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Hinweise zur Sicherheit

1.1 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sind nur fir das Herstellen von SchweiBverbin-
dungen von PE - PP und PVDF Rohren, gemaB den technischen Daten, zu verwenden.

1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise fiir Elektrowerkzeuge

Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsétzliche SicherheitsmaBnahmen zu

f ACHTUNG! Beim Gebrauch von Elektrowerkzeugen sind zum Schutz gegen elektrischen
beachten.

Lesen Sie alle diese Hinweise, bevor Sie dieses Elektrowerkzeug benutzen, und
bewahren Sie die Sicherheitshinweise gut auf.

Wartung und Instandhaltung:

1 RegelmaBige Reinigung, Wartung und Schmierung. Vor jeglicher Einstellung,
Instandhaltung oder Instandsetzung Netzstecker ziehen.

2 Lassen Sie lhr Gerat nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Original-
Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerates erhalten
bleibt.

Sicheres Arbeiten:

1 Halten Sie lhren Arbeitsbereich in Ordnung. Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfélle
zur Folge haben.

2 Beriicksichtigen Sie Umgebungseinfliisse. Setzen Sie Elektrowerkzeuge nicht dem Regen
aus. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen Sie fir
gute Beleuchtung des Arbeitsbereichs. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht, wo Brand- oder
Explosionsgefahr besteht.

3 Schiitzen Sie sich vor elektrischem Schlag. Vermeiden Sie Kérperbertihrung mit geerdeten
Teilen (z.B. Rohren, Radiatoren, Elektroherden, Kuhlgeraten).

4 Halten Sie andere Personen fern. Lassen Sie andere Personen, insbesondere Kinder, nicht
an das Elektrowerkzeug oder das Kabel berthren. Halten Sie sie von dem Arbeitsbereich fern.

5 Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge sicher auf. Unbenutzte Elektrowerkzeuge
sollten an einem trockenen, hochgelegenen oder abgeschlossenen Ort, auBerhalb der
Reichweite von Kindern, abgelegt werden.

6 Uberlasten Sie ihr Elektrowerkzeug nicht. Sie arbeiten besser und sicherer im
angegebenen Leistungsbereich.

7 Benutzen Sie das richtige Elektrowerkzeug. Verwenden sie keine leistungsschwachen
Maschinen fiir schwere Arbeiten. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht fiir solche Zwecke,
fur die es nicht vorgesehen ist. Benutzen Sie z.B. keine Handkreissage zum Schneiden von
Baumasten oder Holzscheiten.

8 Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck, sie
konnten von beweglichen Teilen erfasst werden. Bei Arbeiten im Freien ist rutschfestes
Schuhwerk empfehlenswert. Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz.

9 Benutzen Sie Schutzausriistung. Tragen Sie eine Schutzbrille. Verwenden Sie bei
stauberzeugenden Arbeiten eine Atemmaske.

10 SchlieBen Sie die Staubabsaug-Einrichtung an. Falls Anschllsse zur Staubabsaugung
und Auffangeinrichtung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese angeschlossen und
richtig benutzt werden.
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11 Verwenden Sie das Kabel nicht fiir Zwecke, fiir die es nicht bestimmt ist. Beniitzen
Sie das Kabel nicht, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schiitzen Sie das Kabel vor
Hitze, Ol und scharfen Kanten.

12 Sichern Sie das Werkstiick. Ben(tzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock, um
das Werkstlck festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit Ihrer Hand.

13 Vermeiden Sie abnormale Korperhaltung. Sorgen Sie fur sicheren Stand und halten Sie
jederzeit das Gleichgewicht.

14 Pflegen Sie lhre Werkzeuge mit Sorgfalt. Halten Sie die Schneidwerkzeuge scharf
und sauber, um besser und sicherer arbeiten zu kénnen. Befolgen Sie die Hinweise zur
Schmierung und zum Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelmaBig die Anschlussleitung
des Elektrowerkzeugs und lassen Sie diese bei Beschadigung von einem anerkannten
Fachmann erneuern. Kontrollieren Sie die Verlangerungsleitungen regelméaBig und ersetzen
Sie diese, wenn sie beschadigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken, sauber und frei von Fett
und Ol.

15 Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose. Bei Nichtgebrauch des Elektrowerkzeugs, vor
der Wartung und beim Wechsel von Werkzeugen wie z. B. Sdgeblatt, Bohrer, Fraser.

16 Lassen Sie keine Werkzeugschliissel stecken. Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, dass
Schltssel und Einstellwerkzeug entfernt sind.

17 Vermeiden Sie unbeabsichtigten Anlauf. Vergewissern Sie sich, dass der Schalter beim
Einstecken des Steckers in die Steckdose ausgeschaltet ist.

18 Benutzen Sie Verldngerungskabel fiir den AuBenbereich. Verwenden Sie im Freien nur
daflr zugelassene und entsprechend gekennzeichnete Verlangerungskabel.

19 Seien Sie Aufmerksam. Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die
Arbeit. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn Sie unkonzentriert sind.

20 Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug auf eventuelle Beschddigungen. Vor weiterem
Gebrauch des Elektrowerkzeugs missen Schutzvorrichtungen oder leicht beschadigte Teile
sorgféltig auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemaBe Funktion untersucht werden.
Uberprufen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen oder
ob Teile beschadigt sind. Samtliche Teile missen richtig montiert sein und alle Bedingungen
erfullen, um den einwandfreien Betrieb des Elektrowerkzeugs zu gewahrleisten.

Beschadigte Schutzvorrichtungen und Teile mussen bestimmungsgemaB durch eine
anerkannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden, soweit nichts anderes in der
Gebrauchsanweisung angegeben ist. Beschadigte Schalter missen bei einer Kundenwerkstatt
ersetzt werden.

Benutzen Sie keine Elektrowerkzeuge, bei denen sich der Schalter nicht ein- und ausschalten
[asst.

21 Achtung. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zubehérs kann
Verletzungsgefahr fir Sie bedeuten.

22 Lassen Sie ihr Elektrowerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren. Dieses
Elektrowerkzeug entspricht den einschldgigen Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen durfen
nur von einer Elektrofachkraft ausgefuhrt werden, indem Original Ersatzteile verwendet
werden; andernfalls konnen Unfalle fir den Benutzer entstehen.

2 Technische Daten, siehe Heft ,technische Daten”
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3 Funktion des Gerates
3.1 Geratebeschreibung

Die ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sind kompakte, transportable Heizelement
StumpfschweiBmaschinen, die speziell fir den Einsatz im Bereich von Baustellen - und hier
speziell in Rohrgraben - konzipiert wurden. Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz der Maschinen
im Werkstattbereich moglich.

Durch die Vielseitigkeit der SchweiBmaschinen , Typ ROWELD” kénnen in allen Einsatzgebieten
die folgenden SchweiBverbindungen von PE - PP und PVDF Rohren mit AuBendurchmessern von
40-630mm/ 1 1/4"-24" sicher hergestellt werden:

I Rohr - Rohr

1. Rohr - Rohrbogen

. Rohr - T - Stiick

V. Rohr - VorschweiBbund

Die Maschinen bestehen im Wesentlichen aus:

Grundmaschine, Reduktionsspanneinsatzen, Hydraulikaggregat, Fraseinrichtung, Heizelement,
Einstellkasten.

Beim VerschweiBen von VorschweiBbunden ist die als Zubehor erhéltliche Vierbacken -
Spannscheibe zu verwenden.

ROWELD P160-250/5-8B: Beim VerschweiBen von Rohrbdgen mit engem Radius des max.
Durchmessers der Maschine, ist das als Zubehor erhaltliche angeschragte Spannwerkzeug
Oberteil zu verwenden.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Zum Ein- und Ausheben von Fraser und Heizelement kann die
als Zubehor erhaltliche elektrische Aushebevorrichtung verwendet werden.

3.1.1  Grundmaschine (Abb. A)

Abnehmbares Spannelement
Befestigungsschrauben oben
Distanzsttick

Befestigungsschrauben unten

1 Bewegliche Spannelemente

2 \Verschiebbares Spannelement

3 Distanzstlck mit Arretierungskerben
4 Heizelementabzugsvorrichtung

3.1.2 Hydraulikaggregat (Abb. B)

0 N o wv

1 Oleinfullstutzen und Peilstab 5  Netzkabel

2 Schnellkupplung Stecker 6  Manometer

3 Druckentlastungsventil 7  Steuerhebel Links-zufahren, Rechts-auffahren
4  Schnellkupplung Muffe 8  Druckeinstellventil

Das Hydraulikaggregat ermdglicht die mit den folgenden Symbolen gekennzeichneten
Bedienungen der SchweiBmaschine:

Zum Zusammenfahren der Spannelemente den Steuerhebel links drticken. Die
Verfahr- und Druckaufbaugeschwindigkeit abhdngig vom Drehwinkel.

Zum Auseinanderfahren der Spannelemente den Steuerhebel rechts drticken. Die
Verfahrgeschwindigkeit ist abhangig vom Drehwinkel.

A Druckeinstellventil fur Frasdruck, Angleich-, Anwarm- und Fligedruck. Der
eingestellte Druck wird auf dem Manometer angezeigt.

(\ Druckentlastungsventil, durch Linksdrehung kann der Druck abgesenkt werden. Die
0 P Absenkgeschwindigkeit ist abhdnging von der Anzahl der Drehungen.
Rechtsdrehung — Druck halten.

O I L Oleinfillstutzen Verschlusskappe mit Ol — Peilstab

DEUTSCH \ROTHENBERGER °



3.2 Bedienungsanleitung
Die SchweiBmaschine darf nur von hierzu berechtigten und angemessen
® qualifizierten Fachkraften gemaB DVS 2212 Teil 1 bedient werden!

Die Maschine darf nur von ausgebildeten und autorisierten Bedienern benutzt

werden!
[

3.2.1 Inbetriebnahme

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung und die Hinweise zur Sicherheit vor der
Inbetriebnahme der StumpfschweiBmaschine aufmerksam durch!

Das Heizelement nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung verwenden und nicht
mit leicht brennbaren Stoffen in Beriihrung bringen.

Sicheren Abstand zur Maschine halten, nicht in die Maschine stellen oder greifen.
Halten sie andere Personen vom Arbeitsbereich fern.

Vor jeder Inbetriebnahme Olstand des Hydraulikaggregats priifen, der Olstand
muss zwischen der min. max. Markierung am Oleinfiillstopfen mit Peilstab liegen,
gegebenenfalls Hydraulikol HLP 46 nachfillen.

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei
Schragstellung tritt Ol aus dem Be- und Entliiftungsstopfen mit Peilstab.
= Die Grundmaschine und das Hydraulikaggregat mit den beiden Hydraulikschlduchen
verbinden.

Schnellkupplungen vor Verschmutzung schiitzen. Undichte Kupplungen sind sofort
® auszutauschen!

= Die Netzstecker von Fraseinrichtung, Hydraulikaggregat und Heizelement an die
Stromversorgung, entsprechend auf dem Typenschild angegeben, anschlieBen.

Bei P160-250/5-8B:

= Die rote Diode “Stand by” am Heizelement leuchtet, d. h.: Spannung liegt an. Heizelement
am Handgriff mit dem groBen Drucktaster (leuchtet grlin) einschalten und die gewiinschte
Temperatur mit der ,+" oder -, Taste einstellen (160°C bis 285°C / 320°F bis 545°F).

Das Aufheizen wird durch die gelbe Diode am Handgriff angezeigt. Zusatzlich erscheinen

auf der Temperaturanzeige waagerechte Balken. Kurz vor Erreichen der eingestellten
Solltemperatur (Toleranz +/-3°C / 5.4°F) erlischt die gelbe Diode und die Griine leuchtet. Nach
weiteren 10 Minuten ist das Heizelement einsatzbereit. Hinweis: Beim ersten Erreichen der
Solltemperatur kann der eingestellte Wert kurz Uberschritten werden.

Die Temperatur mit einem externen Temperaturmessgerat kontrollieren. Bei Abweichungen
muss das Heizelement neu kalibriert werden: ,+” und -, Taste gleichzeitig drticken und
anschlieBend die Differenz mit der ,+" oder -, Taste einstellen.

Erscheint ,Er1” ist die Elektronik defekt. Bei ,Er2" ist der Widerstandsthermometer defekt
oder nicht angeschlossen. Gerat an eine autorisierte ROTHENBERGER- Fachwerkstatt senden.

Verbrennungsgefahr! Das Heizelement kann eine Temperatur bis zu 290°C / 554°F
&erreichen und ist unmittelbar nach Gebrauch in den dafiir vorgesehenen
Einstellkasten zuriickzustellen!

Bei P355/12B:

= Hauptschalter der Steuerbox einschalten, der Schalter leuchtet grtin auf und die Ist-
Temperatur der Heizplatte wird im Display angezeigt. Mit den Tasten — und + die gewiinschte
Temperatur zwischen 160°C bis 270°C / 320°F bis 518°F einstellen.
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Bei Erreichen der eingestellten Temperatur springt die Anzeige von ,set” auf ,actual” und
die Anzeige ,heat” blinkt. Das Heizelement ist nach weiteren 10 Minuten einsatzbereit. Die
Temperatur mit einem Temperaturmessgerat kontrollieren.

Der Temperaturregler ist werkseitig optimal eingestellt, sollte die tatsachliche
Oberflachentemperatur am Heizelement nicht dem angezeigten Wert entsprechen, so kann
ein Offset durchgefiihrt werden. Dazu den Wippenschalter auf 0, die Tasten — und + driicken
und den Wippenschalter ein schalten im Display erscheint ,OFF”, ,SET” und dann der
eingestellte Offset-Wert. Mit der — und + Taste den Offset entsprechend einstellen und durch
Dricken der — und + Taste speichern, danach wird wieder der Ist-Wert angezeigt.

Bei P500-630/18-24B Plus:

= Hauptschalter am Heizelement einschalten (der Schalter leuchtet grtin auf). Die gewiinschte
Temperatur einstellen (siehe Temperaturregler).

Die Anzeige im Display zeigt in der Regel den tatsachlichen Ist-Wert der Temperatur an.
Laut DVS ist das Heizelement 10 Minuten nach erstmaligem Erreichen der Soll-Temperatur
einsatzbereit. Die Temperatur mit einem Temperaturmessgerat kontrollieren.

Verbrennungsgefahr! Das Heizelement kann eine Temperatur bis zu 300°C / 572°F
erreichen und ist unmittelbar nach Gebrauch in den dafiir vorgesehenen
Einstellkasten zuriickzustellen!

Die SchweiBmaschine ist mit einem digitalen Temperaturregler Typ 400 ausgestattet.

Der digitale Temperaturregler ist werkseitig optimal konfiguriert und eingestellt. Zur
Temperatureinstellung muss lediglich die >F& Taste gedriickt werden bis die Anzeige ,,_SP”
zeigt. Jetzt kann die Solltemperatur im Bereich von 0-300°C / 32-572°F mit den Pfeiltasten
verandert werden.

Werden keine weiteren Tasten gedrickt, zeigt die Anzeige wieder die Ist-Temperatur, der Regler
stellt automatisch die neugewahlte Temperatur ein. Solange die Ist-Temperatur geringer ist, als die
eingestellte Solltemperatur blinkt der rote Pfeil (low). Ist die Ist-Temperatur gréBer blinkt der rote
Pfeil (high). Entspricht der eingestellte Sollwert dem Istwert, leuchtet der grtine Balken. Sollte die
tatsachliche Oberflachentemperatur am Heizelement nicht dem angezeigten Istwert entsprechen,
so kann ein , Offset” eingegeben werden. Dazu - F& Taste gedrtckt halten, bis ,,InP” im Display
erscheint (ca.7sek); >F& Taste loslassen. Danach >F& Taste so oft tippen, bis ,0FS” erscheint.
Diesen Wert dann entsprechend anpassen. Zum AbschlieBen der Anderung >F¢ Taste so lange
driicken, bis der Istwert wieder angezeigt wird

' Achtung! Alle anderen Parameter sollten nicht verandert werden!

[ ]
Werkseinstellung:
Menii ,,CFG" Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
L S.tu” 0 . Ctr” 8 LJALN” 0 ., Prot” 32
Lh.Pob” 1.0 . tYP” 16 L,ro1” 0
Lt 0.68 JFLt” 0.1 L,ro2” 0
Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 LCt1” 20
Lh.PH” 100 LdPS.” 0 L,Ct2" 20
Lrst” 0 ,L0.S" 0 JTEL” 0
. PrE” 0 LHILS” 300
, SOF” 0 , OFS” XX
LLb.t” 0 LHLA" 0
. Lb.P" 25 .Lo.L” 0
LFAPP" 0 LHILL” 280

Bem:  Durch die Autotuning-Funktion kénnen die Angaben unter CFG geringfiigig abweichen. Sollten
gréBere Regelschwingungen auftreten, so kann die Autotuning-Funktion bei kaltem Heizelement
aktiviert werden (Im Ment CFG den Punkt ,S.tu” auf 2 einstellen; Ruckstellung auf 0 erfolgt
automatisch).

Zum Heben von Fraseinrichtung und Heizelement die Aushebevorrichtung Art.-Nr. 53410 bzw.
53323 oder geeignetes Werkzeug benutzen.
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3.2.2 MaBnahmen zur Vorbereitung der SchweiBung

= Bei Rohren die kleiner sind als der max. zu verschweiBende Durchmesser der Maschine
sind die Reduktionseinsatze des zu verarbeitenden Rohrdurchmessers mit den im Zubehor
befindlichen Innensechskantschrauben zu montieren.
ROWELD P200B: @63-140mm: bestehend aus je 6 Halbschalen mit breiter und 2 Halbschalen
mit schmaler Spannflache. @160-180mm: bestehend aus je 8 Halbschalen mit breiter
Spannflache.
ROWELD P160-355/5-12B: bestehend aus je 6 Halbschalen mit breiter und 2 Halbschalen mit
schmaler Spannflache.
ROWELD P500-630/18-24B Plus: bestehend aus, bis Durchmesser 450mm je 6 Halbschalen
mit breiter und 2 Halbschalen mit schmaler Spannflache, ab 500mm 8 Halbschalen mit breiter
Spannflache.
Hierbei ist zu beachten, dass die Halbschalen mit der schmalen Spannflache in die beiden

duBeren unteren Grundspannelemente einzusetzen sind. Nur bei Rohr / Rohrbogen-
Verbindung werden diese in das linke Grundspannelement unten und oben eingesetzt.

= Die zu verschweiBenden Kunststoffrohre oder Formstiicke in die Spannvorrichtung
einlegen (bei langeren Rohren tber 2,5m missen Rollenbocke verwendet werden) und die
Messingmuttern an den oberen Spannwerkzeugen festziehen. Unrundheiten der Rohre
kdnnen durch Festziehen oder Lésen der Messingmuttern ausgeglichen werden.

Bei P200B:

=>» Bei Rohr / Rohr - Verbindungen wird die Maschine mit 4
Grundspannbacken betrieben (SchweiBposition A).

= Bei engen Rohr / Fitting — Verbindungen (SchweiBposition B),
kann die 4. Grundspannbacke entfernt werden. Hierzu werden
zuerst die Schrauben (6) entfernt und die Schrauben (8) etwas
geldst. Jetzt kann die 4. Backe samt Unterbau abgezogen werden.
Zuletzt werden die Distanstlicke (7) abgeschraubt und durch die
Schrauben (6) ersetzt.

= Bei Rohr/ Rohr — Verbindungen mussen die Distanzstlcke in
die beiden linken Spannelemente eingerastet sein
(Lieferzustand).

Achtung: Die Distanzstiicke diirfen auf keinen Fall
H diagonal versetzt montiert werden!

Die Rohre werden jeweils von zwei Spannelementen gehalten.
Rohr / Fitting P160/5B:

= Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen mussen die Distanzstiicke in
die beiden mittleren Spannelemente eingerastet werden.

Achtung: Die Distanzstiicke diirfen auf keinen Fall
H diagonal versetzt montiert werden!

= Das Rohr wird in drei Spannelemente eingelegt und das Fitting von einem Spannelement
gehalten. Hierbei kann das verschiebbare Spannelement so auf der Stange verschoben
werden, wie es die Platzverhaltnisse beim Spannen und SchweiBen erfordern.

Rohr / Fitting P250-355/8-12B:

= Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen mussen die Distanzstiicke in
die beiden mittleren Spannelemente eingerastet und die
Heizelementsabzugsvorrichtung in die linken Spannelemente
eingehangt werden.

Achtung: Die Distanzstiicke diirfen auf keinen Fall
® diagonal versetzt montiert werden!
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= Das Rohr wird in drei Spannelemente eingelegt und das Fitting von einem Spannelement
gehalten. Hierbei kann das verschiebbare Spannelement so auf der Stange verschoben
werden, wie es die Platzverhaltnisse beim Spannen und SchweiBen erfordern.
Beim Verarbeiten von einigen Fittings in bestimmten Lagen z.B. Bogen waagerecht,
VorschweiBbunden ist es erforderlich die Heizelementsabzugsvorrichtung zu entfernen.

Rohr / Fitting P500-630/18-24B Plus:

=>» Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen mussen die Distanzstiicke
umgeschwenkt und in das mittlere Spannelement eingerastet
werden.

Achtung: Die Distanzstiicke diirfen auf keinen Fall
° diagonal versetzt montiert werden!

= Das Rohr wird in drei Spannelemente eingelegt und das Fitting von einem Spannelement
gehalten. Hierbei kann das verschiebbare Spannelement so auf der Stange verschoben
werden, wie es die Platzverhéltnisse beim Spannen und SchweiBen erfordern.

= Durch das Zusammenfahren der Werkstiicke prifen, ob diese im Spannwerkzeug festsitzen.

Sicheren Abstand zur Maschine halten, nicht in die Maschine stellen oder greifen.
Halten sie andere Personen vom Arbeitsbereich fern.

= Ebenfalls ist zu priifen, ob das Heizelement seine Betriebstemperatur erreicht hat.

Bitte beachten!!! Um eine gleichmaBige Warmeverteilung tber das gesamte Heizelement zu
gewahrleisten, darf das Heizelement frihestens 10 Minuten nach Erreichen der
® Sollitemperatur eingesetzt werden. Die Temperatur mittels eines Messgerates Gberprifen und
gegebenenfalls nachregeln!
= Die elektrische Fraseinrichtung zwischen die zu verschweienden Werksttcke einsetzen.

