene Produkt mit den unten aufgefiihrten Normen gemaR den Bestimmungen der
Richtlinien 2006/42/EG, 2004/108/EG und 2006/95/EG Uibereinstimmt.

eng EC Declaration of Conformity

We declare under our sole responsibility that the product described under , Technical Data“ is in conformity with the standards below mentioned following the provisions of
Directives 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

fra Déclaration de conformité CE

Nous déclarons, de notre seule responsabilité, que le produit décrit au chapitre « Caractéristiques techniques » est conforme aux normes citées ci-dessous, conformément
aux dispositions des directives 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

ita Dichiarazione di conformita CE

Dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto descritto in “Dati tecnici” € conforme alle norme indicate secondo le disposizioni delle direttive 2006/42/
EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

spa Declaracion de conformidad CE

Declaramos bajo responsabilidad unica, que el producto descrito en el apartado “Datos técnicos” satisface las normas abajo mencionadas conforme a las disposiciones
de las directivas 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

nld EG-conformiteitsverklaring

Wij verklaren op eigen verantwoordelijkheid dat het onder ‘Technische gegevens’ beschreven product in overeenstemming is met onderstaande normen volgens de bepa-
lingen van de richtlijnen 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

swe EG-férsakran om 6verensstimmelse

Vi forklarar pa eget ansvar att produkten som beskrivs under “Tekniska data” 6verensstdmmer med nedanstaende standarder i enlighet med bestdmmelserna i direktiv
2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

nno EF-samsvarserklaering

Vi erkleerer pa eget eneansvar at det produktet som er beskrevet under , Tekniske data*“ er i samsvar med de nedenfor oppfarte standardene i henhold til bestemmelsene
i direktivene 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

dan EF-overensstemmelsesattest

Vi erkleerer pa eget ansvar, at det under “Tekniske data” beskrevne produkt opfylder de nedenfor angivne standarder iht. bestemmelserne fra direktiverne 2006/42/EC,
2004/108/EC, 2006/95/EC.

fin EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vakuutamme yksin vastuullisina, ettd kohdassa “Tekniset tiedot” kuvattu tuote on alla mainituissa direktiiveissa 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC maaréttyjen stan-
dardien vaatimusten mukainen.

por Declaragao de Conformidade CE

Declaramos sobre a nossa Unica responsabilidade que o produto descrito em “Dados técnicos” corresponde com as normas designadas em baixo de acordo com as
disposigdes da Directiva 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

pol Deklaracja zgodnosci WE

Niniejszym o$wiadczamy z petng odpowiedzialnoscia, iz produkt opisany w rozdziale ,Dane techniczne® odpowiada wymienionym nizej normom zgodnie z postanowieniami
dyrektyw 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

ces EU-prohlaseni o shodé

Prohlasujeme s vyhradni odpovédnosti, Ze v bodé ,Technické udaje” popsany vyrobek odpovida nize uvedenym normam dle ustanoveni smérnic 2006/42/EC, 2004/108/
EC, 2006/95/EC.

slk EU prehlésenie o zhode

2004/108/EC, 2006/95/EC.

hun EU-megfelelosségi nyilatkozat

Kizarélagos feleldsséggel kijelentjiik, hogy a , Tehnikai adatok” pontban emlitett termék megfelel, ahogy azt a rendelkezések is eldirjak a kovetkezd szabvanyoknak 2006/42/
EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

hrvisrp lIzjava o sukladnosti EZ

Pod punom odgovorno$¢u izjavljujemo da proizvod opisan u poglavlju “Tehni¢ki podaci” odgovara dolje navedenim normama sukladno direktivama 2006/42/EC, 2004/108/
EC, 2006/95/EC.

slv Izjava o skladnosti ES

Izjavljamo pod izkljuéno odgovornostjo, da je izdelek, ki je opisan v poglavju “Tehniéni podatki”, skladen s spodaj navedenimi standardi v skladu z dolo€ili direktiv 2006/42/
EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

ron Declaratie de conformitate CE

Declaram pe proprie raspundere, ca produsul descris la “Date tehnice” corespunde standardelor de mai jos, in conformitate cu prevederile Directivelor europene 2006/42/
EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

rus CoBmecTtumocTb no EG

Mol 3asBMSieM NoA eANHONUYHY0 OTBETCTBEHHOCTb, YTO OMUCAHHOE B pa3aene ,TeXHNYECKe AaHHbIe" n3enue COOTBETCTBYET NPUBEAEHHBIM HUXE CTaHAapTam COrnacHo
nonoxeHusim Oupektus 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

ell AfAwon cuppépewang EK

Al TG Trapolong Kai pe TARPN €uBUvn SnAwvoupe 6T To TTPOIdV TTou TTEpIypageTal oTa “TeXVIKE XapakTnPIOTIKG” OUPQWVE U Ta KaTwOI TTPdTUTIA, GUPPWVA PE TOUG
kavoviopoug Twv Odnyiwv 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

tur AB Uygunluk Beyani

“Teknik Veriler” basligi altinda tarif edilen riiniin 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC sayili direktif hikiimleri uyarinca asagida yer alan normlara uygun oldugunu,
sorumlulugu tarafimiza ait olmak tizere beyan ederiz.

bul Heknapauus 3a cboTBeTcTBME HAa EO

CbC cnegHoTo Aeknapupame nog coOGCTBEHA OTTOBOPHOCT, Ye OMUCAHUST B ,TEXHUYECKM XapakTepuCTUKK” NPOAYKTU CbOTBETCTBA Ha MOCOYEHWUTE MO-A0IY CTaH4apTy
cbrmacHo pasnopenbute Ha aupektusute 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC.

lit EB atitikties deklaracija

Mes atsakingai pareiSkiame, kad skyriuje ,Techniniai duomenys* apraSytas gaminys atitinka toliau iSvardytus standartus pagal 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC
direktyvy nuostatas.

lav ES atbilstibas deklaracija

Ar visu atbildibu apliecinam, ka “Tehniskajos datos” aprakstitais produkts atbilst noraditajam normam atbilstosi direktivu 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/EC prasibam.
est EU vastavusdeklaratsioon

Kinnitame ainuvastutajana, et ,tehniliste andmete* all kirjeldatud toode on kooskélas allpool toodud normidega vastavalt direktiivide 2006/42/EC, 2004/108/EC, 2006/95/
EC sétetele.

EN ISO 12100-1:2010, EN 60204-1:2007.
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