P500-630/18-24B Plus: Drehrichtungen priifen! Werkseitig sind die Maschinen
rechtsdrehend angeklemmt.

= Fréseinrichtung einschalten. Die Hobelscheiben mussen in Schneidrichtung laufen, ansonsten
den Phasenwender am Netzstecker mit geeignetem Werkzeug umschalten.

Verletzungsgefahr! Wahrend des Betriebes der Fraseinrichtung sicheren Abstand
zur Maschine halten und nicht in die rotierenden Messer greifen. Fraser nur im
eingesetzten Zustand (Arbeitsposition) betdtigen und anschlieBend in den dafiir

&vorgesehenen Einstellkasten zuriicksetzen. Die Funktionsfahigkeit des
Sicherheitsschalters in der Fraseinrichtung muss jederzeit gewahrleistet sein, um
ein unbeabsichtigtes Anlaufen auBerhalb der Maschine zu vermeiden.

= Das Druckeinstellventil entgegen dem Uhrzeigersinn ganz heraus drehen.

= Den Steuerhebel nach links driicken und den Frasdruck langsam bis auf den optimalen Wert
erhohen.
Zu hoher Frésdruck kann zur Uberhitzung und Beschiddigung des Fraserantriebes
fiihren. Bei Uberlastung bzw. Stillstand des Fraserantriebes die Maschine
auffahren und den Druck reduzieren.
Nachdem der Hobelspan mit einer Spandicke < = 0,2mm ununterbrochen aus dem Fraser
austritt, den Steuerhebel nach rechts drticken und die Maschine auseinanderfahren.

Fraseinrichtung ausschalten, warten bis die Hobelscheiben still stehen. Fraseinrichtung aus der
Grundmaschine entnehmen und in den Einstellkasten absetzen.

Werksticke zusammen fahren, Druck durch Offnen des Druckentlastungsventils ablassen.
Prufen, ob die SchweiBflachen plan, parallel und axial fluchtend sind.

Ist dieses nicht der Fall, muss der Frasvorgang wiederholt werden. Der axiale Versatz zwischen
den Werkstiickenden darf (gem. DVS) nicht gréBer als 10% der Wanddicke und der max.
Spalt zwischen den Planflachen nicht gréBer als 0,5mm sein. Mit einem sauberen Werkzeug
(z.B. Pinsel) die eventuell vorhandenen Spane im Rohr entfernen.

L 2 0 7

Bitte beachten! Die gefrasten, zum SchweiBen vorbereiteten Oberflachen dirfen nicht mit
4 den Handen bertihrt werden und mussen frei von jeglicher Verschmutzung sein!
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3.2.3 SchweiBvorgang

Quetschgefahr! Beim Zusammenfahren der Spannwerkzeuge und Rohre
grundsatzlich sicheren Abstand zur Maschine halten. Niemals in die Maschine
stellen!

= Wahrend eines erneuten Zusammenfahrens der Werksttickenden ist auf dem Manometer der
Hydraulikeinheit der Werkstlickbewegungsdruck (Schleppdruck) abzulesen.
Als Werkstlckbewegungsdruck (Schleppdruck) bezeichnet man den minimalsten Druck, der
notwendig ist, um das Werkstiick - abhangig von Lange und Gewicht - axial zu bewegen.
Dieser Wert ist sehr genau zu ermitteln, hierbei ist es erforderlich die Maschine mehrmals
Auf- und Zufahren zu lassen und das Druckeinstellventil so lange einzustellen, bis die Ma-
schine kurz vor dem Stehenbleiben ist. Dieser ermittelte Schleppdruck ist dem Angleich-,
Durchwérm- und Figedruck hinzu zurechnen.

= Das Heizelement zwischen die beiden Werkstlicke in die Grundmaschine einsetzen und
darauf achten, dass die Auflagen der Heizplatte in den Kerben der Abzugsvorrichtung sitzen.

= Maschine zusammenfahren, erforderlichen Angleichdruck plus Schleppdruck einstellen und
halten.

= Sobald die erforderliche Wulsthohe gleichmaBig am gesamten Umfang beider Rohre erreicht
ist, den Druck durch langsames Offnen des Entlastungsventils ablassen.
Den Druck so einstellen, dass noch ein gleichmaBiges, nahezu druckloses Anliegen der Wer-
stlickenden am Heizelement gewahrleistet wird (Anwarmen).

= Nun das Entlastungsventil wieder schlieBen. Hierbei ist darauf zu achten, dass die
Werkstuckenden nicht den Kontakt zum Heizelement verlieren.

= Nach Ablauf der Anwéarmzeit werden die Werkstiicke wieder auseinandergefahren, das
Heizelement entnommen und die Werkstlickenden zusammengefahren. Der Druck ist nun
moglichst linear auf den entsprechenden Fugedruck zu erhéhen und Uber die gesamte
Abkuhlzeit zu halten.

= RegelmaBig den Druck kontrollieren und gegebenenfalls nachpumpen. Bei tberméBigem
Druckverlust Hydrauliksystem Uberprufen lassen.

' Achtung: Wahrend der ersten 20 bis 100 Sekunden den Steuerhebel gedriickt halten
® und danach loslassen (in Mittelstellung).
= Heizelement in den Einstellkasten zuriick setzen.

= Nachdem die Abkihlzeit abgelaufen ist, Druck durch Offnen des Entlastungsventils vollstéandig
zurticknehmen und die verschweiBten Werkstticke ausspannen und entnehmen.

= Grundmaschine auseinanderfahren, Protokoll erstellen. Die Maschine ist bereit fur den
nachsten SchweiBzyklus.

Die gesamten SchweiBparameter konnen den beiliegenden Schweiltabellen entnommen werden.
3.2.4 AuBerbetriebnahme
= Heizelement ausschalten.

Heizelement abkiihlen lassen bzw. so verstauen, das keine angrenzenden Stoffe
entziindet werden kénnen!

= Netzstecker von Fraseinrichtung, Heizelement und Hydraulikaggregat aus der Steckdose
ziehen und Kabel aufwickeln.

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei
Schragstellung tritt Ol aus dem Be- und Entliiftungsstopfen mit Peilstab!

= Hydraulikschlduche abkuppeln und aufwickeln.

' Achtung! Kupplungen vor Schmutz schiitzen!
[ ]
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3.3 Allgemeine Anforderungen

Da Witterung - und Umgebungseinflisse die SchweiBung entscheidend beeinflussen, sind
unbedingt die entsprechenden Vorgaben in den DVS - Richtlinien 2207 Teil 1, 11 und 15
einzuhalten. AuBerhalb Deutschlands gelten die entsprechenden nationalen Richtlinien.

(Die SchweiBarbeiten sind standig und sorgféltig zu Gberwachen!)

3.4 Wichtige Hinweise zu den Schwei3parametern

Alle erforderlichen SchweiBparameter wie Temperatur, Druck und Zeit sind den DVS - Richtlinien
2207 Teil 1, 11 und 15 zu entnehmen. AuBerhalb Deutschlands gelten die entsprechenden
nationalen Richtlinien.

Bezug: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Im Einzelfall sind unbedingt die materialspezifischen Bearbeitungsparameter der Rohrhersteller
einzuholen.

Die in beigefugten SchweiBtabellen genannten SchweiBparameter sind Anhaltswerte, fur die die
Firma ROTHENBERGER keine Gewahr tbernimmt!

Die in den SchweiBtabellen angegebenen Werte fir den Angleich - und Figedruck wurden nach
folgender Formel berechnet:

SchweiBdruck P [bar] = SchweiBfliche A [mm?] x SchweiBfaktor SF [N/mm?]

Zylinderfldche Az [cm2] x 10

SchweiBfaktor (SF): PE = 0,15 N/mmz2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?

PRy

Die Gesamtzylinderfldche der ROWELD P 160/5 B betragt 3, 53 cm?)

Die Gesamtzylinderflache der ROWELD P 200 B betragt 3, 53 cm?)

Die Gesamtzylinderfldche der ROWELD P 250/8 B betragt 6, 26 cm?)

Die Gesamtzylinderflache der ROWELD P 355/12 B betragt 6, 26 cm?)

Die Gesamtzylinderflache der ROWELD P 500/18 B und P 630/24 B betragt 14, 13 cm?)
Die Gesamtzylinderflache der ROWELD P 630/24 B Plus betragt 22, 38 cm?)

4 Pflege und Wartung

Zur Erhaltung der Funktionsfahigkeit der Maschine sind folgende Punkte zu beachten:

Die Fiihrungsstangen mussen frei von Schmutz gehalten werden. Bei Beschadigungen an der
Oberflache sind die Fiihrungsstangen auszutauschen, da dies evtl. zu Druckverlust fihren
kann.

Fraseinrichtung, Heizelement und Hydraulikaggregat durfen nur mit der auf dem Typenschild
angegebenen Spannung betrieben werden.

Um einwandfreie SchweiBergebnisse zu erhalten, ist es notwendig, das Heizelement sauber
zuhalten. Bei Beschadigungen der Oberflache muss das Heizelement neu beschichtet bzw.
ausgetauscht werden. Materialrlickstdnde auf dem Heizspiegel vermindern die Antihafteigen-
schaften und sollten mit einem nicht fasernden Papier und Spiritus (nur bei kaltem
Heizelement!) entfernt werden.

Der Olstand des Hydraulikaggregates ist vor jeder Inbetriebnahme zu priifen (der Olstand
sollte zwischen den min- und max- Markierungen liegen). Gegebenenfalls ist Hydraulik - Ol
(HLP — 46, Art. Nr.: 53649) nachzufullen.

Das Hydraulik - Ol (HLP — 46, Art. Nr.: 53649) ist alle 6 Monate zu wechseln.

Um Funktionsstérungen zu vermeiden, ist das Hydraulikaggregat regelmaBig auf Dichtheit,
festen Sitz der Verschraubungen sowie einwandfreien Zustand des Elektrokabels zu
Uberprufen.

Die Hydraulikschnellkupplung am Hydraulikaggregat und am Schlauchpaket sind vor
Verschmutzung zu schiitzen. Bei Verschmutzung sind diese vor dem AnschlieBen zu reinigen.
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e Die Fraseinrichtung ist mit zwei doppelseitig angeschliffenen Messern ausgerustet. Bei
nachlassender Schnittleistung kénnen die Messer gewendet bzw. durch neue ersetzt werden

e Esist stets darauf zu achten, dass die zu bearbeitenden Rohr — bzw. Werksttickenden,
insbesondere die Stirnflachen, frei von Verschmutzung sind, da sonst die Lebensdauer der
Messer vermindert wird.

Hersteller oder einer von lhm autorisierten Service - Station durchfiihren zu
lassen. Bei Maschinen mit tGiberdurchschnittlicher Belastung sollte der Prifzyklus
verkiirzt werden.

j Eine jahrliche Uberpriifung der SchweiBmaschine, ist gemaB DVS 2208, durch den

4.1 Maschinen - und Werkzeugpflege
(Wartungsvorschriften Pkt. 4 beachten!)
Scharfe und saubere Werkzeuge erzeugen bessere Arbeitsergebnisse und sind sicherer.

Stumpfe, zerbrochene oder verlorengegangene Teile unverzuglich auswechseln. Prifen, ob das
Zubehor sicher mit der Maschine verbunden ist.

Bei Wartungsarbeiten nur Original - Ersatzteile verwenden. Reparaturen dirfen nur durch fachlich
qualifiziertes Personal ausgefihrt werden.

Bei Nichtbenutzung, vor Pflege- und Wartungsarbeiten und vor dem Wechseln von
Zubehorteilen, Maschinen vom Stromnetz trennen.

Vor dem Wiederanschluss an das Stromnetz ist sicherzustellen, dass die Maschine und das
Zubehorwerkzeug ausgeschaltet sind.

Bei Verwendung von Verlangerungskabeln sind diese auf ihre Sicherheit und Funktionsfahigkeit
zu prufen. Es dirfen nur fir den AuBeneinsatz zugelassene Kabel verwendet werden.

Nicht benutzen darf man Werkzeuge und Maschinen, wenn Gehduse oder Handgriffe, besonders
solche aus Kunststoff, gerissen bzw. verzogen sind.

Schmutz und Feuchtigkeit in solchen Rissen leiten den elektrischen Strom. Dies kann zu einem
elektrischen Schlag fuhren, falls im Werkzeug bzw. in der Maschine ein Isolationsschaden auftritt.

Anmerkung: Weiterhin verweisen wir auf die Unfallverhitungsvorschriften.

Geeignetes Zubehor und ein Bestellformular finden Sie ab Seite 147.

6 Entsorgung

Teile des Gerétes sind Wertstoffe und kénnen der Wiederverwertung zugeftihrt werden. Hierftr
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerterbetriebe zur Verfligung. Zur umweltvertraglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte Ihre zustéandige
Abfallbehorde.

Nur fiir EU-Lénder:
=] Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull! GemaB der Europdischen Richtlinie
"4 2012/19/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in nationales
Recht mussen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und
einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeftihrt werden.

Nur fiir Deutschland giiltig:

Die Entsorgung lhres erworbenen ROTHENBERGER Gerates Uibernimmt ROTHENBERGER fur

Sie - kostenlos! Bitte geben Sie dies bei Ihrem ndchsten ROTHENBERGER Service Express Handler
ab. Wer Ihr ROTHENBERGER Service Express Handler in Ihrer Nahe ist, erfahren Sie auf unserer
Homepage unter www.rothenberger.com
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1 Safety Instructions

1.1 Proper usage

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional models are only to be used for producing welded
joints on PE - PP and PVDF tubes according to the technical data.

1.2 General safety rules

ATTENTION! When using electric tools, the following fundamental safety measures must
be taken to prevent electric shock, injury or fire.

Read all of these instructions before you use the electric tool, and store the safety
instructions properly.

Service and maintenance:

1 Regular cleaning, maintenance and lubrication. Always pull the electrical plug before any
adjustment, maintenance or repair.

2 Have your device repaired only by qualified experts and only with original
replacement parts. This ensures the continued safety of the device.

Working safely:
1 Keep your work area orderly. A messy work area can cause accidents.

2 Consider environmental influences. Do not expose electric tools to rain. Do not use
electric tools in damp or wet environments. Keep the work area well lit. Do not use electric
tools where there is a risk of fire or explosion.

3 Protect yourself from electric shock. Avoid physical contact with earthed parts (such as
pipes, radiators, electric stoves or cooling devices).

4 Keep other people away. Do not let other people — especially children — touch the
electric tool or its cable. Keep them clear of the work area.

5 Store electric tools safely when they are not in use. Unused electric tools should be kept
in a dry, high or closed area, out of reach of children.

6 Do not overload your electric tool. Work is better and safer within the performance range
indicated.

7 Use the right electric tool. Don't use low-performance machines for heavy-duty jobs. Do
not use the electric tool for purposes for which it was not intended. For example, do not use
a portable circular saw for cutting tree branches or logs.

8 Wear proper clothing. Do not wear loose clothing or jewellery, as they can get caught in
moving parts. When working outdoors, wear slip-resistant shoes. Wear a hairnet over long
hair.

9 Use protective gear. Wear safety glasses. Wear a breathing mask during work that creates
dust.

10 Connect the dust extraction equipment. If there are connections to dust extraction and
collection equipment, make sure that they are connected and properly used.

11 Do not use the cable for purposes for which it was not intended. Never use the cable
to pull the plug from the socket. Protect the cable from heat, oil and sharp edges.

12 Secure the work piece. Use clamps or a vice to hold the work piece firmly. They will hold it
more securely than your hand can.

13 Avoid abnormal postures. Make sure to stand securely and always keep your balance.
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14 Maintain your tools with care. For better and safer work, keep cutting tools sharp and
clean. Follow the instructions for lubrication and changing tools. Regularly inspect the electric
tool’s connection cable, and if it is damaged, have it replaced by an authorized expert.
Regularly check extension cords, and replace them if they are damaged. Keep the handles dry,
clean and free of oil and grease.

15 Pull the plug from the socket. When not using the electric tool, before maintenance or
when changing tools, such as saw blades, drills and cutting bits.

16 Do not leave any tool keys inserted. Before switching on, check to see that keys and
adjustment tools have been removed.

17 Avoid unintentional activation. \When plugging the tool in, make sure that the switch is
turned off.

18 Use outdoor extension cords. \When outdoors, use only extension cords that are approved
and appropriately marked.

19 Be alert. Pay attention to what you do. Approach your work sensibly. Do not use the electric
tool when you are distracted.

20 Check the electric tool for damage. Before using the electric tool, you must inspect safety
equipment or slightly damaged parts carefully to ensure that they work properly and as
intended. Check to see that the moving parts operate freely and don't stick, and to make
sure no parts are damaged. All parts must be mounted properly and meet all the conditions
for ensuring trouble-free operation of the electric tool.

Damaged safety equipment and parts must be properly repaired or replaced by a professional
facility, unless otherwise indicated in the user manual. Damaged switches must be replaced
by a customer service facility.

Never use an electric tool whose switch cannot be turned on and off.

21 Caution. Using other insertion tools and accessories may cause injury.

22 Have your tool repaired by an electrical expert. This electric tool meets applicable safety
requirements. Repairs must be made only by an electrical expert using original replacement
parts. Otherwise accidents many occur.

2 Technical data, see ,technical data” book
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3 Equipment function
3.1 Description

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional are compact, portable heating plate butt fusion
welding machines that were specially designed for use at the construction sites and in particular
in pipe trenches. Of course, the tools are very well suited for use in the workshop.

The versatility of the ROWELD welding machines allows the operator to securely join 40-630 mm/
1 1/4-24" (outer dimensions) PE - PP and PVDF pipes for all plumbing and sanitation applications
as listed below:

I pipe - pipe

I pipe - pipe bends
. pipe - T-joints

V. pipe - welding neck

The essential machine components are:
basic unit, reduction clamp insets, hydraulic unit, trimmer unit, heating plate, carrying frame.

When joining welding necks always use the flange adapter (optional accessory, must be ordered
separately).

ROWELD P160-250/5-8B: \When welding pipe bends with a narrow radius of the maximum
diameter of the machine, this bevelled upper clamping tool should be used as an accessory.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: To insert and remove the trimmer and the heating plate we
recommend using the electrical hoist (optional accessory, must be ordered separately).

3.1.1 Basic unit (fig. A)

Replaceable clamps
Mounting screw upper
Spacer

Mounting screw lower

1 Movable clamps

2 Sliding clamps

3 Spacer with locking notch

4 Heating element take-off device

3.1.2 Hydraulic unit (fig. B)

mains cable

manometer

control lever, left-close- right-open
pressure adjustment valve

5
6
7
8

filler neck and dip stick
fast-on connector
relief valve

fast-on coupling sleeve

A W N =
00 N o wn

The hydraulic unit allows the operator to operate the welding machine and perform the functions
indicated by the following symbols:

To close the clamps press the control lever to the left. The moving and pressure
build-up speed dependent on the angle of rotation.

To open the clamps press the control lever to the right. The moving speed
dependent on the angle of rotation.

pressure and cooling pressure. The manometer provides information on the

A Pressure adjusting valve for milling pressure, beat forming pressure, heating
regulated pressure.

m Pressure relief valve. Anti-clockwise turn can lowered the pressure. The lowering
P speed dependent from the number of turns. Right turn pressure hold.

O I L Filler neck, cap with oil dip stic
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3.2 Operating instructions

In accordance with national or EU ordinances and guidelines, e. g. DVS 2212,
Section I, only duly qualified and authorised personnel are allowed to operate the
® ROWELD welding machines!

' Only trained and authorised welders are allowed to operate the machine!
[
3.2.1 Putting into operation

Please read through the operating instructions and safety instructions attentively
before you put the butt fusion welding machine into operation!

Do not use the heating element in explosive environments or bring it into contact
with easily flammable materials.

Stay a safe distance away from the machine. Do not stand or reach into the
machine. Keep other people away from the work area.

Before every start-up, check the oil level of the hydraulic unit. The oil level must
be between the min. and max. marking on dipstick in the oil filler cap. If
necessary, add HLP 46 hydraulic oil.

Transport and set the hydraulic unit only in a horizontal position. If it is set at an
angle, oil escapes from the vented plugs with the dipstick.

> P>

= Connect the hydraulic unit to the basic unit with both hydraulic hoses.

Protect the quick couplings from contamination. Replace leaky couplings
® immediately!

= Connect the trimmer unit, hydraulic unit and heating plate mains plugs to the power outlet/
supply specified on the type plates.

For P160-250/5-8B:

= The red “Stand by"” diode on the heating element lights up, which means: voltage is being
applied. Switch on the heating element on the hand grip using the large press-button (lights
up green) and set the desired temperature using the “+" or “-" button (160°C to 285°C /
320°F to 545°F).

Heating is displayed on the hand grip by the yellow diode. Horizontal bars also appear on

the temperature indicator. The yellow diode goes out shortly before reaching the set nominal
temperature (tolerance +/-3°C / 5.4°F) and the green one lights up. The heating element is
usable after a further 10 minutes. Note: upon first reaching the nominal temperature the set
value can be exceeded for short time.

Check the temperature using an external temperature measuring instrument. If there are
deviations it means that the heating element must be re-calibrated: press the “+" and “-"
button simultaneously and then set the difference using the “+" or “-“ button.

If “Er1" appears this means the electronics are defective. For “Er2"” the resistance
thermometer is either defective or not connected. Send the device to an authorised
ROTHENBERGER specialist workshop.
Risk of serious injury! The heating plate can reach temperatures of over 290°C /
554°F! We highly recommend storing the heating plate in the designated carrying
frame immediately after use!
For P355/12B:

= Turn on the main switch of the control box. The switch lights up green and the actual
temperature of the hotplate is shown on the display. Use the — and + keys to set the desired
temperature between 160°C and 270°C / 320°F and 518°F.
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When the set temperature is reached, the display jumps from “set” to “actual”, and the
"heat” display blinks. The heating element is ready to use after another 10 minutes. Check
the temperature with a temperature measurement device.

The temperature regulator is optimally set at the factory. If the actual surface temperature on
the heating element does not reflect the temperature shown, an offset can be performed.
For this, set the rocker switch to 0, press the —and + keys, and turn the rocker switch on. The
display shows “OFF”, “SET" and then the set offset value. Use the — and + keys to set the
offset appropriately, and save it by pressing — and +. Then the current value is shown again.

For P500-630/18-24B Plus:

= Switch on master switch in the control box / heating plate (the switch lights green when
power supply properly connected). Set required temperature (cf. temperature controller).

The display generally indicates the actual temperature value. In accordance with national
ordinances and guidelines, e. g. DVS, the heating plate is ready after maintaining the setpoint
temperature for at least 10 minutes. Verify heating plate temperature with a temperature
meter.

Risk of serious injury! The heating plate can reach temperatures of over 300°C /
572°F! We highly recommend storing the heating plate in the designated carrying
frame immediately after use!

The welding machine is equipped with a Type 400 digital temperature controller.

The digital temperature controller has been ideally configured and set before leaving our factory.
To set temperature simply press the >F&key until “_SP” is indicated in the display. The operator
can now adjust the setpoint temperature between 0-300°C / 32-572°F with the arrow keys.

If no keys are pressed, the display indicates the actual temperature, the controller automatically
sets the new temperature parameter. As long as the actual temperature is lower than the setpoint
temperature, the red arrow flashes (low). If the actual value is larger than the setpoint value, the
red arrow flashes (high). If the actual temperature corresponds with the setpoint temperature, the
green bar illuminates. Should the actual surface temperature of the heating plate not correspond
with the actual temperature indicated, it is possible to enter an “offset”. To define the offset,
press and hold the >F<& key until “InP” appears in the display (approx. 7 sec.); release >F< key,
then press the >F& key as many times as required until “oFS” appears. Correct this value as
required. To save the new settings, press and hold >F<& key until the actual value reappears in

the display.
' Warning! Do not change any other heating plate parameters!
[}
Factory settings:
Menii ,,CFG” Meni ,,InP* Menii ,,Out” Menii ,PAS”
LStu” 0 L Ctr” 8 LJALn” 0 LProt” 32
LhPb” 1.0 LLYPY 16 Lro1” 0
Lhut” 0.68 LFLE” 0.1 .ro2" 0
Lhdt” 017 L FLd” 0.5 LCt1” 20
Lh.PH” 100 ,dPS.” 0 .Ct2" 20
st 0 L,LoS" 0 LTEL” 0
LPIE” 0 LHLS” 300
. SOF” 0 L, OFS” XX
Jbt 0 JHLA™ 0
JLbP” 25 LJLol” 0
AP0 LHLL” 280

Note:  The autotuning function could cause the details under “CFG"” to deviate minutely. Should hunting
occur, the autotuning function can be activated while the heating plate is cold (set the menue item
“S.tu” to “2" (two) in CFG menue, the system automatically resets the parameter to “0” (zero).

For lifting the milling equipment and the heating element, use lifting device 53410 or 53323, or a

suitable tool.

'8 \ ROTHENBERGER ENGLISH



3.2.2 Welding preparations

>

For P200B:

>

>

Pipe / Fitting P160/5B:

Pipes smaller than the maximum welding range (diameter) of the machine, mount the
adapter clamping inserts suited for the pipe diameter with the Allen screws found in the
accessories kit.

ROWELD P200B: @63-140mm: consisting of six wide-surface shells and two small-surface
shells. @160-180mm: consisting of 8 wide-surface shells.

ROWELD P160-355/5-12B: consisting of six wide-surface shells and two small-surface shells.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: consisting of six wide-surface shells and two small-surface
shells (for diameters up to 450 mm) or 8 wide-surface shells (for diameters >500 mm).

In so doing, please observe that the small-surface shells are mounted to the two lower
external main clamps. These are used in the left basic clamping element below and above
only for pipe to pipe bend connections.

Insert the plastic pipe or fitting in the clamping device (use dolly with longer pipe < 2,5m
sections) and tighten brass nut on the upper clamps. Adjust brass nuts (tighten or loosen) to
compensate for any ovalness.

The machine is operated with 4 basic clamping jaws in the case of
pipes / pipe connections (welding position A).

The 4th basic clamping jaw can be removed in the case of narrow
pipes / fitting connections (welding position B). To do this,
initially remove the screws (3) and then slightly loosen the screws
(5). The 4th jaw can now be pulled out together with the sub-
construction. Finally, unscrew the spacers (4) and replace them by
the screws (3).

For pipe-to-pipe connections, the two spacers must be
engaged in both left clamping elements (standard
configuration at delivery).

Attention: Under no circumstances should the spacers be
installed diagonally offset!

The pipes are each held by two clamping elements.

>

° installed diagonally offset!

>

Pipe / Fitting P250-355/8-12B:

For pipe-to-fitting connections, the two spacers must be
engaged in both middle clamping elements.

Attention: Under no circumstances should the spacers be

The pipe is inserted into three clamping elements, and the fitting is held by one clamping
element. Thus, the movable clamping element can be shifted on the rod as space
requirements demand during clamping.

>

[ ]
>

For pipe-to-fitting connections, the two spacers must be
engaged in both middle clamping elements, and the heating
element take-off device is suspended into the left clamping
elements.

Attention: Under no circumstances should the spacers be installed diagonally offset!

The pipe is inserted into three clamping elements, and the fitting is held by one clamping
element. Thus, the movable clamping element can be shifted on the rod as space
requirements demand during clamping.
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When some fittings are being processed in certain positions, such as horizontal bends or
welding necks, it is necessary to remove the heating element take-off device.

Pipe / Fitting P500-630/18-24B Plus:

= For pipe-to-fitting connections, the spacers must be swivelled
to the other side and engaged in the middle clamping
elements.

Attention: Under no circumstances should the spacers be
@ installed diagonally offset!

= The pipe is inserted into three clamping elements, and the fitting is held by one clamping
element. Thus, the movable clamping element can be shifted on the rod as space
requirements demand during clamping.

= Verify secure fit by moving the workpieces together.

Stay a safe distance away from the machine. Do not stand or reach into the
machine. Keep other people away from the work area.

= Check to ensure that the heating plate has reached the setpoint operating temperature.

CAUTION!!! To guarantee uniform heat distribution over the entire heating element,
the heating element must not be used until at least 10 minutes after it reaches the

® target temperature. Check and verify the temperature with a temperature meter and
readjust if necessary!

=>» Position the electrical trimmer between the two workpieces.

P500-630/18-24B Plus: Verify the direction of rotation! The machines were polarised
® to turn clockwise before leaving our factory!

= Switch on trimmer unit. The planing discs should turn in the cutting direction; if not, use
suitable tools to change over the phase inverter in the mains plug.

Risk of serious injury! During operation trimmer unit, stay a safe distance away

&from the machine, and do not reach into the rotating knife. Use trimmer in
working position only and return it into the designated carrying frame
immediately after use. Ensure that the safety switch functions properly at all
times to avoid any accidental starting of the trimmer away from the basic
machine.

= Turn the pressure adjustment valve counter-clockwise all the way.
= Press the control lever leftward and slowly increase the milling pressure to the optimal value.

An excessively high milling pressure can lead to overheating and damage to the
Amiller drive. When the milling drive is overloaded or at rest, raise the machine
and reduce the pressure.

= Once shavings with a thickness of < = 0.2mm are steadily exiting the milling machine, press
the control lever rightward and guide the machine apart.

= Turn off the milling equipment, and wait for the planing disks to stop. Remove the milling
equipment from the basic machine, and place it in the storage case.

= Bring the work pieces together, and let up on the pressure by opening the pressure release
valve.

= Check to see that the welding surfaces are flat, parallel and axially aligned.

Should the joint surfaces show any misalignment, repeat the trimming procedure. For
best results the workpiece ends should not be mismatched by more than 10% of the wall
thickness and the maximum gap between the joint surfaces no more than 0.5 mm. This
recommendation does not release you from your obligation to observe national welding
guidelines. Clear away any remaining shavings with a clean brush.
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CAUTION! Do not touch the trimmed, ready to weld surfaces. Ensure that the surfaces are
° free of any and all containments and foreign objects!

3.2.3 Welding

Risk of injury! Keep a safe distance from the machine when mechanically closing
clamps and moving workpieces. Keep hands, limbs and objects such as clothing,
tools etc. away from running machine!

=  While moving workpiece ends to welding position, read the workpiece drag pressure from the
manometer on the hydraulic unit.

The workpiece drag pressure is the minimum amount of pressure required to set the work-
piece — depending on weight and length — in axial motion. This value must be precisely de-
termined; it will be necessary to engage and disengage the machine and workpieces several
times and to set the pressure adjustment valve until the machine almost comes to a standstill.
Add the drag pressure to the conformation, heat-penetration and joint pressure.

= Insert the heating plate into the basic unit between the two workpiece ends and make sure
that the heating plate’s supports are seated in the notches on the take-off device.

Engage the machine, set and maintain the required conformation pressure plus drag pressure.

As soon as sufficient bead has formed around the entire circumference of the workpiece
ends, slowly release the pressure by slowly opening the relief valve.

Set the pressure so that workpiece ends have uniform almost pressureless contact to the
heating plate (warm up).

27

= Now close the relief valve. Ensure that the workpiece ends still have contact with the heating
plate.

= After the warm-up phase, disengage workpieces, remove the heating plate and re-engage
the workpieces. Increase the pressure linear to the respective joint pressure and maintain that
pressure until the joint is fully cooled.

= Regularly check the pressure and pump it back up when necessary. If the pressure loss is
excessive, have the hydraulic system checked.

CAUTION: Press and hold the control lever for the first 20 to 100 seconds then release
(neutral switch position).

[ J
= Put the heating element back into the storage case.
>

After the joint has fully cooled, slowly release the pressure by opening the relief valve,
unclamp the workpieces and remove from the machine.

= Disengage the basic unit, write protocol. The machine is now ready for the next welding
cycle.

All welding parameters can be found in the enclosed welding tables.

3.2.4 Putting out of operation

= Switch off heating plate.
Let the heating element cool or stow it in such a way that no adjacent materials
can be ignited!

= Remove trimmer unit, heating plate and hydraulic unit mains plugs from power outlet and roll

up cables.

Transport and set the hydraulic unit only in a horizontal position. If it is set at an
angle, oil escapes from the vented plugs with the dipstick!

= Disconnect and roll up hydraulic hoses.

' Important! Protect couplings from damage and dirt!
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3.3 General requirements

As weather and ambient conditions can seriously effect welding procedures and joints, it is
essential to duly observe national welding guidelines and ordinances, e. g. DVS Guideline 2207,
Sections 1, 11 and 15.

(Welding requires continuous and due supervision and monitoring!)
34 Important information on welding parameters

For welding parameters such as temperature, pressure and time, consult your national welding
guidelines and ordinances, e. g. DVS Guideline 2207, Sections 1, 11 and 15.
Ordering: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
In the event of doubt, consult the pipe manufacturer for material-specific welding parameters.
The welding parameters specified in the welding tables are strictly reference values.
ROTHENBERGER cannot assume any liability for their accuracy or completeness!
The compensation and joint pressure values specified in the welding tables were calculated using
the following formula:
pressure P [bar] = welding surface A [mm?2] x welding factor SF [N/mm?2]

surface of cylinder Az [cm?] x 10

Welding factors (SF): PE = 0,15 N/mm2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?
ROWELD P 160/5 B: the total cylinder surface is 3.53 cm?)
ROWELD P 200 B: the total cylinder surface is 3.53 cm?)
ROWELD P 250/8 B: the total cylinder surface is 6.26 cm?)
ROWELD P 355/12 B: the total cylinder surface is 6.26 cm?)
ROWELD P 500/18 B and P 630/24 B: the total cylinder surface is 14.13 cm?)
ROWELD P 630/24 B Plus: the total cylinder surface is 22.38 cm?)

4 Care and maintenance

To ensure that the welding machine functions properly, observe the following maintenance
recommendations:

(
(
(
(
(
(

e The guide rods must be kept free of dirt and grime. Replace guide rods whenever surface
shows signs of erosion or damage, otherwise hydraulic system may loose pressure.

e Trimmer unit, heating plate, hydraulic unit may only be supplied with the voltage specified on
the type plates.

e To achieve perfect welding results, it is essential to keep the heating plate clean. If the surface
is damaged or shows signs of erosion, the surface must be recoated or replaced. Material
residues on the heating plate surface reduces the non-sticking properties of the coating.
Remove all residues with non-linting paper and alcohol (heating plate must be cool!).

e Before every start-up, check the oil level of the hydraulic unit (oil level should lie between full
and empty marks). Replenish hydraulic oil whenever necessary (HLP — 46, no.: 53649).
e Change hydraulic oil (HLP — 46, no.: 53649) every six months.

e To avoid malfunctions, regularly check the hydraulic unit for leaks, proper fit of connections
as well as the power cable for signs of damage or wear.

e Protect the fast-on couplings on both the hydraulic unit as well as the hydraulic hoses from
dirt and grime. Remove any dirt or foreign objects prior to connecting.

e The trimmer unit is equipped with two bi-directional blades. Rotate or replace blades
whenever trimming performance is no longer up to expectations.

e Always ensure that the pipe and workpiece ends, in particular the butt surfaces are clean.
Dirt or other foreign substances will shorten the serviceable life of the blades considerably
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by the manufacturer or an authorised service workshop. Machines subjected to

f Pursuant to welding guidelines the welding machine must be inspected annually
above average use or strain should be inspected at shorter intervals.

4.1 Machine and tool care

(Follow the maintenance instructions in item 4!)
Sharp and clean tools produce better work results and are safer.

Replace blunt, broken or lost parts immediately. Check whether the accessories are securely
connected to the machine.

Use only original spare parts from the manufacturer for maintenance work. Repairs must be
carried out only by professionally qualified personnel.

Disconnect the machine from the mains when it is not in use, prior to care and maintenance
work and before changing accessory parts.

Prior to reconnection to the mains, it must be ensured that the machine and the accessory tools
are switched off.

When extension cables are used, they must be checked for their safety and operativeness. Only
cables approved for outdoor use must be used.

Tools and machines whose housing or handles, especially those made of plastic, are cracked or
warped must not be used.

Dirt and moisture in such cracks conduct electric current. This can lead to an electric shock if the
insulation is damaged in the tools or in the machine.

Note: Furthermore, we refer to the accident prevention regulations.

5 Accessories

The relevant accessories and an order form can be found from Page 147 onwards.

6 Disposal

Components of the unit are recyclable material and should be put to recycling. For this purpose
registered and certified recycling companies are available. For an environmentalfriendly disposal of
the non-recyclable parts (e.g. electronic waste) please contact your local waste disposal authority.

For EU countries only:
Do not dispose of electric tools with domestic waste. In accordance with European

P | Directive 2012/19/EC on waste electrical and electronic equipment and its implementation
as national law, electric tools that are no longer serviceable must be collected separately

and utilised for environmentally compatible recycling.
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1 Consignes de sécurité

1.1 Utilisation conforme aux dispositions

Les ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sont spécialement concues pour effectuer les
soudures des tuyaux en PE - PP et PVDF selon les données techniques.

1.2 Consignes générales de sécurité
f ATTENTION ! Veuillez observer les mesures de sécurité suivantes afin d'éviter les

électrocutions et les dangers de blessures ou d'incendies pendant I'utilisation des outils
électriques.

Veuillez lire ces consignes avant d'utiliser cet outil électrique et conservez-les
soigneusement.

Entretien et maintenance :

1 Nettoyage, entretien et graissage réguliers. Débranchez avant tous les réglages, les
travaux de maintenance ou les réparations.

2 Confiez la réparation de votre appareil uniquement a des personnes qualifiées
utilisant des piéces de rechange d’origine Ceci permet de garantir la sécurité de I'appareil
a long terme.

Travaux sécurisés :

1 Maintenez I'espace de travail en ordre. Le désordre dans I'espace de travail peut
provoquer des accidents.

2 Tenez compte des influences de I’environnement. N'exposez pas votre outil électrique
a la pluie. N'utilisez pas votre outil électrique dans un environnement humide ou mouillé.
Assurez un bon éclairage a votre espace de travail. N'utilisez pas votre outil électrique a des
endroits soumis a des risques d'incendie ou d’explosion.

3 Protégez-vous d'une électrocution. Fvitez les contacts corporels avec des parties mises a
terre (par. ex. tubes, radiateurs, cuisiniéres électriques, appareils de refroidissement).

4 Ne laissez pas d'autres personnes s‘approcher. Interdisez a d'autres personnes, aux
enfants en particulier, de toucher I'outil électrique ou le cable. Maintenez-les a distance de
I'espace de travail.

5 Rangez I'outil électrique inutilisé dans un endroit protégé. Les outils électriques
inutilisés doivent étre déposés dans un endroit sec, surélevé et fermé, hors de portée des
enfants.

6 Ne surchargez pas votre outil électrique. Le travail est plus sar et plus facile dans la zone
de puissance.

7 Utilisez I'outil électrique adéquat. N'utilisez pas une machine a faible puissance pour des
travaux lourds. N'utilisez pas I'outil électrique a des fins non prévues pour lui. Par exemple,
n'utilisez pas de scie circulaire manuelle pour couper des troncs d'arbres ou des biches.

8 Portez des vétements adéquats. Ne portez pas de vétements larges ou de bijoux,
ils pourraient étre saisis par les pieces mobiles. Des chaussures antidérapantes sont
recommandées pour les travaux effectués en plein air. Mettez vos cheveux dans un filet.

9 Utilisez I'équipement de protection. Portez des lunettes de sécurité. Portez un masque
respiratoire pendant les travaux provoquant de la poussiére.

10 Raccordez le dispositif d'aspiration. Au cas ou des raccords pour les dispositifs d'aspiration
et de collection sont disponibles, vérifiez qu’ils sont bien branchés et correctement utilisés.

11 Nutilisez pas I'outil électrique a des fins non prévues pour lui. Ne tirez pas sur le
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cable pour débrancher I'appareil. Protégez le cable de la chaleur, de I'huile et des arétes
tranchantes.

Assurez la piéce usinée. Utilisez le dispositif de tension ou un étau a vis afin de maintenir la
piece usinée. Elle est maintenue plus srement qu‘a la main.

Evitez les positions corporelles anormales. Veillez & vous assurer une position s(re et
gardez toujours I'équilibre.

Soignez minutieusement vos outils. Maintenez les outils de coupes propres et tranchants
afin de vous faciliter le travail. Suivez les consignes pour le graissage et le changement d’outil.
Controlez régulierement les conduites de raccordement des outils électriques et faites les
réparer par un professionnel agréé en cas de détérioration. Controlez régulierement les
rallonges et remplacez-les en cas de détériorations. Maintenez la poignée seche, propre et
exempte de graisse ou d'huile.

Retirez la fiche de la prise de courant. Lorsque vous n’utilisez pas I'outil électrique, avant
I'entretien ou lors du changement d’outils comme la scie, la perceuse, la fraise.

Ne laissez pas la clé d'outil a I'intérieur. Vérifiez que la clé et I'outil de réglage soient
retirés avant la mise en marche.

Evitez les mises en marche involontaire. Assurez-vous que l'interrupteur est éteint lorsque
vous insérez la fiche dans la prise.

Utilisez la rallonge lors de travaux a I'extérieur. Utilisez uniquement des rallonges
homologuées et marquées en conséquence pour les travaux a I'air libre.

Soyez attentif. Soyez concentré sur votre travail. Faites preuve de bon sens lorsque vous
travaillez. N'utilisez aucun outil électrique si vous n'étes pas concentré.

Vérifiez le bon état de I'outil électrique. Avant de continuer a utiliser I'outil électrique,
vérifiez soigneusement les dispositifs de sécurité ou les pieces légérement endommagées

et assurez-vous que le fonctionnement est impeccable et adéquat. Vérifiez que les parties
mobiles fonctionnent de maniere impeccable et ne coincent pas ainsi que le parfait état des
pieces. Toutes les piéces doivent étre montées correctement et remplir toutes les conditions
afin de garantir un fonctionnement impeccable de I'outil électrique.

Les pieces et les dispositifs de sécurité endommagés doivent étre réparés ou changés par
un atelier agréé, a moins que le mode d'emploi donne d'autres consignes. Les interrupteurs
endommagés doivent étre remplacés dans un atelier pour notre clientele.

N'utilisez pas un outil électrique qui ne peut étre mis en marche ou arrété.
Attention. L'utilisation d'autres outils et accessoires peut provoquer des blessures.

Faites réparer les outils électriques par un électricien qualifié. Cet outil électrique
correspond aux dispositions de sécurités applicables. Les réparations doivent uniqguement étre
effectuées par un électricien qualifié et avec les piéces de rechange originales ; dans le cas
contraire, cela pourrait provoquer des accidents.

Données techniques, voir livret ,,données techniques”
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3 Fonctionnement de |'appareil
3.1 Description de I'appareil

Les ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sont des soudeuses bout a bout a élément
thermique compactes et transportables spécialement concues pour I'utilisation dans le domaine
des chantiers — et ici plus spécialement dans des tranchées pour canalisations. Les machines
peuvent bien sir également étre utilisées dans des ateliers.

Les fonctions multiples des soudeuses de « type ROWELD » permettent de fabriquer de maniere
slre les joints soudés de tubes en PE, PP et en PVDF suivants avec des diameétres extérieurs de 40
a 630 mm/ 1 1/4-24" dans tous les domaines d’utilisation :

. tube - tube

1. tube - coude de tube

. tube - pieceenT

V. tube - collerette a souder

Les machines sont essentiellement composées des éléments suivants :

machine de base, jeux d'inserts de serrage de réduction, unité hydraulique, équipement de
fraisage, élément thermique, caisson de rangement.

Pour souder des collerettes a souder, la rondelle de serrage a quatre machoires livrable comme
accessoire doit étre utilisée.

ROWELD P160-250/5-8B: Lors du soudage de tubes coudés a rayon réduit ayant le diamétre
maximal de la machine, il convient d'utiliser I'outil de serrage en biseau (partie supérieure)
disponible en tant qu'accessoire.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: pour mettre en place et soulever la fraise et |'élément
thermique, le dispositif de soulévement électrique livrable comme accessoire peut étre utilisé.

3.1.1 Machine de base (fig. A)

1 Eléments de serrage mobiles 5 Elément de serrage amovible
2 Elément de serrage déplacable 6 Vis de fixation supérieures
3 Piece d'écartement avec entailles d'arrét 7  Piece d'écartement

4 Dispositif d'évacuation de I'élément thermique 8  Vis de fixation inférieures

3.1.2 Unité hydraulique (fig. B)

1 Tubulure de remplissage d'huile et jauge 5 Cable de réseau
Raccord express connecteur 6 Manometre
3 Soupape de décharge 7 Levier de commande, gauche-
rapprochement, droit-éloignement

4 Raccord express manchon 8 Soupape de reglage de pression
L'unité hydraulique permet d'activer les fonctions de la soudeuse désignées par les symboles
suivants :

Pour la jonction des éléments de serrage pousser le levier de commande vers la

’ gauche. La vitesse d'avance et de montée en pression dépend de I'angle

d’orientation

Pour écarter les éléments de serrage pousser le levier de commande vers la droite.
La vitesse d'avance dépend de I'angle d’orientation

A Valve de réglage de pression pour le fraisage, I'ajustement, le préchauffage et le
soudage. Affichage de la pression sur le manomeétre

(\ Détendeur. Pour délester tourner a gauche. La vitesse de délestage de la pression
0 P dépend du nombre de tours. Tourner vers la droite - maintien de la pression

OI L Bouchon fileté de la tubulure de remplissage d’huile avec jauge d’huile
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3.2 Mode d’emploi

La soudeuse doit uniquement étre utilisée par des spécialistes qualifiés et ayant requ
les instructions correspondantes, conformément a la directive de contréle DVS 2212,
® qere partie!

' Seules des personnes formées a cet effet et autorisées peuvent utiliser la machine !
[
3.2.1 Mise en service

Veuillez lire attentivement le mode d’emploi et les remarques concernant la
sécurité avant la mise en service de la soudeuse bout a bout !

Ne pas utiliser pas I'élément thermique en atmosphére explosible et ne pas le
faire entrer en contact avec des substances facilement inflammables.

pas dans celle-ci et ne pas y mettre les mains. Tenir les autres personnes a distance
de la zone de travail.

Controler le niveau d’huile du groupe hydraulique avant chaque mise en service.
Il doit se situer entre les marques min.et max. du bouchon de remplissage muni
d‘une jauge. Le cas échéant, faire I'appoint d’huile HLP 46.

f Le groupe hydraulique doit étre transporté et stocké a la verticale. Lorsqu'il est

t Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la machine. Ne pas se placer

positionné en biais, de I'huile s’échappe au niveau du bouchon de ventilation
muni d'une jauge.

=> Relier la machine de base et I'unité hydraulique a I'aide des deux flexibles hydrauliques.

Protéger les raccords rapides des salissures. Les raccords présentant des défauts
d'étanchéité doivent étre remplacés immédiatement!

= Raccorder les fiches de secteur de I'équipement de fraisage, de I'unité hydraulique et de
I'élément thermique a I'alimentation en courant conformément aux indications données sur la
plaque signalétique.

Pour P160-250/5-8B:

= La diode rouge ,Veille” sur I'élément de chauffe est allumée, c-a-d : L'appareil est sous
tension. Allumez I'élément de chauffe sur la poignée a I'aide du grand bouton-poussoir
(allumé vert) et réglez la température voulue a |'aide des touches ,+" ou ,—" (160° C a
285° C/320° F a 545°F).
La mise en chauffe est indiquée par la diode jaune sur la poignée. Des barres horizontales
apparaissent également sur l'indicateur de température. Peu avant que la température définie
soit atteinte, (tolérance +/-3° C /5,4° F) la diode jaune s'éteint et la verte s'allume. L'élément
de chauffe est opérationnel aprés 10 minutes. Indication : La premiére fois que la température
définie est atteinte, il est possible que la valeur voulue soit Iégérement dépassée.

La température doit étre contrélée a I'aide d'un thermométre extérieur. En cas d'écart,

il est nécessaire d'effectuer un nouveau calibrage de I'élément de chauffe : Appuyez
simultanément sur les touches ,+" et ,—" et réglez ensuite la différence a I'aide de la touche
L+ ou ="

Si ,Er1" est affiché, cela indique une défaillance électronique. Si c’est ,Er2”, cela indique que
le thermomeétre a résistance est défectueux ou non raccordé. Apportez alors I'appareil a un
réparateur spécialisé, agréé ROTHENBERGER.

Risque de bralure ! L'élément thermique peut atteindre une température de 290°C
/ 554°F et doit étre replacé dans le caisson de rangement prévu a cette effet
immédiatement aprés son utilisation!

Pour P355/12B:

= Mettre en marche l'interrupteur principal du boitier de commandes, I'interrupteur s’'éclaire
en vert et la température effective de la plaque chauffante s'affiche sur I'écran. Régler la
température désirée entre 160°C et 270°C / 320°F et 518°F a I'aide des touches - et +.
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Lorsque la température préréglée est atteinte, |'affichage passe de « set » a « actual » et
I'affichage « heat » clignote. L'élément de chauffe est prét a I'emploi aprés 10 minutes
supplémentaires. Contrélez la température avec un instrument de mesure thermométrique.

Par défaut, le régulateur de température est réglé de facon optimale ; il est possible
d'effectuer un offset si la température de surface effective de I'élément de chauffe ne
correspond pas & la valeur affichée. A cet effet, placez I'interrupteur basculant sur 0,
appuyez sur les touches — et + et mettre en marche I'interrupteur basculant. « OFF », « SET »
s'affichent sur I"écran puis la valeur Offset préréglée. Réglez I'Offset avec la touche - et +
correspondante et sauvegarder en appuyant sur - et +, ensuite la valeur effective s'affiche a
nouveau.

Pour P500-630/18-24B Plus:

= Connecter le commutateur principal de la boite de commande/'élément thermique (le
commutateur s'allume en vert). Régler éventuellement la température souhaitée (voir
thermostat).
L'affichage dans I'unité de visualisation indique généralement la température effective.
Conformément a DVS, I'élément thermique est prét a étre utilisé 10 minutes aprés que la
température de consigne a été atteinte pour la premiere fois. La température étre controlée
avec un thermomeétre.

é Risque de bralure ! L'élément thermique peut atteindre une température de 300°C

/ 572°F et doit étre replacé dans le caisson de rangement prévu a cette effet
immédiatement aprés son utilisation!

La soudeuse est équipée d'un thermostat numérique de type 400.

Le thermostat numérique est configuré et réglé de maniére optimale en usine. Pour régler la
température, il suffit d’appuyer sur la touche >F< jusqu’a ce que I'affichage indique « _SP ». La
température de consigne peut maintenant étre modifiée dans la plage de 0 a 300°C / 32 a 572°F
avec les touches a fleches.

Si aucune autre touche n'est actionnée, I'affichage indique a nouveau la température effective,
le thermostat régle automatiquement la nouvelle température choisie. Tant que la température
effective est inférieure a la température de consigne réglée, la fleche rouge (low) clignote. Si

la température effective est supérieure, la fleche rouge (high) clignote. Si la valeur de consigne
réglée correspond a la valeur effective, la barre verte s'allume. Si la température effective de la
surface de I'élément thermique ne correspond pas a la valeur effective affichée, un « offset »
peut étre entré. Pour cela, maintenir la touche >F& enfoncée jusqu’a ce que « InP » apparaisse
sur I'unité de visualisation (env.7 s) ; relacher la touche >F<. Ensuite, actionner la touche >F&
jusqu'a ce que « ofFS » apparaisse. Adapter ensuite cette valeur en conséquence. Pour achever la
modification, actionner la touche >F< jusqu'a ce que la valeur effective soit a nouveau affichée

' Attention ! Tous les autres paramétres ne devraient pas étre modifiés!

[ ]
Réglage en usine :
Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,,PAS”
. S.tu” 0 ,Ctr 8 JALN” 0 ,Prot” 32
LhPb” 1.0 L EYP” 16 Lro1" 0
Lhat” 0.68 JFLt” 0.1 Lro2" 0
Lhdt” 017 LFLd” 0.5 L,Ct1" 20
L PH” 100 LdPS.” 0 L,Ct2" 20
Lrst” 0 ,Lo.S" 0 LTEL” 0
LPrE” 0 L HLS" 300
. SOoF” 0 , OFS” XX
LLb.t” 0 JHLA" 0
LLb.P" 25 Lol” 0
JFAPY 0 LHILL” 280

Rem:  du fait de la fonction « autotuning », les indications données sous CFG peuvent diverger faiblement.
Si des pompages importants surviennent, la fonction « Autotuning » pourra étre activée a I'état froid
de I'élément thermique (dans le menu CFG régler le point « S.tu » sur 2 ; la remise a zéro se fera
automatiquement).
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Utiliser le dispositif de levage 53410 ou 53323 (ou un autre outil adapté) pour soulever
I'équipement de fraisage et I'élément thermique.

3.2.2 Maesures de préparation du soudage

= Pour les tubes plus petits que le diametre maxi. a souder de la machine, les inserts de
réduction du diamétre de tube a usiner doivent étre montés avec les boulons a six pans creux
fournis avec les accessoires.

ROWELD P200B: @63-140mm: respectivement composés de 6 demi-coquilles a surface
de serrage large et de 2 demi-coquilles a surface de serrage étroite. @160-180mm:
respectivement composés de 8 demi-coquilles a surface de serrage large a partir.

ROWELD P160-355/5-12B: respectivement composés de 6 demi-coquilles a surface de serrage
large et de 2 demi-coquilles a surface de serrage étroite
ROWELD P500-630/18-24B Plus: respectivement composés de 6 demi-coquilles a surface de

serrage large et de 2 demi-coquilles a surface de serrage étroite jusqu’a 450 mm de diameétre
et de 8 demi-coquilles a surface de serrage large a partir de 500 mm

Il faut veiller a ce que les demi-coquilles a surface de serrage étroite soient insérées dans les

deux éléments de serrage de base extérieurs. C'est uniquement dans le cas d'une liaison tube/

coude que ceux-ci sont insérés dans I'élément de serrage de base gauche en haut et en bas.
= Mettre les tubes en plastique ou les raccords a souder dans le dispositif de serrage (pour les

tubes longs < 2,5m des chevalets a rouleaux doivent étre utilisés) et serrer les écrous en laiton

sur les outils de serrage supérieurs. Des excentricités des tubes peuvent étre compensées en

serrant ou en desserrant les écrous en laiton.
Pour P200B:

= Pour les liaisons tube / tube, la machine est utilisée avec 4 machoires
de serrage de base (position de soudage A).

=> Pour les liaisons étroites tube / raccord (position de soudage B),
il est possible d‘enlever la 4e machoire de serrage de base. Pour
ce faire, enlever d'abord les vis (3) et desserrer légérement les vis
(5). A présent, il est possible de retirer la 4e machoire avec sa base.
Pour finir, dévisser les pieces d’'écartement (4) et remplacer par les
vis (3).

= Dans le cas de liaisons tube/tube, les entretoises doivent étre
engagées dans les deux éléments de serrage situés a gauche
(état de livraison).

Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre
° montées en étant décalées en diagonale!

Chaque tube est maintenu par deux éléments de serrage.
Tube/raccord P160/5B:

= Dans le cas de liaisons tube/raccord, les entretoises doivent
étre engagées dans les deux éléments de serrage médians.

Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre
° montées en étant décalées en diagonale!

= Le tube est inséré dans trois éléments de serrage et le raccord est maintenu en place par un
élément de serrage. Ce faisant, I'élément de serrage coulissant peut étre déplacé sur la barre
en fonction des besoins en espace lors du serrage et du soudage.

Tube/raccord P250-355/8-12B: P
= Dans le cas de liaisons tube/raccord, les entretoises doivent o 1\
étre engagées dans les deux éléments de serrage médians et /)

le dispositif d'évacuation de I'élément thermique doit étre
accroché dans les éléments de serrage gauche.

Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre montées en étant décalées
en diagonale!
[
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= Le tube est inséré dans trois éléments de serrage et le raccord est maintenu en place par un
élément de serrage. Ce faisant, I'élément de serrage coulissant peut étre déplacé sur la barre
en fonction des besoins en espace lors du serrage et du soudage.

Lors du traitement de certains raccords dans des positions précises (p. ex. coude a

I'horizontale, collets de présoudage), il est nécessaire de retirer I'élément thermique du

dispositif d'évacuation.
Tube/raccord P500-630/18-24B Plus:

=>» Dans le cas de liaisons tube/raccord, les entretoises doivent
étre retournées et insérées dans |'élément de serrage médian.
Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre
montées en étant décalées en diagonale!

= Le tube est inséré dans trois éléments de serrage et le raccord est maintenu en place par un
élément de serrage. Ce faisant, I'élément de serrage coulissant peut étre déplacé sur la barre
en fonction des besoins en espace lors du serrage et du soudage.

= Approcher les piéces a usiner pour controler si elles sont bien bloquées dans I'outil de serrage.

pas dans celle-ci et ne pas y mettre les mains. Tenir les autres personnes a distance

f Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la machine. Ne pas se placer
de la zone de travail.

= |l faut également controler si I'élément thermique a bien atteint sa température de service.

ATTENTION!!! Afin de garantir une répartition uniforme de la chaleur dans I'ensemble de
I'élément thermique, celui-ci ne doit mis en route qu’au moins 10 minutes apres avoir atteint

@ la température théorique. Vérifier la température a I'aide d'un thermomeétre et ajuster le
réglage si nécessaire!

= Placer I'équipement de fraisage électrique entre les piéces a usiner a souder.

P500-630/18-24B Plus: Controler les sens de rotation! En usine les machines sont
H connectées aux bornes pour une rotation a droite.

= Connecter I'équipement de fraisage. Les disques de rabotage doivent fonctionner dans le sens
de la coupe, sinon commuter I'inverseur de phase sur la fiche de secteur avec un outil adapté

Risque de blessure ! Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la
I’équipement de fraisage lorsqu’elle fonctionne et ne pas mettre les mains dans
les lames rotatives. N'actionner la fraise qu’apreés I'avoir rentrée (position de

&travail) puis la remettre dans le caisson de rangement prévu a cet effet. Le bon
fonctionnement du commutateur de sécurité dans I'équipement de fraisage doit
étre garanti a tout moment, afin d’éviter un démarrage par inadvertance en
dehors de la position de travail.

= Faire complétement sortir la soupape de réglage de pression en la tournant dans le sens
antihoraire.
= Pousser le levier de commande vers la gauche et augmenter progressivement la pression de
fraisage jusqu'a ce qu’elle atteigne sa valeur optimale.
Une pression de fraisage peut engendrer la surchauffe et 'endommagement du
mécanisme de fraisage. En cas de surcharge ou d’arrét de I'entrainement de
I'équipement de fraisage, mettre en marche la machine et réduire la pression.

= Pousser le levier de commande vers la gauche et débrayer/arréter la machine lorsque des
copeaux longs d'une épaisseur < = a 0,2 mm sortent de maniere ininterrompue de la
fraiseuse.

= Arréter I'équipement de fraisage et attendre I'arrét des disques de rabotage. Retirer
I'équipement de fraisage de la machine de base et la déposer dans la caisse de transport.

= Rassembler les pieces, enlever la pression en ouvrant la soupape de décharge.
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= Vérifier que les surfaces de soudage sont planes, paralleles et alignées dans |'axe.

Le décalage axial entre les extrémités des piéces a usiner ne doit pas (conformément a DVS )
dépasser 10 % de I'épaisseur de paroi et I'interstice maxi. entre les surfaces planes ne doit pas
étre supérieur a 0,5 mm. Enlever d'éventuels copeaux dans le tube avec un outil propre (par
ex. pinceau).

Attention! Les surfaces fraisées préparées pour le soudage ne doivent pas étre touchées avec
® les mains et doivent étre exemptes de toute impureté!

3.2.3 Soudage

Risque de coincement! Toujours respecter un écart sar par rapport a la machine
lors du rapprochement des outils de serrage et des tubes. Ne jamais se placer dans
la machine!

= Pendant un nouveau rapprochement des extrémités des tubes, la pression de mouvement des
pieces (pression d’entrainement) peut étre lue sur le manometre de I'unité hydraulique.

On appelle pression de mouvement des pieces (pression d’entrainement) la pression la plus
minimale nécessaire pour assurer le déplacement axial — indépendamment de la longueur et
du poids. Cette valeur doit étre déterminée avec une trés grande précision, pour cela il faut
ouvrir et fermer plusieurs fois la machine et régler la soupape de réglage de pression jusqu’a
ce que la machine s'arréte presque. Cette pression d’entrainement déterminée doit étre
ajoutée a la pression de compensation, de réchauffage a cceur et d'assemblage.

= Introduire I'élément thermique dans la machine de base entre les deux pieces a usiner
et veiller a ce que les assises de la plague thermique soient placées dans les encoches du
dispositif d'évacuation.
Fermer la machine, régler et maintenir la pression de compensation plus la pression
d’entrainement nécessaires.

Des que la hauteur de cordon nécessaire est atteinte de maniére homogene sur tout le
pourtour des deux tubes, réduire la pression en ouvrant lentement la soupape de décharge.

Régler la pression de maniére a ce qu’un contact homogéne, presque sans pression des
extrémités des piéces a usiner avec I'élément thermique soit assuré (chauffage).
Refermer alors la soupape de décharge. Veiller a ce que les extrémités des piéces a usiner
restent en contact avec I'élément thermique.
A la fin du temps de chauffage, les piéces a usiner sont a nouveau éloignées I'une de I'autre,
I'élément thermique est enlevé et les extrémités des piéces a usiner sont rapprochées. La
pression doit maintenant étre augmentée le plus linéairement possible jusqu’a la pression
d'assemblage nécessaire et maintenue pendant toute la période de refroidissement.
= Controler régulierement la pression et I'ajuster par pompage si nécessaire. Faire vérifier le

systeme hydraulique en cas de perte excessive de pression.

' Attention: Pendant les 20 a 100 premiéres secondes, maintenir le levier de

° commande enfoncé puis le relacher (en position médiane).

= Remettre I'élément thermique dans la caisse de transport.

= Lorsque le temps de refroidissement est écoulé, enlever entierement la pression en ouvrant la
soupape de décharge, desserrer les piéces soudées et les enlever.

= Ouvrir la machine de base, établir un procés-verbal. La machine est préte pour le cycle de
soudage suivant.

Tous les parameétres de soudage sont indiqués dans les tableaux de soudage ci-joints.

3.2.4 Mise hors service
= Déconnecter |'élément thermique.

Laisser refroidir I'élément thermique ou le ranger de maniére a ce qu'il ne puisse
enflammer de subtances situées a proximité!

= Débrancher I'équipement de fraisage, I'élément thermique et I'unité hydraulique et enrouler
les cables.
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f Le groupe hydraulique doit étre transporté et stocké uniquement a la verticale.

Lorsqu'il est positionné en biais, de I’'huile s'échappe au niveau du bouchon de
ventilation muni d’une jauge!

= Détacher les flexibles hydrauliques et les enrouler.

' Attention! Protéger les raccords contre les impuretés!

3.3

Exigences générales

Etant donné que les conditions atmosphériques et ambiantes ont une influence décisive sur

le soudage, les prescriptions correspondantes des directives DVS 2207, 1¢¢, 11¢me et 15¢eme
parties, doivent absolument étre respectées. En dehors de I’Allemagne, les directives nationales
correspondantes sont valides.

( Les travaux de soudage doivent étre constamment et soigneusement surveillés 1)

3.4

Remarques importantes concernant les parametres de soudage

Tous les parameétres de soudage nécessaires comme la température, la force et la durée sont
indiqués dans les directives DVS 2207, 1¢¢, 11¢m et 15¢™ parties. En dehors de I'Allemagne, les
directives nationales correspondantes sont valides.

Achat:  DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Au cas par cas, les parametres d'usinage spécifiques aux matériaux des fabricants de tubes
devront absolument étre demandés.

Les parameétres de soudage mentionnés dans les tableaux de soudage joints sont des valeurs
indicatives pour lesquelles la société ROTHENBERGER décline toute garantie !

Les valeurs pour la pression de compensation et d'assemblage indiquées dans les tableaux de
soudage ont été calculées avec la formule suivante:

Pression P [bar]= Surface soudée A [mm?] x facteur de soudage SF [N/mm?]

Surface des vérins Az [em?] x 10

Facteur de soudage (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?2

PRy

La surface totale des vérins de ROWELD P 160/5 B est de 3, 53 cm?)

La surface totale des vérins de ROWELD P 200 B est de 3, 53 cm?)

La surface totale des vérins de ROWELD P 250/8 B est de 6, 26 cm?)

La surface totale des vérins de ROWELD P 355/12 B est de 6, 26 cm?2)

La surface totale des vérins de ROWELD P 500/18 B et de P 630/24 B est de 14, 13 cm?)
La surface totale des vérins de ROWELD P 630/24 B Plus est de 22, 38 cm?)

4 Entretien et maintenance

Les points suivants doivent étre respectés pour assurer le bon fonctionnement de la machine:

les tiges conductrices doivent étre maintenues exemptes d’impuretés. Les tiges conductrices
doivent étre remplacées si leur surface est endommagée, étant donné que ceci peut
éventuellement entrainer une perte de pression.

les entrainements électriques de I'équipement de fraisage et de I'élément thermique ne
doivent fonctionner qu'avec la tension indiquée sur la plaque signalétique.

pour obtenir des résultats de soudage parfaits, il est nécessaire de maintenir I'élément
thermique propre. Si sa superficie est endommagée, I'élément thermique doit étre doté

d’un nouveau revétement et/ou remplacé. Des résidus de matériaux sur le miroir de chauffe
réduisent les propriétés antiadhésives et doivent étre enlevés avec du papier qui ne s'effiloche
pas et de I'alcool a briler (seulement quand I'élément thermique est froid).

Le niveau d'huile du groupe hydraulique doit étre contrélé avant chaque mise en service (le
niveau d’'huile devrait se situer entre les marques mini. et maxi.). Si nécessaire, rajouter de
I'huile hydraulique ( HLP — 46, réf.: 53649).
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e L'huile hydraulique ( HLP — 46, réf.: 53649 ) doit étre vidangée tous les 6 mois.

e Pour éviter des défaillances de fonctionnement, I'unité hydraulique doit étre vérifiée
régulierement afin de s'assurer de son étanchéité, du bon serrage des raccords a vis ainsi que
de I'état parfait du cable électrique.

e Les raccords hydrauliques express de I'unité hydraulique et du paquet de flexibles doivent
étre protégés contre les impuretés. S'ils sont sales, ils devront étre nettoyés avant d'étre
raccordeés.

e |'équipement de fraisage est doté de deux lames affitées des deux cotés. Lorsque la
performance de coupe diminue, les lames peuvent étre tournées et/ou remplacées par des
lames neuves.

e || faut toujours veiller a ce que les extrémités de tubes et/ou de pieces a usiner, en particulier
les surfaces de contact, soient exemptes d'impuretés étant donné que sinon la durée de vie
des lames est fortement raccourcie.

par un point de service aprés-vente homologué, conformément a DVS 2208. Le
cycle de contréle devrait étre raccourci pour les machines soumises a une
sollicitation supérieure a la moyenne.

f Une vérification annuelle de la soudeuse doit étre effectuée par le fabricant ou

1.1 Entretien de la machine et des outils

(Tenir compte des instructions de maintenance du point 4!)
Des outils affatés et propres donnent de meilleurs résultats de travail et sont plus sars.

Remplacer immédiatement des piéces émoussées, cassées ou perdues. Controler que les
accessoires sont attachés de maniere sre a la machine.

Utiliser uniquement des piéces de rechange originales lors des travaux de maintenance. Seul du
personnel spécialisé qualifié est autorisé a effectuer des réparations.

Débrancher la machine lorsqu’elle n’est pas utilisée, avant des travaux d’entretien et de
maintenance et avant le remplacement de piéces accessoires.

Avant raccorder a nouveau la machine au réseau électrique, il faut s'assurer que la machine et les
outils accessoires sont bien déconnectés.

Si des cables de rallonge sont utilisés, leur sécurité et leur bon fonctionnement doivent étre
controélés. Seule I'utilisation de cables homologués pour le plein air est autorisée.

Il est interdit d'utiliser des outils et des machines si le bati ou des poignées, en particulier en
plastique, sont déchirés et/ou déformés.

Des impuretés et de I'humidité dans de telles fissures conduisent le courant électrique. Ceci peut
entrainer une électrocution si un défaut d'isolation survient dans I'outil et/ou dans la machine.

Remarque: nous renvoyons en outre aux prescriptions de prévention des accidents.

5 Accessoires

Vous trouverez les accessoires appropriés et un formulaire de commande page 147 et suivantes.

6 Elimination des déchets

Certaines pieces de I'appareil sont recyclables et peuvent donc faire I'objet d'un traitement

de recyclage. Des entreprises de recyclage agréées et certifées sont disponibles a cet effet.
Renseignez-vous aupres de votre administration de déchets compétente pour I'élimination non
polluante des pieces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniquement:

Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageéres ! Conformément a la
directive européenne 2012/19/CEE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et sa transposition dans la Iégislation nationale, les appareils électriques
usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d'un recyclage respectueux
de I'environnement.
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® Este simbolo avisa de que hay peligro de causar dafios materiales 0 medioambientales.

> Requerimiento de actuar

ESPANOL \ROTHENBERGER



1 Indicaciones de seguridad

1.1 Uso apropiado de la maquina

Las maquinas ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional se emplearan sélo para la produc-
cion de uniones soldadas de tubos PE - PP y PVDF conforme a los datos técnicos.

1.2 Indicaciones generales de seguridad

{ATENCION! En la utilizacion de herramientas eléctricas se observaran las siguientes
medidas basicas de seguridad para evitar la electrocucion, lesiones e incendios.

Lea todas las indicaciones antes de utilizar esta herramienta eléctrica y conserve las
advertencias de seguridad en lugar seguro.

Mantenimiento y reparacion:

1 Limpieza, mantenimiento y lubricacidn periddicas. Antes de realizar ajustes y
operaciones de mantenimiento o reparacion desconecte el aparato de la corriente eléctrica.

2 Las reparaciones del equipo soélo las ha de realizar personal cualificado y con
recambios originales. Con ello queda garantizada la seguridad del equipo.

Trabajar de forma segura:

1 Mantenga su zona o puesto de trabajo ordenado. El desorden puede ser la causa de un
accidente.

2 Tenga en cuenta las influencias ambientales. No exponga las herramientas eléctricas a
la lluvia. No utilice las herramientas eléctricas en un entorno himedo o mojado. Procure que
la zona o puesto de trabajo esté bien iluminado. No utilice las herramientas eléctricas donde
exista peligro de incendio o de explosién.

3 Protéjase contra la electrocucion. Evite tocar, con cuaquier parte del cuerpo, las piezas
puestas a tierra (p. ej., tubos, radiadores, cocinas eléctricas, frigorificos).

4 Haga que terceras personas se mantengan alejadas. No permita que terceras personas,
especialmente nifos, toquen la herramienta eléctrica o el cable. Haga que se mantengan
alejados de la zona de trabajo.

5 Conserve las herramientas eléctricas que no vaya a utilizar en un lugar seguro. Las
herramientas eléctricas que no se vayan a utilizar deben depositarse en un lugar seco, alto o
que se pueda cerrar con llave, fuera del alcance de los nifos.

6 No sobresolicite su herramienta eléctrica. Las herramientas eléctricas ofrecen mejores
prestaciones y son mas seguras trabajando dentro de sus margenes de potencia.

7 Utilice la herramienta eléctrica adecuada. No utilice herramientas de poca potencia para
trabajos que requieran mayor potencia. No utilice la herramienta eléctrica para fines para los
que no ha sido prevista. Utilice, p. e]., una sierra circular de mano para cortar troncos o lefia.

8 Lleve ropa adecuada. No se llevara ropa holgada o joyas, podrian quedar atrapadas en las
piezas moviles. Si se trabaja en el exterior se recomienda llevar calzado antideslizante. Si tiene
el pelo largo, llévelo sujeto y cubierto.

9 Utilice los equipos de proteccion. Lleve gafas de proteccion. Utilice mascarilla en los
trabajos en los que se genere polvo.

10 Conecte el dispositivo de aspiracion. Si existen conexiones a un dispositivo de aspiracion o
de recogida de polvo, cerciérese de que estan conectados y de que funcionan correctamente.

11 No utilice el cable para fines para los que no se ha previsto. No utilice el cable para
desacoplar el conector de la toma de corriente tirando del mismo. Proteja el cable de altas
temperaturas, del aceite y de bordes cortantes.
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12 Fije la pieza de trabajo de forma segura. Utilice dispositivos de sujecién o un tornillo de
banco para fijar la pieza de trabajo. De este modo estard més segura que si la sujeta con la
mano.

13 Evite trabajar en una postura corporal forzada. Procure trabajar en posicion firme y sin
perder el equilibrio en ninglin momento.

14 Conserve la herramienta debidamente. Mantenga sus herramientas de corte afiladas
y limpias, de este modo trabajara mejor y con mayor seguridad. Siga las indicaciones para
la lubricacién y el cambio de util. Compruebe periédicamente el cable de conexiéon de
la herramienta eléctrica y en caso de detectar dafos, haga que la repare un especialista
homologado. Compruebe los cables de prolongacién periédicamente y sustitlyalos cuando
resulten danados. Los mangos y asideros deben estar secos, limpios y sin manchas de aceite o
grasa.

15 Desacople el conector de la toma de corriente. Por ejemplo, cuando no se utilice la
herramienta eléctrica, antes de realizar tareas de mantenimiento y al cambiar Utiles, como
pueden ser hojas de corte, brocas o fresas.

16 No deje las llaves de la herramienta puestas. Antes de encender la herramienta
compruebe que haya retirado la llave y el Gtil de ajuste.

17 Evite el funcionamiento sin supervision. Asegurese de que el conmutador esté en
posicién de apagado al acoplar el conector a la toma de corriente.

18 Utilice un cable de prolongacién para trabajar en el exterior. En el exterior utilice sélo
cables homologados y con el distintivo correspondiente para uso en el exterior.

19 Este siempre atento. Concéntrese en lo que esta haciendo. Realice los trabajos con sentido
comun. No utilice las herramientas eléctricas si no puede concentrarse en el trabajo.

20 Compruebe la herramienta eléctrica con respecto a posibles dainos. Antes de utilizar
la herramienta eléctrica se tendra que comprobar que los dispositivos de proteccion y
los componentes que estén ligeramente danados cumplan su funcién correctamente.
Compruebe que todas las piezas y componentes méviles funcionen correctamente, que
no se atascan y que no estén dafados. Todas las piezas y componentes tienen que estar
correctamente montados y cumplir todos los requisitos que garanticen el funcionamiento
correcto de la herramienta eléctrica.

Los dispositivos de proteccién y los componentes que presenten dafos tienen que ser
sustituidos o reparados pertinentemente en un taller especializado homologado, siempre y
cuando no figure lo contrario en las instrucciones de uso. Los conmutadores o interruptores
danados tienen que ser sustituidos en un taller del cliente.

No utilice las herramientas eléctricas cuyos conmutadores de encendido y apagado no
funcionen correctamente.

21 Atencion. Si se utilizan otras herramientas u otros accesorios se corre el riesgo de sufrir
lesiones.

22 Haga reparar sus herramientas eléctricas en talleres de electricidad o por personal
electricista. Esta herramienta eléctrica cumple con las normas de seguridad pertinentes. Las
reparaciones las debe realizar solo personal electricista, utilizando recambios originales, de lo
contrario el usuario corre el riesgo de sufrir o provocar un accidente.

Datos técnicos, consulte el folleto ,Datos técnicos”
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3 Funcionamiento del aparato
3.1 Descripcion del aparato

Las maquinas ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional son maquinas de soldar a tope con
elemento calefactor compactas y facilmente transportables, que fueron concebidas especialmente
para el uso en obras — y aqui especialmente en zanjas de tubos -. Naturalmente las maquinas
también se pueden usar en talleres.

Debido a la versatilidad de las maquinas de soldadura “tipo ROWELD" pueden realizarse con
seguridad las siguientes uniones soldadas de tubos de PE - PP y PVDF con didmetros exteriores de
40-630mm/1 1/4-24" en todos los campos de aplicacion:

I Tubo - Tubo

1. Tubo - codo de tubo

L. Tubo - PiezaenT

IV. Tubo - cuello de soldadura previa

Las maquinas se componen esencialmente de:

M4aquina base, piezas tensoras reductoras, grupo hidraulico, instalacion fresadora, elemento
calefactor, caja de ajuste.

Al soldar cuellos de soldadura previa se debe usar el adaptador de bridas a la venta como
accesorio.

ROWELD P160-250/5-8B: Al soldar codos de tubo del diametro max. de la maquina con curvas
de union estrechas se debera utilizar la parte superior de la herramienta de sujecion biselada
adquirible como accesorio.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Para elevar y expulsar la fresadora y el elemento calefactor
puede usarse el dispositivo de elevacion eléctrico a la venta como accesorio.

3.1.1 Maquina base (fig. A)
1 Elementos tensores moviles 5 Elemento tensor desmontable
2 Elemento tensor desplazable 6 Tornillos de fijacion arriba

3 Pieza distanciadora con muescas de anclaje 7  Distanciador
Dispositivo de extraccion del elemento

4 8 Tornillos de fijaciéon abajo
calefactor
3.1.2 Grupo hidraulico (fig. B)
1 Empalme carga aceite y sonda de nivel 5 Cable de red
Conectador acoplamiento rapido 6 Mandmetro
3 Vélvula de descarga 7 Palanca de mando, Hacia la izquierda :
cierre, Hacia la derecha: apertura
4 Manguito acoplamiento rapido 8 Vilvula ajuste presion

El grupo hidraulico permite realizar las operaciones marcadas con los simbolos siguientes de la
magquina soldadora:

Para juntar las mordazas, mover la palanca de control hacia la izquierda. La
velocidad de avance y de formacion de presion dependen del angulo de giro.

‘ * Para separar las mordazas, mover la palanca de control hacia la derecha. La
velocidad de avance depende del &ngulo de giro.

A Vélvula de ajuste de presion para las presiones de fresado, igualacion,
calentamiento y union. La presion seleccionada se muestra en el manémetro.

(\ Valvula de descarga, mediante giro a la izquierda puede disminuirse la presion. La
0 P velocidad de disminucién de presion depende de la cantidad de vueltas. Giro hacia
la derecha mantener la presion .

OI L Tubuladura de carga tapa de cierre con aceite — sonda de nivel
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3.2 Instrucciones de manejo
La maquina soldadora sélo debe ser manejada por especialistas debidamente

M cualificados e instruidos segiin DVS 2212 parte 1!

' iLa maquina sélo debe ser usada por operarios autorizados e instruidos en ella!
[ ]
3.2.1 Puesta en servicio

iPor favor lea detalladamente las instrucciones de servicio y los avisos de
seguridad antes de la puesta en servicio de la maquina de soldar a tope!

No utilizar el elemento calefactor en entornos con peligro de explosion y evitar a
toda costa el contacto con materiales altamente inflamables.

Mantener una distancia de seguridad respecto a la maquina; no apoyarse en la
maquina ni agarrarla. Mantenga a otras personas apartadas de la zona de trabajo.

Antes de cada puesta en marcha se debera comprobar el nivel de aceite del grupo
hidraulico. El nivel del aceite tiene que estar entre las marcas de nivel maximo y
minimo de la varilla del tapén de llenado de aceite. En caso necesario anadir
aceite hidraulico HLP 46.

ﬁ El grupo hidraulico sélo se tiene que transportar y colocar en posicion horizontal.

> P>

iSi se inclina, saldra aceite por el tapon de ventilacion y de purga con varilla.

= Una la maquina base y el grupo hidraulico con las dos gomas hidraulicas.

Proteger los acoplamientos rapidos de la suciedad. jSustituir inmediatamente los
® acoplamientos inestancos!

= Conectar el enchufe de la instalacion fresadora, grupo hidraulico y elemento calefactor al
abastecimiento de corriente, de acuerdo con lo indicado en la placa de caracteristicas.

En P160-250/5-8B:

= Eldiodo rojo ,Stand by” de la resistencia se ilumina, es decir: hay voltaje. Encienda la
resistencia del asidero con el botén grande (luz verde) y ajuste la temperatura deseada con los
botones ,+" o ,,-” (160 °C a 285 °C / 320 °F a 545 °F).

El calentamiento se muestra a través del diodo amarillo del asidero. Ademas, en el indicador
de temperatura aparecen barras horizontales. Poco antes de alcanzar la temperatura
programada (tolerancia de +/-3 °C / 5,4 °F), el diodo amarillo se apaga y el verde se enciende.
Pasados otros 10 minutos, la resistencia ya esta lista para usarse. Aviso: Al alcanzar la
temperatura programada por primera vez, el valor ajustado podria superarse ligeramente.

Debe controlarse la temperatura con un medidor de la tempera externa. En caso de
discrepancias, la resistencia debe volver a calibrarse. Presione simultdneamente los botones
L+"y ="y, acontinuacién, ajuste la diferencia haciendo uso de los mismos.

Si aparece el mensaje ,Er1”, el sistema electrénico esta averiado. Si aparece el mensaje

LEr2”, el termémetro de resistencia esta averiado o no esta conectado. Debera llevar el
aparato a un taller autorizado de ROTHENBERGER.

iPeligro de quemaduras! El elemento calefactor puede alcanzar una temperatura
de hasta 290°C / 554°F y se debe colocar directamente después del uso en la caja
de ajuste prevista para ello!
En P355/12B:
= Encender el interruptor principal del conector de la caja, la luz verde del interruptor se
enciende y la temperatura real de la placa calefactora se muestra en la pantalla. Regular la
temperatura entre 160°C y 270°C / 320°F y 518°F utilizando las teclas - y +.
Cuando se alcance la temperatura deseada, la indicacién superior cambiara de “set” a
“actual” y el indicador “heat” parpadeara. El componente calefactor estara listo para su uso
10 minutos después. Controlar la temperatura con un termémetro.
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El regulador de temperatura esta configurado con los valores éptimos, en caso de que la
temperatura real de la superficie no se corresponda con el valor mostrado, se puede realizar
una compensacion. Ademas de poner el interruptor basculante a 0, apretar las teclas - y +
yencender el interruptor basculante, en la pantalla aparecera “OFF”, “SET" y a continuacion,
el valor de compensacién introducido. Introducir la compensacién con las teclas -y +y
guardar presionando las teclas - y +, a continuacién, se volvera a mostrar el valor real.

En P500-630/18-24B Plus:

= Conectar el interruptor principal en la caja de mando / elemento calefactor (el interruptor se
ilumina en verde). Ajustar la temperatura deseada (ver Regulador de temperatura).

La indicacién en el display muestra generalmente el valor real efectivo de temperatura. Segun
DVS el elemento calefactor estd listo para el servicio 10 minutos después de alcanzar por
primera vez la temperatura tedrica. La temperatura se controlar de con un aparato medidor
de temperatura.

iPeligro de quemaduras! El elemento calefactor puede alcanzar una temperatura
de hasta 300°C / 572°F y se debe colocar directamente después del uso en la caja
de ajuste prevista para ello!

La maquina soldadora va equipada con un regulador de temperatura digital tipo 400.

El regulador de temperatura digital esta configurado y ajustado de fabrica. Para ajustar la
temperatura solo se tiene que pulsar la tecla >F4 hasta que la indicacién muestre “_SP”.Ahora
puede cambiarse la temperatura tedrica en la gama de 0-300°C / 32-572°F con las teclas de
flecha.

Si no se pulsan mas teclas, la indicacién muestra de nuevo la temperatura efectiva, el regulador
ajusta automaticamente la nueva temperatura seleccionada. Mientras la temperatura efectiva sea
menor que la temperatura teorica ajustada centellea la flecha roja (low). Si la temperatura efectiva
es mayor centellea la flecha roja (high). Si el valor teérico ajustado coincide con el valor efectivo,
luce la barra verde. Si la temperatura de superficie real en el elemento calefactor no coincidiera
con el valor efectivo indicado, puede introducirse un “Offset”.Para ello mantener pulsada la tecla
>F<& hasta que aparezca “InP” en el display (aprox.7seg.); soltar la tecla >F4. Después pulsar

la tecla >F€ tantas veces hasta que aparezca “oFS”. Adaptar este valor correspondientemente.
Para concluir el cambio, pulsar la tecla »>F& hasta que aparezca de nuevo el valor efectivo.

' jAtencion! No deben cambiarse los demas parametros!

[
Ajuste de fabrica:
Menii ,,CFG" Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,,PAS”
,S.tu” 0 ,Ctr” 8 JALN” 0 , Prot” 32
LhPb” 1.0 LEYPY 16 o1 0
Lht” 0.68 JFLt” 0.1 Lro2" 0
Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 L,Ct1" 20
LhPH” 100 LdPS.” 0 L,Ct2" 20
,rst” 0 ,Lo.S" 0 L, TEL.” 0
LPrE” 0 LHILS” 300
, SOF” 0 , OFS" XX
LLb.t” 0 JHLA" 0
LLb.P" 25 LJLol” 0
JFAPY 0 LHILL” 280

Nota: Debido a la funcién Autotuning, en CFG pueden discrepar minimamente los datos. Si aparecieran
grandes oscilaciones de regulacién, puede activarse la funcion Autotuning con elemento calefactor
frio (En el menu CFG poner el punto “S.tu” al 2; reposicion a 0 es automatica).

Para elevar el dispositivo fresador y el elemento calefactor utilizar el dispositivo de elevacién
53410 6 53323 u otro Util adecuado.
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3.2.2 Maedidas a tomar para la preparacion de la soldadura

= En tubos que son menores que el didmetro max. a soldar de la maquina se deben montar
las piezas reductoras, del didametro de tubo a trabajar con los tornillos hexagonales en los
accesorios.
ROWELD P200B: @63-140mm: compuesta de 6 semicarcasas con superficie tensora ancha y 2
con superficie tensora estrecha. @160-180mm: compuesta de 8 semicarcasas con superficie
tensora ancha.
ROWELD P160-355/5-12B: compuesta de 6 semicarcasas con superficie tensora ancha y 2 con
superficie tensora estrecha.
ROWELD P500-630/18-24B Plus: compuesta de, hasta diametro 450mm 6 semicarcasas
con superficie tensora ancha y 2 con superficie tensora estrecha, a partir de 500mm 8
semicarcasas con superficie tensora ancha
Aqui se debe cuidar de que las semicarcasas estén colocadas con la superficie tensora
estrecha en los dos elementos tensores base extremos inferiores. Sélo en conexiones tubo -
codo de tubo se colocaran éstos arriba y abajo en el elemento tensor basico de la izquierda.

= Colocar los tubos de plastico o piezas moldeadas a soldar en el dispositivo tensor (en tubos
<2,5m mas largos tienen que usarse caballetes de rodillos) y apretar las tuercas de latén en las
piezas tensoras superiores. Faltas de redondez de los tubos pueden compensarse apretando o
soltando las tuercas de laton.

En P200B:

= En tubos / uniones de tubos las maquina es accionada con 4
mordazas de sujecion (posicion de soldeo A).

= En tubos estrechos / uniones por compresion (posicion de
soldeo B) se puede quitar la cuarta mordaza de sujecion. Para ello
sacar primero los tornillos (3) y se aflojan los tornillos (5). Ahora se
puede extraer la cuarta mordaza junto con la base. Por ultimo se
destornillan los distanciadores (4) y se los reemplaza por tornillos

(3).

= En conexiones tubo - tubo los elementos distanciadores deben
estar encastrados en ambos elementos tensores de la
izquierda (estado de suministro).

' Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben
montar desplazados diagonalmente!

Dos elementos tensores sujetan los tubos.
Tubo / pieza de empalme P160/5B:

= En conexiones tubo - pieza de empalme los elementos
distanciadores deben estar encastrados en los dos elementos
tensores del centro.

Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben
° montar desplazados diagonalmente!

= Eltubo se coloca en los tres elementos tensores y el empalme lo sujeta un elemento tensor. El
elemento tensor desplazable se puede mover a lo largo de la barra, segun el espacio que se
necesite para tensar y soldar.

Tubo / pieza de empalme P250-355/8-12B:

= En las conexiones tubo - pieza de empalme los elementos
distanciadores deben estar encastrados en los dos elementos
tensores del centro y el dispositivo de extraccion del elemento
calefactor se deberad enganchar en los elementos tensores de
la izquierda.
Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben montar desplazados

° diagonalmente!
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= Eltubo se coloca en los tres elementos tensores y el empalme lo sujeta un elemento tensor. El
elemento tensor desplazable se puede mover a lo largo de la barra, segun el espacio que se
necesite para tensar y soldar.

Al mecanizar algunos elementos de empalme en ciertas posiciones, p. ej. codo en horizontal
o collarines de soldar, serd necesario desmontar el dispositivo de extraccion del elemento
calefactor.

Tubo / pieza de empalme P500-630/18-24B Plus:

= En conexiones tubo - pieza de empalme los elementos

distanciadores se deberan girar y encastrar en el elemento
tensor del centro.

Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben
® montar desplazados diagonalmente!

= El tubo se coloca en los tres elementos tensores y el empalme lo sujeta un elemento tensor. El
elemento tensor desplazable se puede mover a lo largo de la barra, segun el espacio que se
necesite para tensar y soldar.

= Juntando las piezas, controlar si éstas ajustan bien en la herramienta tensora.

Mantener una distancia de seguridad respecto a la maquina; no apoyarse en la
maquina ni agarrarla. Mantenga a otras personas apartadas de la zona de trabajo.

v

Igualmente se debe controlar si el elemento calefactor ha alcanzado su temperatura de
servicio.

' OBSERVE!!! Para garantizar la distribucién uniforme del calor por todo el elemento

calefactor, éste se podra utilizar sélo cuando hayan transcurrido como minimo 10 minutos

® desde que alcanzara la temperatura nominal. Controlar la temperatura con un aparato de
medicién y regular posteriormente si es necesario!

= Poner la instalacion fresadora eléctrica entre las piezas a soldar.
' P500-630/18-24B Plus: jControlar los sentidos de giro! De fabrica salen las maquinas
(]

>

conectadas en giro a la derecha.

Conectar la instalacién fresadora. Las cuchillas deben girar en sentido de corte, de lo contrario
conmutar el inversor de fases del enchufe de red con una herramienta adecuada.

iPeligro de lesiones! jMantener una distancia de seguridad respecto a la maquina
&durante el funcionamiento y no agarrar las cuchillas en rotacién. Activar la
fresadora solamente en estado introducido (posic. de trabajo) y a continuacion
&reponer de nuevo hacia atras en caja de ajuste prevista para ello. La funcionalidad
del interruptor de seguridad en la instalacion fresadora tiene que estar
garantizada en todo momento para evitar un arranque fortuito fuera de la
maquina.

v

Extraer por completo la vélvula de ajuste de presion girandola en sentido opuesto a las agujas
de reloj.

Pulsar la palanca de mando hacia la izquierda y aumentar lentamente la presién de fresado
hasta alcanzar el valor éptimo.

f Una presion de fresado demasiado alta puede provocar un sobrecalentamiento y

v

danos en el accionamiento de fresado. En caso de sobrecarga o parada del
accionamiento de la fresa subir la maquina y reducir la presion.

v

Una vez que la viruta (espesor < = 0,2mm) salga ininterrumpidamente de la fresa, presionar la
palanca de control a la derecha y retirar la maquina.

v

Desconectar el dispositivo fresador y esperar a que se detengan los discos cepilladores. Extraer
el dispositivo fresador de la maquina basica y depositarlo en el cofre de ajuste.

= Replegar los cabezales y evacuar la presion abriendo la vélvula de descarga de presion.
= Comprobar alineacion en plano, axial y paralela de las superficies soldadas.
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Si no fuera asi, tiene que repetirse el proceso de fresado. El desvio axial entre los extremos de
las piezas no debe (seguin DVS) ser mayor del 10% del grosor de pared y la hendidura max.
entre las superficies planas no superior a 0,5mm. Quitar las posibles virutas en el tubo con
una herramienta limpia (p. ej. pincel).

Observe! Las superficies fresadas, preparadas para la soldadura no deben tocarse con las
manos y tienen que estar completamente limpias!

3.2.3 Soldadura

f iPeligro de aplastamiento! Al juntar las piezas tensoras y los tubos mantener una

>

>

separacion de seguridad a la maquina. jNo acercarse demasiado a la maquina!

Durante una nueva unién de los extremos de las piezas se debe leer en el manémetro de la
unidad hidraulica la presién de movimiento de la pieza (presion de arrastre).

Como presién de movimiento de la pieza (presién de arrastre) se denomina la presion minima
gue es necesaria para mover axialmente la pieza —independientemente de la longitud y del
peso. Este valor se debe calcular muy preciso, siendo para ello necesario encender y apagar

la mé&quina varias veces y ajustar la valvula de graduacion de presion hasta que la maquina
esté a punto de pararse. A esta presion de arrastre calculada se le debe afadir la presion de
compensacién, de calentamiento y de unién.

Poner el elemento calefactor entre las dos piezas en la maquina base y comprobar que los
apoyos de la placa calentadora se asientan en las ranuras del dispositivo de extraccién.
Juntar la maquina, ajustar la presion necesaria de compensacién mas la presién de arrastre y
mantener.

Tan pronto como se haya alcanzado uniformemente la altura de reborde necesaria en todo el
perimetro de los dos tubos, purgar la presién abriendo lentamente la véalvula de descarga.
Ajustar la presién de tal manera que esté asegurado todavia un contacto uniforme, casi sin
presion de los extremos de pieza al elemento calefactor ( calentamiento ).

Cerrar ahora de nuevo la vélvula de descarga. Aqui se debe cuidar que los extremos de la
pieza no pierdan el contacto con el elemento calefactor.

Después de transcurrido el tiempo de calentamiento se separan las piezas de nuevo, se quita
el elemento calefactor y se juntan los extremos de pieza. Ahora se debe aumentar la presion
lo mas linealmente posible de acuerdo a la presién de unién y mantener durante todo el
tiempo de enfriamiento.

Controlar regularmente la presién y bombear si fuese necesario. En caso de pérdida excesiva
de presion comprobar el sistema hidraulico.

Atencion: Durante los primeros 20 a 100 segundos mantener apretada la palanca de
mando y soltar después (en posicion central).

Colocar el elemento calefactor en el cofre de ajuste.

Después de transcurrido el tiempo de enfriamiento, quitar la presion completamente abriendo
la valvula de descarga, destensar las piezas soldadas y retirar.

Separar la maquina base, elaborar un protocolo. La maquina esta lista para el siguiente ciclo
de soldadura.

Todos los pardmetros de soldadura pueden leerse en las tablas de soldadura adjuntas.

3.2.4 Puesta fuera de servicio

>

Desconectar el elemento calefactor.

ﬁ iDejar enfriar el elemento calefactor o almacenarlo de manera que no inflame

>

materiales cercanos!

Sacar el enchufe de red de la instalacion fresadora, del elemento calefactor y del grupo
hidraulico de la caja de enchufe y enrollar el cable.
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se inclina, saldra aceite por el tapon de ventilacion y de purga con varilla!

if El grupo hidraulico sélo se debe transportar y colocar en posicion horizontal. ;Si

= Desacoplar las gomas hidraulicas y enrollar.

3.3

' jAtencion! jProteger los acoplamientos contra la suciedad!

Requisitos generales

Puesto que los efectos del ambiente y la intemperie influyen decisivamente en la soldadura, se
deben mantener necesariamente las fijaciones previas correspondientes en las directrices DVS
2207 parte 1, 11y 15. Fuera de Alemania rigen las directrices nacionales correspondientes.

i Los trabajos de soldadura se deben supervisar constante y cuidadosamente.

3.4

Avisos importantes a los parametros de soldadura

Todos los pardmetros de soldadura necesarios tales como temperatura, presion y tiempo se
deben leer en las directrices DVS 2207 parte 1, 11y 15. Fuera de Alemania rigen las directrices
nacionales correspondientes.

Referencia: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

IiEn cada caso especial deben consultarse necesariamente los parametros especificos de material
del fabricante del tubo!

jLos parametros de soldadura mencionados en las tablas adjuntas de soldadura son valores de
referencia, por los que la empresa ROTHENBERGER no asume garantia alguna!

Los valores indicados en las tablas adjuntas de soldadura para la presion de compensacién y de
unién se calcularon segun la formula siguiente:

Presién P [bar] = Superficie de soldadura A [mm?] x factor de soldadura SF [N/mm?]

Superficie cilindrica Az [cm?] x 10

Factor de soldadura (SF): PE = 0,15 N/mm2, PP = 0,10 N/mm2, PVDF = 0,10 N/mm?2

La superficie total cilindrica de ROWELD P 160/5 B e 3, 53 cm?)

La superficie total cilindrica de ROWELD P 200 B e 3, 53 cm?)

La superficie total cilindrica de ROWELD P 250/8 B e 6, 26 cm?)

La superficie total cilindrica de ROWELD P 355/12 B e 6, 26 cm?)

La superficie total cilindrica de ROWELD P 500/18 By P 630/24 B e 14, 13 cm?)
La superficie total cilindrica de ROWELD P 630/24 B Plus e 22, 38 cm?)

4 Limpieza y mantenimiento

Para conservar la funcionalidad de la maquina deben respetarse los puntos siguientes:

Tienen que mantenerse limpias las barras guia. Si se dafia la superficie tienen que cambiarse
las barras guia, pues esto podria llevar a una pérdida de presion.

La instalacion fresadora, el elemento calefactor y el grupo hidréaulico solo deben ponerse en
funcionamiento con la tension indicada en la placa de caracteristicas.

Para lograr resultados perfectos de soldadura, es necesario mantener limpio el elemento
calefactor. Si se dafa la superficie tiene que ponerse un nuevo revestimiento al elemento
calefactor o cambiarse. Los restos de material en el espejo calefactor reducen la propiedad
antiadherente y tienen que quitarse con un papel no fibroso y alcohol (jsélo con elemento
calefactor frio!).

Antes de cada puesta en marcha se debera comprobar el nivel de aceite del grupo hidraulico
(el nivel de aceite debe estar entre las marcas min. y max.). En caso necesario rellenar con
aceite hidraulico ( HLP — 46, N° art.: 53649 ).

Cambiar el aceite hidraulico ( HLP — 46, N° art.: 53649 ) cada 6 meses.
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e Para evitar anomalias de funcionamiento, se debe controlar con regularidad la estanqueidad
del grupo hidraulico, el ajuste fijo de las atornilladuras asi como el estado perfecto del cable
eléctrico.

e Se deben proteger contra la suciedad el acoplamiento rapido hidraulico en el grupo
hidraulico y en el paquete de gomas. En caso de estar sucios se deben limpiar antes de
conectar.

e Lainstalacion fresadora estd equipada con dos cuchillas afiladas a dos lados. Ante una
disminucion del corte las cuchillas se pueden invertir o cambiarse por otras nuevas.

e Se debe cuidar siempre de que estén limpios los extremos del tubo o piezas a trabajar,
especialmente las superficies frontales, pues de lo contrario se reduce agravantemente la vida
util de las cuchillas.

f Se debe mandar un control anual de la maquina de soldadura, conforme a DVS

2208, al fabricante o a una estacion de servicio autorizada por él. En maquinas con
un esfuerzo excesivo se deberia acortar el ciclo de ensayo.

41 Limpieza de maquina y herramienta

(jNormas de mantenimiento respetar punto 4!)
Las herramientas afiladas y limpias generan mejores resultados de trabajo y son méas seguras.

Sustituir inmediatamente las piezas romas, quebradas o perdidas. Controlar si el accesorio esta
unido seguro a la maquina.

En los trabajos de mantenimiento utilizar solamente piezas de repuesto originales. Las
reparaciones solo deben realizarlas personal especialmente calificado.

En caso de no usarla, antes de los trabajos de limpieza y mantenimiento y antes de cambiar los
accesorios, separar la maquina de la red eléctrica.

Antes de la reconexion a la red se ha de asegurar que la maquina y la herramienta accesorio
estan desconectas.

Cuando se usen cables de prolongacién debe controlarse su seguridad y funcionalidad. Sélo
deben utilizarse cables autorizados para el uso en exteriores.

No se deben usar herramientas y maquinas, si estan rotas o torcidas las cajas o mangos,
especialmente los de plastico.

La suciedad y la humedad en tales grietas son conductibles de corriente. Esto puede provocar una
sacudida eléctrica, si se da un dafno de aislamiento en la herramienta o en la maquina.

Anotacion: Ademas de ello remitimos a las normas de prevencion de accidentes.

5 Accesorios

Encontrard a partir de la pagina 147 los accesorios apropiados y el formulario de solicitud.

6 Eliminacion
Algunas partes del aparato son materiales reciclables. Para su recogida se encuentran a
disposicion centros de reciclaje homologados y certificados. Para una eliminacion ecolégica de las
piezas no reciclables (p.ej. chatarra del sistema electrénico) consulte con su organismo de limpieza
correspondiente.

Sélo para paises UE:
No arroje las herramientas eléctricas a los desechos domésticos. Conforme a la directiva

europea 2012/19/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su
transposicién a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no deben ser
mas recolectadas por separado y recicladas.
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Avvertenze sulla sicurezza

1.1 Uso regolamentare

Le saldatrici ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sdevono essere utilizzate solo per la
creazione di giunti saldati di tubi in PE - PP - PVDF conformemente ai dati tecnici.

1.2 Informazioni generali per la sicurezza

fondamentali per la sicurezza come protezione contro I'elettrolocuzione, il pericolo di lesio-

f Attenzione! Utilizzando utensili elettrici & necessario rispettare le sequenti misure
ni o di incendio.

Prima di utilizzare questo utensile elettrico leggere tutte le indicazioni e conservare in
un luogo sicuro le indicazioni per la sicurezza.

Manutenzione e riparazione:

1 Pulizia regolare, manutenzione e lubrificazione. Prima di eseguire qualsiasi regolazione,
riparazione o manutenzione estrarre la spina di corrente.

2 Far riparare il Vostro apparecchio esclusivamente da personale qualificato e
utilizzando solamente ricambi originali. Cio permette di garantire la sicurezza
dell’apparecchio.

Lavoro in sicurezza:

1 Mantenere in un stato di ordine il proprio ambito di lavoro. Il disordine nell’'ambito di
lavoro puo causare degli incidenti.

2 Considerare gli influssi ambientali. Non esporre gli utensili elettrici alla pioggia. Non
utilizzare gli utensili elettrici in ambiente umido o bagnato. Provvedere ad una buona
illuminazione dell’ambito di lavoro. Non utilizzare gli utensili elettrici, dove sussiste il pericolo
di incendio o esplosione.

3 Proteggersi da elettrolocuzione. Evitare il contatto del corpo con i componenti con messa
a terra (ad esempio tubi, radiatori, cucine elettriche, frigoriferi).

4 Tenere lontane le altre persone. Evitare che altre persone, in particolare bambini, entrino in
contatto con I'utensile elettrico o il cavo. Tenerli lontani dall’ambito di lavoro.

5 Tenere gli utensili elettrici incustoditi in un luogo sicuro. Gli utensili elettrici non
utilizzati devono essere conservati in un luogo asciutto, posto in alto o richiuso, al di fuori
della portata dei bambini.

6 Non sovraccaricare l'utensile elettrico. E possibile lavorare meglio e in sicurezza
mantenendosi nell’ambito di potenza indicato.

7 Utilizzare I'utensile elettrico giusto. Non utilizzare dei macchinari con potenza
insufficiente per I'esecuzione di lavori difficili. Non utilizzare I'utensile elettrico per scopi non
previsti per esso. Non utilizzare ad esempio una sega circolare a mano per tagliare tronchi
d’albero o ciocchi.

8 Indossare indumenti adeguati. Non indossare indumenti larghi o gioielli, potrebbero
incastrarsi nei componenti in movimento. Nei lavori all’aperto si consiglia di indossare
calzature antiscivolo. Utilizzare una rete fermacapelli per i capelli lunghi.

9 Utilizzare i dispositivi di sicurezza. Indossare occhiali di sicurezza. Nei lavori che producono
polvere indossare una maschera respiratoria.

10 Allacciare il dispositivo aspirapolvere. In presenza di raccordi aspirapolvere o di raccolta
sincerarsi che essi siano allacciati e funzionanti in modo corretto.

11 Non utilizzare il cavo per scopi non previsti per esso. Non utilizzare il cavo per estrarre la
spina dalla presa di corrente. Proteggere il cavo da calore, olio e spigoli vivi.
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12 Fissare il materiale da lavorare. Utilizzare dispositivi di serraggio o una morsa da banco per
serrare il materiale da lavorare. In tal modo la sicurezza & maggiore rispetto ad una situazione
in cui lo si tiene in mano.

13 Evitare una posizione innaturale del corpo. Garantire una posizione sicura e tenersi
sempre in equilibrio.

14 Maneggiare i propri materiali da lavorare con cura. Mantenere affilati e puliti gli
utensili da taglio per garantire un lavoro migliore e pil sicuro. Seguire le indicazioni per
la lubrificazione e per la sostituzione dell’utensile. Controllare regolarmente la linea di
allaccio dell’utensile elettrico e farlo sostituire in caso di danneggiamento da uno specialista
abilitato. Controllare regolarmente le prolunghe e sostituirle, se danneggiate. Mantenere le
impugnature asciutte, pulite e prive di grasso e olio.

15 Estrarre la spina dalla presa di corrente. In caso di non utilizzo dell’utensile elettrico,
prima della manutenzione e durante la sostituzione di utensili, come ad esempio la lama della
sega, il trapano, la fresa.

16 Non lasciare inserita alcuna chiave di utensili. Verificare prima dell’accensione che la
chiave e |'utensile di regolazione siano estratti.

17 Evitare una posizione innaturale del corpo. Verificare che l'interruttore sia spento quando
si inserisce la spina nella presa di corrente.

18 Utilizzare un cavo di prolunga per I'ambiente esterno. Utilizzare all'aperto solo cavi di
prolunga omologati per tale situazione e adeguatamente contrassegnati.

19 Essere accorti. Fare attenzione a cosa si sta facendo. Nel lavoro procedere con raziocinio.
Non utilizzare I'utensile elettrico se non si & concentrati.

20 Verificare la presenza di eventuali danni sull’'utensile elettrico. Prima di continuare ad
utilizzare I'utensile elettrico esaminare attentamente il funzionamento perfetto e adeguato
allo scopo di utilizzo dei dispositivi di protezione o dei componenti che si danneggiano
facilmente. Verificare che i componenti in movimento funzionino in modo perfetto e non
siano incastrati e che non ci siano componenti danneggiati. Tutti i componenti devono
essere montati in modo corretto e adempiere a tutte le condizioni per garantire un esercizio
ineccepibile dell’'utensile elettrico.

| dispositivi di protezione e i componenti danneggiati devono essere riparati o sostituiti da
un’officina specializzata abilitata conformemente alle disposizioni, purché le istruzioni per
I"'uso non riportino disposizioni divergenti. Gli interruttori danneggiati devono essere sostituiti
in un’officina autorizzata.

Non utilizzare utensili elettrici in cui non sia possibile accendere o spegnere I'interruttore.
21 Attenzione. L'utilizzo di utensili e accessori diversi pud comportare un pericolo di lesioni.

22 Far riparare il proprio utensile elettrico da uno specialista elettrotecnico. Questo
utensile elettrico & conforme alle disposizioni specifiche in materia di sicurezza. Le riparazioni
possono essere eseguite solo da uno specialista elettrotecnico che utilizza ricambi originali;
altrimenti possono verificarsi degli incidenti per I'utente.

Dati tecnici, vedi libretto ,,dati tecnici”
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3 Funzione dell’apparecchio
3.1 Descrizione dell’apparecchio

Le saldatrici ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sono saldatrici di testa compatte,
trasportabili, dotate di elemento riscaldante, concepite appositamente per I'impiego nell’edilizia
e, in particolar modo, nello scavo di cunicoli per tubazioni. Ovviamente le macchine possono
trovare impiego anche nell’ambito delle officine.

La versatilita delle saldatrici “Tipo ROWELD" consente di produrre in sicurezza, in tutti i settori
di impiego, i seguenti giunti saldati di tubi di PE - PP e PVDF con diametri esterni di 40-630 mm/

11/4-24":
I Tubo - Tubo
1. Tubo - Curva
111 Tubo - RaccordoaT
IV. Tubo - Lega di presaldatura

Le macchine si compongono essenzialmente di:

macchina base, tenditori/riduttori standard, centralina idraulica, dispositivo di fresatura, elemento
riscaldante, cassetta di regolazione.

Durante la saldatura di leghe di presaldatura si deve utilizzare il disco di serraggio a quattro
ganasce disponibile tra gli accessori.

ROWELD P160-250/5-8B: Durante la saldatura di curve di tubo a raggio stretto del massimo
diametro della macchina, & necessario utilizzare il pezzo superiore smussato dell’utensile di
serraggio disponibile come accessorio.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Per inserire e rimuovere fresatrice ed elemento riscaldante si
puo utilizzare I'estrattore elettrico disponibile come optional.

3.1.1 Macchina base (fig. A)

1 Elementi di serraggio mobili Elemento di bloccaggio removibile

Distanziatore

5

2 Elemento di serraggio scorrevole 6 Vite di fissaggio sopra
3 Distanziale con tacche di arresto 7
8

4  Estrattore dell’elemento riscaldante Vite di fissaggio sotto
3.1.2 Centralina idraulica (fig. B)

1 Bocchettone di riempimento per 5 Cavo direte
I'olio e astina di livello

2 Connettore giunto rapido 6 Manometro
3 Valvola di sfiato 7 Leva selettrice Sin.-awvicinare, Dx-allontanare
4  Manicotto giunto rapido 8 \Valvola di regolazione della pressione

La centralina idraulica consente di eseguire i comandi della saldatrice contrassegnati dai seguenti
simboli:
Per awvicinare gli elementi di serraggio premere la leva selettrice verso sinistra. La
velocita di avanzamento e di pressurizzazione dipendono dall’angolo di rotazione.

Per allontanare gli elementi di serraggio premere la leva selettrice verso destra. La
velocita di avanzamento dipende dall’angolo di rotazione.

Valvola di regolazione della pressione di fresatura, di compensazione, di
/ ‘ riscaldamento e di assemblaggio. La pressione impostata viene visualizzata sul
manometro.

(\ Valvola di sfiato, con una rotazione a sinistra & possibile ridurre la pressione. La
0 P velocita di riduzione dipende dal numero di rotazioni. Rotazione a destra per
mantenere la pressione costante.

O I L Tappo di chiusura bocchettone di riempimento per I'olio con astina di livello
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3.2 Istruzioni per |'uso

La saldatrice deve essere impiegata esclusivamente da parte di personale apposi-
® tamente addestrato e qualificato conformemente alla norma DVS 2212, parte 1!

La macchina deve essere impiegata esclusivamente da parte di personale
® appositamente addestrato ed autorizzato!

3.2.1 Messa in funzione

Si prega di leggere attentamente le presenti istruzioni per I'uso e le informazioni
riguardanti la sicurezza prima di mettere in funzione la saldatrice di t!

Non utilizzare I'elemento riscaldante in ambienti a rischio di esplosioni e non
metterlo a contatto con sostanze facilmente inflammabili.

sulla macchina. Tenere le altre persone lontane dall’area di lavoro.

Prima di ogni messa in funzione controllare il livello dell’olio del gruppo idraulico;
il livello dell’olio deve essere compreso tra la tacca min e quella max sul
bocchettone di rabbocco dell’olio con astina di livello. Se necessario, rabboccare
I'olio idraulico HLP 46.

é Trasportare il gruppo idraulico solo in posizione orizzontale e spegnerlo; in caso di

é Mantenere una distanza di sicurezza dalla macchina, non salire né appoggiarsi

posizione trasversale, I'olio fuoriesce dal bocchettone di ventilazione e sfiato con
astina di livello.

= Collegare la macchina base e la centralina idraulica con entrambi i flessibili idraulici.

Proteggere gli attacchi rapidi dallo sporco. Sostituire immediatamente i raccordi privi
® di tenuta!

= Collegare le prese di fresatrice, centralina idraulica ed elemento riscaldante all’alimentazione
di corrente secondo le indicazioni riportate sulla targhetta tipo.

Nel modello P160-250/5-8B:

= |l diodo rosso “stand-by” sull’elemento riscaldante e acceso, cioé: presenza di tensione.
Attivare |'elemento riscaldante sulla manopola con il pulsante di grandi dimensioni (¢ acceso
in luce verde) e impostare la temperatura desiderata agendo sui tasti ,+" o ,,-" (da 160° C a
285° C /da 320° F a 545° F).

Il riscaldamento viene visualizzato attraverso il diodo giallo sulla manopola. In aggiunta
appaiono delle barre orizzontali sull'indicazione della temperatura. Prima del raggiungimento
della temperatura impostata teorica (tolleranza +/-3° C / 5.4°F) il diodo giallo si spegne e si
accende il diodo verde. Dopo ulteriori 10 minuti I'elemento riscaldante & pronto per I'uso.
Nota: Con il primo raggiungimento della temperatura desiderata, il valore impostato puo
essere superato per un breve periodo di tempo.

Controllare la temperatura mediante un misuratore di temperatura esterno. In caso di
scostamenti I'elemento riscaldante deve essere ricalibrato: Premere contemporaneamente i
tasti ,+" e ,-" e impostare poi la differenza con i tasti ,+" o ,-".

Se appare ,Er1”, I'elettronica é difettosa. Se appare ,Er2”, il termometro a resistenza
¢ difettoso oppure non é collegato. Inviare I'apparecchio ad un’officina specializzata
ROTHENBERGER.

Pericolo di ustioni! L'elemento riscaldante puo raggiungere una temperatura fino
a 290°C / 554°F e deve essere riposto nell’apposita cassetta di regolazione subito
dopo l'uso!

Nel modello P355/12B:

= accendere l'interruttore principale nella scatola dei comandi, I'interruttore si accende con la
luce verde e la temperatura effettiva viene visualizzata sul display. Regolare la temperatura tra
160°C e 270°C / 320°F e 518°F azionando i tasti — e +.
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Nel momento in cui viene raggiunta la temperatura impostata |'indicatore passa da “set”

a "actual” e I'indicatore “heat” lampeggia. L'elemento riscaldante & pronto per |'uso dopo
ulteriori 10 minuti. Controllare la temperatura utilizzando un apparecchio di misurazione della
temperatura.

Il termoregolatore & impostato in modo ottimale nello stabilimento di produzione, se la
temperatura di superficie effettiva non dovesse coincidere con il valore visualizzato, & possibile
eseguire un offset. Posizionare in tal senso l'interruttore a levetta sulla posizione 0, azionare

i pulsanti - e + e accendere l'interruttore a levetta, dopodiché sul display appare “OFF”,

“SET" e quindi il valore offset impostato. Impostare corrispondentemente |'offset azionando

i pulsanti — e + e salvarlo remendo questi tasti, poi viene visualizzato di nuovo il valore
effettivo.

Nel modello P500-630/18-24B Plus:

= Inserire l'interruttore principale nel box comandi / elemento riscaldante (I'interruttore diventa
verde). Impostare la temperatura eventualmente richiesta (v. regolatore di temperatura).
L'indicatore nel display mostra di solito I'effettivo valore della temperatura. Secondo
DVS I'elemento riscaldante e pronto all’esercizio 10 minuti dopo il raggiungimento della
temperatura nominale. La temperatura essere controllata mediante un pirometro.

f Pericolo di ustioni! L'elemento riscaldante puo raggiungere una temperatura fino

a 300°C / 572°F e deve essere riposto nell’apposita cassetta di regolazione subito
dopo l'uso!

La saldatrice & equipaggiata con un regolatore di temperatura digitale del tipo 400.

Il regolatore di temperatura digitale & stato configurato ed impostato in modo ottimale in
fabbrica. Per la regolazione della temperatura basta soltanto premere il tasto >F<, finché non
viene visualizzata I'indicazione ,_SP”. A questo punto la temperatura nominale pud essere variata
in un campo di 0-300°C / 32-572°F tramite i tasti a freccia.

Se non viene piu premuto alcun tasto, verra di nuovo visualizzata la temperatura reale ed

il regolatore imposta quindi automaticamente la nuova temperatura selezionata. Finché la
temperatura reale é piu bassa della temperatura nominale impostata, lampeggia la freccia rossa
(low). Se invece la temperatura reale & pil alta, allora lampeggia la freccia rossa (high). Quando
il valore nominale impostato corrisponde al valore reale, si illumina la barra verde. Nel caso la
reale temperatura superficiale dell’elemento riscaldante non dovesse corrispondere al valore reale
indicato, si potra immettere un , Offset”. Mantenere a tal fine premuto il tasto >F<, finché nel
display non viene visualizzata I'indicazione ,InP" (per ca. 7sec.); rilasciare infine il tasto >F&.
Dopodiché premere ripetutamente il tasto >F<&, finché non viene visualizzata I'indicazione

., OFS". Dopodiché occorre adattare rispettivamente questo valore. Per terminare la modifica
occorre mantenere premuto il tasto >F&, finché non viene nuovamente visualizzato il valore
reale.

' Attenzione! Tutti gli altri parametri non dovrebbero essere variati!

[
Impostazione di fabbrica:
Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
LStu” 0 LCtr” 8 JALNY 0 LProt” 32
h.Pb” 1.0 L ETYP” 16 L,ro1” 0
Lhlt” 0.68 JFLt” 0.1 Lr02" 0
Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 L,Ct 20
Lh.PH” 100 ,dPS." 0 L,Ct2" 20
Lrst” 0 ,Lo.S” 0 L, TEL.” 0
L PrE” 0 LHLS” 300
, SOF” 0 , OFS” XX
LLb.t” 0 JHLAY 0
,Lb.P" 25 LLo.L” 0
JFAPY 0 LJHLLY 280

Nota: tramite la funzione Autotuning le indicazioni in CFG possono mostrare delle lievi deviazioni. Qualora
dovessero verificarsi delle oscillazioni di regolazione maggiori, si potra attivare la funzione Autotuning
con I'elemento riscaldante in stato freddo (impostare al valore 2 nel menu CFG il punto ,,S.tu”; il
riazzeramento avviene automaticamente).
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Per sollevare la fresatrice e I'elemento riscaldante utilizzare il dispositivo di sollevamento 53410 o
53323 oppure un attrezzo idoneo.

3.2.2 Misure da adottare per preparare la saldatura

= Nel caso di tubi con diametro inferiore rispetto al diametro max da sottoporre a saldatura
della macchina e richiesto il montaggio dei seguenti riduttori del diametro del tubo da
sottoporre a lavorazione con le viti ad esagono cavo disponibili tra gli accessori.

ROWELD P200B: @63-140mm: costituito da 6 semigusci con superficie di serraggio larga e da
2 semigusci con superficie di serraggio stretta. @160-180mm: costituito da 8 semigusci con
superficie di serraggio larga.

ROWELD P160-355/5-128: costituito da 6 semigusci con superficie di serraggio larga e da 2
semigusci con superficie di serraggio stretta.
ROWELD P500-630/18-24B Plus: fino ad un diametro di 450mm costituito da 6 semigusci con
superficie di serraggio larga e da 2 semigusci con superficie di serraggio stretta, a partire da
un diametro di 500 mm da 8 semigusci con superficie di serraggio larga.
Occorre osservare che i semigusci con la superficie di serraggio stretta devono essere
posizionati nei due elementi di serraggio di base inferiori esterni. Solo per la saldatura
tubo/curva di tubo questi vengono inseriti nella parte inferiore e superiore dell’elemento di
serraggio base sinistro.

= Inserire i tubi di plastica o pezzi stampati da sottoporre a saldatura nel dispositivo di serraggio
(in caso di tubi pit lunghi < 2,5m si devono impiegare cavalletti su ruote) e serrare i dadi di
ottone sugli utensili di serraggio superiori. Compensare eventuali difetti di acircolarita dei tubi
serrando o svitando i dadi di ottone.

Nel modello P200B: A:

= In caso di saldatura tubo-tubo la macchina viene azionata con 4
ganasce di base (posizione di saldatura A).

= In caso di saldature tubo-raccordo strette (posizione di saldatura
B) & possibile rimuovere la quarta ganascia. Per fare cio, rimuovere |B:
le viti (3) e allentare lievemente le viti (5). E quindi possibile 4
smontare la quarta ganascia unita alla base. Svitare infine i
distanziatori (4) e sostituirli con le viti (3).

= Per saldature tubo/tubo, i distanziali devono scattare in sede
nei due elementi di serraggio sul lato sinistro (stato di
consegna).

Attenzione: | distanziali non devono mai essere montati
sfalsati in diagonale!

Ciascun tubo viene tenuto fermo da due elementi di serraggio.
Tubo/raccordo P160/5B:
= Per saldature tubo/raccordo i distanziali devono scattare in
sede nei due elementi di serraggio centrali.
Attenzione: | distanziali non devono mai essere montati
° sfalsati in diagonale!

= |l tubo viene inserito in tre elementi di serraggio e il raccordo viene tenuto fermo da un
elemento di serraggio. L'elemento di serraggio regolabile puo essere spinto sull’asta in base a
come richiesto dalle condizioni di spazio durante il serraggio e la saldatura.

Tubo/raccordo P250-355/8-12B:

= Per saldature tubo/raccordo i distanziali devono scattare in
sede nei due elementi di serraggio centrali e I'estrattore
dell’elemento riscaldante deve essere agganciato negli
elementi di serraggio sul lato sinistro.

' Attenzione: | distanziali non devono mai essere montati sfalsati in diagonale!
[}
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= |l tubo viene inserito in tre elementi di serraggio e il raccordo viene tenuto fermo da un
elemento di serraggio. L'elemento di serraggio regolabile pud essere spinto sull’asta in base a
come richiesto dalle condizioni di spazio durante il serraggio e la saldatura.
In caso di lavorazione di alcuni raccordi in determinate posizioni, ad esempio arco in

orizzontale, leghe di presaldatura, & necessario rimuovere |'estrattore dell’elemento
riscaldante.

Tubo/raccordo P500-630/18-24B Plus:

= Per saldature tubo/raccordo i distanziali devono essere ribaltati
e fatti scattare in sede nell’elemento di serraggio centrale.

Attenzione: | distanziali non devono mai essere montati

H sfalsati in diagonale!

= |l tubo viene inserito in tre elementi di serraggio e il raccordo viene tenuto fermo da un
elemento di serraggio. L'elemento di serraggio regolabile pud essere spinto sull’asta in base a
come richiesto dalle condizioni di spazio durante il serraggio e la saldatura.

= In fase di spostamento dei pezzi verificarne il corretto posizionamento in sede nell’'utensile di
serraggio.

Mantenere una distanza di sicurezza dalla macchina, non salire né appoggiarsi
sulla macchina. Tenere le altre persone lontane dall’area di lavoro.

= \Verificare altresi che I'elemento riscaldante abbia raggiunto la propria temperatura di
esercizio.

ATTENZIONE!!! Per garantire una distribuzione omogenea del calore sull’intero elemento
riscaldante, quest'ultimo puo essere inserito al piti presto dopo 10 minuti dal raggiungimento

® della temperatura nominale. Controllare la temperatura mediante un apparecchio di misura e,
se necessario, regolare!

= Introdurre la fresatrice elettrica in mezzo ai pezzi da sottoporre a saldatura.

P500-630/18-24B Plus: Controllare il senso di rotazione! Le macchine sono impostate
H dalla fabbrica per rotazione destrorsa.

= Inserirla la fresatrice. Le lame della pialla devono muoversi in direzione di taglio, in caso
contrario commutare l'invertitore di fase sulla spina con un utensile appropriato.

Pericolo di lesioni! Durante I'esercizio mantenere una distanza di sicurezza dalla

&macchina e non afferrare le lame rotanti. Azionare la fresatrice solo se inserita
(posizione di lavoro) e infine riposizionarla nell’apposita cassetta. La funzionalita
dell’interruttore di sicurezza nella fresatrice deve essere garantita costantemente
per impedire un azionamento imprevisto al di fuori della macchina.

= Girare completamente la valvola di regolazione della pressione in senso antiorario.

= Spingere la leva di comando verso sinistra e aumentare lentamente la pressione di fresatura
fino a raggiungere il valore ottimale.

Una pressione troppo elevata della fresa puo causare il surriscaldamento e il
danneggiamento dell’avanzamento di fresatura. In caso di sovraccarico o arresto
del motore della fresatrice, allontanare la macchina e ridurre la pressione.

= Dopo che il truciolo di piallatura con uno spessore del truciolo inferiore o uguale a 0,2 mm
fuoriesce ininterrottamente dalla fresatrice, spingere la leva di comando verso destra e
separare la macchina.

Spegnere la fresatrice e attendere |'arresto completo dei dischi di piallatura. Rimuovere la
fresatrice dalla macchina base e depositarla nella cassetta di regolazione.

Ricongiungere gli utensili e scaricare la pressione attraverso |'apertura della valvola di sfiato
della pressione.

N7

N7

v

Verificare che le superfici di saldatura siano allineate in piano, in parallelo e assialmente.

In caso contrario, occorre ripetere |'operazione di fresatura. La trasposizione assiale tra i pezzi
di lavorazione (secondo DVS) non deve superare il 10% dello spessore della parete, mentre
lo spiraglio tra le superfici piane non deve superare 0,5mm. Con un attrezzo pulito (ad es.
pennello) rimuovere eventuali trucioli presenti nel tubo.
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Attenzione! Le superfici fresate e preparate per la saldatura non devono mai essere toccate
e N le mani e devono essere prive di qualsiasi genere di impurita!

3.2.3 Procedimento di saldatura

Pericolo di schiacciamento! Durante lo spostamento simultaneo degli utensili di
serraggio e dei tubi mantenere una distanza di sicurezza dalla macchina. Non
appogagiarsi mai alla macchinal!

= Durante un nuovo spostamento contemporaneo delle estremita dei pezzi occorre rilevare
la pressione di spostamento del pezzo sul manometro dell’unita idraulica (pressione di
trascinamento).

Per pressione di trascinamento del pezzo si intende la pressione minima necessaria per effet-
tuare lo spostamento assiale del pezzo in funzione di lunghezza e peso. Questo valore deve
essere rilevato in modo esatto, a questo scopo & necessario attivare e disattivare ripetutamen-
te la macchina e regolare la valvola di regolazione della pressione finché la macchina sta per
arrestarsi. Il valore della pressione di trascinamento rilevato deve essere aggiunta alla pressione
di compensazione, di riscaldamento e di assemblaggio.

Inserire I'elemento riscaldante in mezzo ai due pezzi nella macchina base assicurarsi che i
supporti della piastra riscaldante siano in sede negli intagli dell’estrattore.

Azionare la macchina, regolare e mantenere costante la pressione di compensazione e la
pressione di trascinamento necessarie.

Non appena viene raggiunta la necessaria altezza del cordone in modo uniforme per
tutto il perimetro dei due tubi, scaricare la pressione aprendo lentamente la valvola di
decompressione.

Regolare la pressione in modo tale da garantire ancora un contatto uniforme, in quasi totale
assenza di pressione, delle estremita del pezzo con I'elemento riscaldante (riscaldamento
iniziale).

Chiudere di nuovo la valvola di decompressione prestando attenzione che le estremita del
pezzo non perdano il contatto con I'elemento riscaldante.

Al termine della fase di riscaldamento iniziale i pezzi vengono di nuovo allontanati, I'elemento
riscaldante viene rimosso e le estremita del pezzo vengono riavvicinate. Incrementare quindi la
pressione in modo il piu possibile lineare rispetto alla pressione di assemblaggio e mantenerla
per tutta la fase di raffreddamento.

= Controllare regolarmente la pressione e, se necessario, aumentarla. In caso di eccessiva
perdita di pressione, far controllare il sistema idraulico.

' Attenzione: Durante i primi 20 fino a 100 secondi tenere premuta la leva selettrice e
° quindi rilasciarla (in posizione intermedia).

= Riporre I'elemento riscaldante nella cassetta di regolazione.

= Al termine della fase di raffreddamento, scaricare completamente la pressione aprendo la
valvola di decompressione, smontare i pezzi saldati e rimuoverli.

= Allontanare la macchina base, stilare un protocollo. La macchina é pronta per il successivo
ciclo di saldatura.

Tutti i parametri di saldatura possono essere ricavati dalle tabelle di saldatura allegate.

3.2.4 Messa fuori servizio

= Disinserire I'elemento riscaldante.
Far raffreddare I'’elemento riscaldante o riporlo in modo tale da non incendiare i
materiali adiacenti!
= Staccare la spina dalla presa della fresatrice, dell’elemento riscaldante e della centralina
idraulica e riavvolgere il cavo.

Trasportare il gruppo idraulico solo in posizione orizzontale e spegnerlo; in caso di
posizione trasversale, I'olio fuoriesce dal bocchettone di ventilazione e sfiato con
astina di livello!
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= Staccare i flessibili idraulici e riavvolgerli.

3.3

' Attenzione! Proteggere i giunti da tracce di sporco!

Rivendicazioni generali

Poiché gli influssi atmosferici ed ambientali influiscono in maniera determinante sulla saldatura,
sono assolutamente da rispettare le rispettive prescrizioni e direttive DVS 2207, parte 1, 11 e 15.
Al di fuori della Germania valgono le rispettive direttive nazionali.

(I'lavori di saldatura devono essere costantemente controllati con la massima accuratezzal)

3.4

Informazioni importanti riguardanti i parametri di saldatura

Tutti i necessari parametri di saldatura, quali ad esempio temperatura, forza e tempo sono da
apprendere nelle direttive DVS 2207, parte 1, 11 e 15. Al di fuori della Germania valgono le
rispettive direttive nazionali.

Riferimento: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

In casi singoli al produttore dei tubi sono assolutamente da richiedere i parametri di lavorazione
specifici al rispettivo materiale utilizzato.

| parametri di saldatura specificati nelle tabelle di saldatura allegate sono valori di riferimento, per
i quali la ditta ROTHENBERGER non potra assumersi alcuna responsabilita!

I valori riportati nelle tabelle di saldatura per la pressione di compensazione e di assemblaggio
sono stati calcolati secondo la seguente formula:

Pressione P [bar] = Superficie di saldatura A [mm?] x fattore di saldatura SF [N/mm?]

superficie cilindrica Az [cm2] x 10

Fattore di saldatura (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?2

(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 160/5 B ¢ di 3, 53 cm?)

(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 200 B ¢é di 3, 53 cm?)

(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 250/8 B ¢ di 6, 26 cm?)

(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 355/12 B ¢ di 6, 26 cm?)

(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 500/18 B e P 630/24 B & di 14, 13 cm?)
(La superficie cilindrica complessiva del modello ROWELD P 630/24 B Plus ¢ di 22, 38 cm?)

4 Manutenzione e pulizia

Per conservare la funzionalita della macchina sono da osservare i punti seguenti:

Le guide devono essere prive di qualsiasi impurita. In caso di danneggiamenti in superficie
sara opportuno sostituire le guide, in caso contrario si potrebbero verificare delle perdite di
pressione.

La fresatrice, I'elemento riscaldante e la centralina idraulica devono essere azionati
esclusivamente con la tensione indicata sulla targhetta tipo.

Per ottenere dei risultati di saldatura perfetti & necessario mantenere costantemente pulito
I'elemento riscaldante. In caso di danneggiamenti in superficie & comunque necessario
rivestire di nuovo |'elemento riscaldante ovvero sostituirlo. | residui di materiale sul
termoriflettore riducono notevolmente le proprieta antiattaccanti e devono essere eliminati
con una carta non fibrosa e dello spirito (solo con I'elemento riscaldante freddo!).

Controllare il livello dell’olio del gruppo idraulico prima di ogni messa in funzione (il
livello dell’olio dovrebbe essere compreso tra il contrassegno min- e max-). Se necessario,
rabboccare I'olio della centralina idraulica (HLP — 46, n. art.: 53649).

Sostituire ogni 6 mesi I'olio della centralina idraulica (HLP — 46, n. art.: 53649).

Per evitare anomalie di funzionamento, controllare regolarmente la tenuta ermetica, il
corretto posizionamento dei giunti a vite e il perfetto stato del cavo elettrico.

I giunti rapidi della centralina idraulica e del pacchetto di flessibili devono essere protetti da
eventuali tracce di sporco. In presenza di tracce di sporco, eliminarle prima di collegare la
macchina.
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e |l dispositivo di fresatura & equipaggiato con due lame levigate in due lati. In un calo del
rendimento di taglio si possono rivoltare le lame oppure sostituirle con delle nuove.

e E necessario accertarsi sempre che le estremita dei tubi ovvero dei pezzi di lavorazione, in

particolare le superfici frontali, siano prive di qualsiasi impurita, poiché altrimenti verrebbe
notevolmente ridotta la durata delle lame.

parte del produttore o di un’officina autorizzata. Per le macchine con un carico

j Secondo il DVS 2208, bisogna far eseguire una verifica annuale della macchina da
superiore alla media i cicli di controllo devono essere piu frequenti.

4.1 Manutenzione della macchina e degli utensili

(Osservare le prescrizioni di manutenzione al punto 4!)
Gli utensili ben affilati e puliti portano a migliori risultati di lavoro e sono inoltre piu sicuri.

Sostituire immediatamente i pezzi logorati, spezzati o perduti. Accertarsi sempre che gli accessori
siano collegati correttamente e con sicurezza con la macchina.

Per i lavori di manutenzione sono da utilizzare esclusivamente pezzi di ricambio originali. Le
riparazioni devono essere eseguite esclusivamente da parte di personale qualificato.

Quanto la macchina non viene utilizzata, prima di eseguire i lavori di pulizia e manutenzione e
prima di cambiare degli utensili 0 accessori & assolutamente necessario staccare la spina dalla
presa di corrente.

Prima di ricollegare la macchina alla rete elettrica & necessario accertarsi che la macchina e gli
accessori nonché utensili siano disinseriti.

Nell'impiego di cavi di prolunga si raccomanda di controllarne innanzitutto la sicurezza e la
funzionalita. Si possono utilizzare esclusivamente cavi omologati per I'uso all’aperto.

E vietato utilizzare macchine ed utensili che mostrano danneggiamenti sull'impugnatura o
I'alloggiamento, quali ad esempio crepe o pieghe, in particolare se realizzati in materiali sintetici.
La sporcizia e I'umidita nelle crepe possono condurre corrente elettrica. Cid pud avere la
conseguenza di pericolosissime scosse elettriche, in particolare se nell’utensile o nella macchina si
verifica un danno dell’isolamento.

Nota: Avvisiamo inoltre sulle norme antinfortunistiche.

Accessori adatti ed un modulo per ordinazioni, si trova a partire dalla pagina 147.

6 Smaltimento

Alcuni componenti dellattrezzo sono riciclabili e sono da raccogliere differenziatamente. Vi
sono imprese addette e certificate a tali lavori. Per lo smaltimento ecologico dei componenti non
riciclabili (p.es. rfiuti elettronici) rivolgersi alle imprese competenti.

Solo per Paesi UE:

Non smaltire gli utensili elettrici insieme ai rifiuti domestici! Ai sensi della Direttiva Europea
2012/19/CE relativa ai rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e alla sua
applicazione nel diritto vigente in ambito nazionale, le apparecchiature elettriche non piu
utilizzabili devono essere smaltite in modo differenziato e riciclate secondo criteri di
ecocompatibilita.
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Gebruikte symbolen en tekens in dit document:

ﬁ Gevaar!
Dit symbool waarschuwt voor lichamelijk letsel.

' Let op!

L] Dit teken waarschuwt voor materiéle schade en schade aan het milieu.

> Verzoek te handelen
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Aanwijzingen betreffende de veiligheid

1.1 Gebruik volgens de voorschriften

De ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional zijn voor de productie van lasverbindingen PE -
PP - PVDF buizen en gebruikt volgens de technische gegevens.

1.2 Algemene veiligheidsaanwijzingen

schokken en gevaar voor verwonding of verbranding te voorkomen, de volgende

LET OP! Voor het gebruik van elektrische gereedschappen dient u om elektrische
Afundamentele veiligheidsmaatregelen in acht te nemen.

Lees al deze aanwijzingen voor u het elektrische gereedschap in gebruik neemt, en
bewaar de veiligheidsaanwijzingen goed.

Service en onderhoud:

1 Regelmatige reiniging, onderhoud en smering. Haal altijd de stekker uit het stopcontact
voor u het apparaat instelt, of onderhoud of reparaties uitvoert.

2 Laat het apparaat alleen door een erkende reparateur en met originele onderdelen
repareren. Dan weet u zeker dat de veiligheid van het apparaat behouden blijft.

Veilig werken:

1 Houd uw werkomgeving opgeruimd. Slordigheid op de werkplek kan tot ongelukken
leiden.

2 Houd rekening met omgevingsinvloeden. Plaats elektrische gereedschappen niet in de
regen. Gebruik elektrische gereedschappen niet in een vochtige of natte omgeving. Zorg voor
een goede verlichting van de werkplek. Gebruik elektrische gereedschappen niet op plaatsen
waar brand- of explosiegevaar bestaat.

3 Bescherm uzelf tegen elektrische schokken. Vermijd aanraking met geaarde delen (bv.
buizen, radiatoren, elektrische kachels, koelapparatuur).

4 Houd andere mensen weg van het werkgebied. Laat anderen, met name kinderen,
niet aan het elektrische apparaat of aan de kabel komen. Houd hen op afstand van het
werkgebied.

5 Berg elektrische gereedschappen die niet in gebruik zijn veilig op. Ongebruikte
elektrische gereedschappen moeten bewaard worden op een droge, hoge of afgesloten plek,
buiten het bereik van kinderen.

6 Overbelast het elektrische gereedschap niet. U werkt beter en veiliger binnen het
aangegeven vermogensgebied.

7  Gebruik het juiste elektrische gereedschap. Gebruik geen apparaten met weinig
vermogen voor zware werkzaamheden. Gebruik het elektrische gereedschap niet voor
doeleinden, waarvoor het niet bedoeld is. Gebruik bijvoorbeeld geen handcirkelzaag voor het
zagen van boomtakken of houtblokken.

8 Draag de juiste kleding. Draag geen wijde kleding of sieraden, die kunnen gegrepen
worden door bewegende delen. Bij werk in de buitenlucht is het dragen van schoenen met
antislipzolen aan te bevelen. Draag een haarnet als u lang haar hebt.

9 Maak gebruik van beschermingsmiddelen. Draag een veiligheidsbril. Gebruik bij stoffige
werkzaamheden een beschermingsmasker.

10 Sluit de stofzuig-apparatuur aan. Als er apparatuur aanwezig is voor het afzuigen en
opvangen van stof, zorg er dan voor dat die aangesloten en op de juiste manier gebruikt
wordt.
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11 Gebruik de kabel niet voor doeleinden, waarvoor hij niet bedoeld is. Gebruik het
netsnoer niet om de stekker uit het stopcontact te trekken. Houd de kabel verwijderd van
hitte, olie en scherpe randen.

12 Zet uw werkstuk goed vast. Maak gebruik van het spangereedschap of een bankschroef,
om het werkstuk op zijn plaats te houden. Zo wordt het beter op zijn plaats gehouden dan
met uw hand.

13 Vermijd een abnormale lichaamshouding. Zorg dat u stevig staat en blijf altijd in
evenwicht.

14 Onderhoud uw gereedschappen zorgvuldig. Houd uw gereedschap scherp en schoon,
zodat u er beter en veiliger mee kunt werken. Volg de aanwijzingen voor het smeren en voor
het wisselen van gereedschap. Controleer regelmatig de aansluitkabel van het elektrische
apparaat en laat hem als hij beschadigd is vervangen door een erkende vakman. Controleer
de verlengsnoeren regelmatig en vervang ze, als ze beschadigd zijn. Houd de handvatten
droog en schoon en zorg dat er geen vet of olie op zit.

15 Trek de stekker uit het stopcontact. Als u het elektrische apparaat niet gebruikt, voor het
onderhoud en bij het verwisselen van gereedschappen zoals bv. zaagbladen, boren, frezen.

16 Verwijder de sleutels. Controleer voor u het apparaat inschakelt of de sleutels en
afstelgereedschappen verwijderd zijn.

17 Voorkom per ongeluk inschakelen. Controleer of de schakelaar in de uit-stand staat als u
de stekker in het stopcontact steekt.

18 Gebruik verlengkabels voor buiten. Gebruik voor toepassing buiten alleen daarvoor
goedgekeurde verlengsnoeren, die de betreffende markering bevatten.

19 BIijf opletten. Houd uw aandacht bij wat u aan het doen bent. Ga verstandig te werk.
Gebruik het elektrische apparaat niet, als u niet geconcentreerd bent.

20 Controleer het elektrische apparaat op eventuele beschadigingen. Voor een
volgend gebruik van het elektrische apparaat moet zorgvuldig gecontroleerd worden of
beschermingsonderdelen of licht beschadigde onderdelen correct en volgens de voorschriften
werken. Controleer of de bewegende delen correct functioneren en niet klemmen, en of
er onderdelen beschadigd zijn. Alle delen moeten op de juiste manier gemonteerd zijn en
aan alle voorwaarden voldoen om een correcte werking van het elektrische apparaat te
garanderen.

Beschadigde beschermingsonderdelen en andere onderdelen moeten op de juiste
manier gerepareerd of vervangen worden door een erkende reparateur, voor zover niet
anders aangegeven in de gebruiksaanwijzing. Beschadigde schakelaars moeten in een
servicecentrum vervangen worden.

Gebruik elektrische apparaten niet, als de aan/uit-schakelaar niet werkt.

21 Let op. Het gebruik van andere onderdelen en andere accessoires kan het risico op
verwondingen opleveren.

22 Laat uw elektrische gereedschap repareren door een vakman. Dit elektrische apparaat
voldoet aan de toepasselijke veiligheidsvoorschriften. Reparaties mogen alleen uitgevoerd
worden door een deskundige en daarbij mogen alleen originele onderdelen gebruikt worden;
anders loopt de gebruiker het risico op ongelukken.

2 Technische gegevens, zie boekje ,technische gegevens”
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3 Werking van het apparaat
3.1 Beschrijving van het apparaat

De ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional zijn compacte, draagbare
verwarmingselement-stomplasapparaten, die speciaal werden ontworpen voor het gebruik op
bouwplaatsen — en hier in het bijzonder in leidingsleuven. Vanzelfsprekend kunnen de machines
ook in werkplaatsen worden gebruikt.

Door de veelzijdigheid van de lasmachines , Type ROWELD" kunnen in alle toepassingsgebieden
de volgende lasverbindingen van PE- PP- en PVDF-pijpen met een buitendiameter van 40-630mm/
1 1/4-24" zeker tot stand worden gebracht:

L pijp - pijp

1. pijp - pijpbochtstuk
1[N pijp - T-stuk

V. pijp - lasrand

De machines bestaan in essentie uit:

basismachine, reductie-inzetstukken, hydraulisch aggregaat, freesinrichting, verwarmingselement,
opbergkast.

Bij het aan elkaar lassen van lasranden moet de als accessoire verkrijgbare vierklauwenspanschijf
worden gebruikt.

ROWELD P160-250/5-8B: Bij het lassen van pijpbochtstukken met een rechte hoek met de
maximale diameter van de machine, dient de als accessoire verkrijgbare bovenzijde voor het
spanelement gebruikt te worden.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Voor het intillen en uitlichten van frees en
verwarmingselement kan de als accessoire verkrijgbare elektrische hefinrichting worden gebruikt.

3.1.1 Basismachine (afb. A)

1 Beweeglijke spanelementen 5 Verwijderbaar spanelement
2 Verschuifbaar spanelement 6 Bevestigingsschroeven boven
3 afstandhouder met vastzetkerven 7  Afstandsstuk

4 Afstandhouder verwarmingselement 8 Bevestigingsschroeven onder

3.1.2 Hydraulisch aggregaat (afb. B)

1 Olievulopening en peilstaaf 5 Netsnoer
2 Snelkoppeling stekker 6 Manometer
3 Ontlastingsklep 7  Stuurknuppel Links-samen Rechts-uit elkaar

4 Snellkoppeling mof Drukregelventiel

Het hydraulisch aggregaat maakt de met de volgende symbolen gekenmerkte bedieningen van de
lasmachine mogelijk:

Stuurhendel naar links bewegen om de klembeugels naar elkaar toe te bewegen.
De snelheid en drukopbouw is afhankelijk van de draaihoek van de hendel.

Stuurhendel naar rechts bewegen Om de klembeugels uit elkaar te bewegen. De
terugloopsnelheid is afhankelijk van de draaihoek van de hendel.

A Drukregelventiel voor regelen van de frees-, afvlak-, opwarm- en lasdruk. De
ingestelde druk word op de manometer aangeduid.

m Ontluchtingsventiel, door linksom te draaien verlaagt men de druk. De snelheid
0 P hiervan is afhankelijk van het aantal toeren. Rechtsom draaien - druk behouden.

O I L Afsluitdop olievulopening met oliepeilstaaf
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3.2 Gebruiksaamwijzing
De lasmachine mag alleen door geinstrueerde en gekwalificeerde vaklieden Volgens
° DVS 2212 deel 1 bedient worden!

De machine mag uitsluitend door getrainde en bevoegde operators gebruikt

1
® worden!

3.2.1 In gebruik nemen

Deze gebruiksaanwijzing en de richtlijnen voor veiligheid a.u.b. goed doorlezen
voordat u de stomplasmachine in gebruik neemt!

Het verwarmingselement niet gebruiken in een omgeving waar explosiegevaar
aanwezig is en niet in aanraking brengen met licht ontvlambare stoffen.

Houd een veilige afstand tot de machine aan, niets in de machine steken en niet
in de machine reiken. Houd andere mensen verwijderd van het werkgebied.

Controleer voor elk gebruik het oliepeil van het hydraulische aggregaat, het
oliepeil moet tussen de min/max-markeringen op de olievuldop met peilstok
liggen, zo nodig bijvullen met hydraulische olie HLP 46.

Hydraulisch aggregaat alleen in loodrechte positie vervoeren en neerzetten, bij
een schuine stand loopt er olie uit de be- en ontluchtingsopeningen met peilstok.

= De basismachine en het hydraulisch aggregaat met de beide hydraulische slangen verbinden.

Bescherm de snelkoppelingen tegen vervuiling. Koppelingen die niet goed afsluiten
° meteen vervangen!

= De netstekkers van freesinrichting, hydraulisch aggregaat en verwarmingselement op de
elektrische voeding, overeenkomstig het typeplaatje, aansluiten.

Bij P160-250/5-8B:

= Derode led ,Stand by’ op het verwarmingselement brandt, d.w.z.: de spanning is
ingeschakeld. Schakel het verwarmingselement in middels de grote drukknop (brandt groen)
op de handgreep en stel de gewenste temperatuur in met de ,+' of ,-" knop (160°C tot 285°C
/ 320°F tot 545°F).
Het opwarmen wordt aangegeven door de gele led op de handgreep. Bovendien verschijnen
er horizontale balken op de temperatuurdisplay. Kort voordat de gewenste temperatuur
(tolerantie +/-3°C/5,4°F) wordt bereikt, gaat de gele led uit en gaat de groene branden. Na
nog eens 10 minuten is het verwarmingselement klaar voor gebruik. Opmerking: bij het
voor de eerste keer bereiken van de gewenste temperatuur kan de ingestelde waarde even
worden overschreden.

Controleer de temperatuur met een externe temperatuurmeter. Bij afwijkingen moet het
verwarmingselement opnieuw gekalibreerd worden: druk tegelijkertijd op de ,+' en ,-' knop
en stel daarna het verschil in met de ,+' of ,-" knop.
Wanneer ,Er1’ verschijnt, is de elektronica defect. Bij ,Er2" is de weerstandsthermometer
defect of niet aangesloten. Stuur het apparaat op naar een geautoriseerd servicecentrum van
ROTHENBERGER.
Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Het verwarmingselement kan een
temperatuur tot 290°C / 554°F bereiken en moet onmiddellijk na het gebruik in de
daartoe voorziene opbergkast worden teruggezet!

Bij P355/12B:

= Hoofdschakelaar van de besturingsbox inschakelen, de schakelaar licht groen op en de
werkelijke temperatuurwaarde van de verwarmingsplaat wordt in de display weergegeven.
Met de toetsen — en + de gewenste temperatuur tussen 160°C en 270°C / 320°F en 518°F
instellen.

Bij het bereiken van de ingestelde temperatuur springt de indicator van ‘set’ naar ‘actual’
en de indicator 'heat’ knippert. Het verwarmingselement is na circa 10 minuten klaar voor
gebruik. Controleer de temperatuur met een temperatuurmeetapparaat.
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De temperatuurregelaar is af fabriek optimaal ingesteld; als de werkelijke
oppervlaktetemperatuur van het verwarmingselement niet overeenkomt met de weergegeven
waarde, dan kan er een ,offset’ worden uitgevoerd. Zet daartoe de wipschakelaar op 0, druk
op de toetsen — en + en schakel de wipschakelaar in; op de display verschijnt ,OFF’, ,SET" en
vervolgens de ingestelde offset-waarde. Stel met de — en + toets de offset in en sla deze op
door op de — en + toets te drukken, daarna wordt de werkelijke waarde weer weergegeven.

Bij P500-630/18-24B Plus:

= De hoofdschakelaar in de besturingsbox / verwarmingselement inschakelen (de schakelaar
licht groen op). De gewenste temperatuur instellen (zie temperatuurregelaar).

De indicatie op het display duidt in de regel de werkelijke temperatuurwaarde aan. Volgens
de DVS is het verwarmingselement 10 minuten nadat de ingestelde temperatuur voor

het eerst wordt bereikt gebruiksklaar. De temperatuur moet met een temperatuurmeter
gecontroleerd worden.

Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Het verwarmingselement kan een
temperatuur tot 300°C / 572°F bereiken en moet onmiddellijk na het gebruik in de
daartoe voorziene opbergkast worden teruggezet!

Het lasapparaat is met een digitale temperatuurregelaar type 400 uitgerust.

De digitale temperatuurregelaar is af fabriek optimaal geconfigureerd en ingesteld. Voor de
temperatuurinstelling moet gewoon de toets >F& worden ingedrukt tot de indicator ,,_SP”
vermeldt. Nu kan de gewenste temperatuur met de pijltjestoetsen binnen het bereik van 0-300°C
/ 32-572°F worden veranderd.

Worden geen andere toetsen ingedrukt, dan duidt de indicator weer de werkelijke temperatuur
aan; de regelaar stelt automatisch de nieuw gekozen temperatuur in. Zolang de werkelijke
temperatuur lager is dan de ingestelde temperatuur knippert de rode pijl (low). Is de werkelijke
temperatuur hoger, dan knippert de rode pijl (high). Komt de ingestelde temperatuurwaarde
overeen met de werkelijke waarde, dan brandt de groene balk. Mocht de werkelijke
oppervlaktetemperatuur aan het verwarmingselement niet overeenstemmen met de aangeduide
werkelijke waarde, dan kan een , offset” worden ingevoerd. Daartoe moet men de toets >F&
ingedrukt houden tot op het display ,,InP” verschijnt (ca. 7 sec.); vervolgens de toets >F&
loslaten. Daarna de toets >F<& zo vaak indrukken, tot ,oFS” verschijnt. Deze waarde kan dan
zoals nodig worden aangepast. Om de wijziging te beéindigen, de toets >F<& indrukken tot de
werkelijke waarde weer wordt weergegeven.

' Opgelet! Alle andere parameters mogen niet worden veranderd!

[

Fabrieksinstelling:

Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
LStu” 0 L, Ctr” 8 LJALN” 0 LProt” 32
Lh.Pb” 1.0 YR 16 Lro1”" 0

Lt 0.68 JFLt” 0.1 Lr02" 0

Lhdt” 017 ,FLd” 0.5 LCt1" 20

Lh.PH” 100 LdPS.” 0 LCt2" 20

Lrst” 0 ,LoS" 0 LTEL” 0

JPrE” 0 L HLS” 300

. SOF” 0 , OFS” XX

LLb.t” 0 JHLA" 0

LLb.P” 25 Lol” 0

JFAPY 0 LHILL” 280

Opm:  Door de Autotuning-functie kunnen de gegevens onder CFG licht afwijken. Mochten grotere
regelschommelingen optreden, dan kan de Autotuning-functie bij een koud verwarmingselement
worden geactiveerd (in het menu CFG het punt ,S.tu” op 2 instellen; de terugzetting op O gebeurt
automatisch).

Gebruik om de frees en het verwarmingselement uit te nemen uitneemgereedschap 53410 resp.
53323 of ander geschikt gereedschap.
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3.2.2 Voorbereidende maatregelen voor de lasbewerking

=>» Bij buizen die kleiner zijn dan de max. te lassen diameter van de machine moeten de reductie-
inzetstukken van de te verwerken pijpdiameter worden gemonteerd met behulp van de als
toebehoren bijgeleverde inbusschroeven.

ROWELD P200B: @63-140mm: telkens 6 halve schalen met brede en 2 halve schalen met
smalle spanvlakken. @160-180mm: telkens 8 halve schalen met brede spanvlakken.

ROWELD P160-355/5-12B: telkens 6 halve schalen met brede en 2 halve schalen met smalle
spanvlakken.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: tot diameter 450 mm telkens 6 halve schalen met brede
en 2 halve schalen met smalle spanvlakken, vanaf 500mm 8 halve schalen met brede
spanvlakken.

Hierbij moet men erop letten dat de halve schalen met de smalle spanvlakken in de beide
buitenste onderste basisspanelementen moeten worden ingezet. Alleen bij verbindingen
tussen pijp/pijpbochtstuk worden deze onder en boven in het linker basisspanelement
geplaatst.

= De te lassen kunststof buizen of vormstukken in de spaninrichting leggen (bij langere
buizen < 2,5m moeten rolbokken worden gebruikt) en de messing moeren aan de bovenste
spanwerktuigen aandraaien. Onrondheden van de buizen kunnen worden gecompenseerd
door de messing moeren aan of los te draaien.

Bij P200B:
= Bij pijp-pijpverbindingen wordt de machine met 4
basiscontactwangen uitgerust (laspositie A).

A:

= Bij nauwe pijp-koppelstukverbindingen (laspositie B), kan de
4e basiscontactwang worden verwijderd. Hiervoor worden eerst
de schroeven (3) verwijderd en de schroeven (5) een beetje
losgedraaid. Nu kan de 4e contactwang samen met het basisstuk
worden afgetrokken. Als laatste worden de afstandsstukken (4)
afgeschroefd en door de schroeven (3) vervangen.

=> Bij pijp/pijpverbindingen moeten de afstandhouders in de
beide linker spanelementen bevestigd worden
(fabrieksinstelling).

Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin
® geplaatst worden!

De pijpen worden altijd door twee spanelementen vastgehouden.
Pijp / fitting P160/5B:

= Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders in de '7 1
beide middelste spanelementen bevestigd worden. e

Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin
4 geplaatst worden!

= De pijp wordt in drie spanelementen gelegd en de fitting wordt door een spanelement
vastgehouden. Hierbij kan het verstelbare spanelement zodanig over de stang verschoven
worden, als nodig is voor het spannen en lassen.

Pijp / fitting P250-355/8-12B:

= Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders in de
beide middelste spanelementen bevestigd worden en de
afstandhouder voor het verwarmingselement in het linker
spanelement.

Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin
° geplaatst worden!
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= De pijp wordt in drie spanelementen gelegd en de fitting wordt door een spanelement
vastgehouden. Hierbij kan het verstelbare spanelement zodanig over de stang verschoven
worden, als nodig is voor het spannen en lassen.

Bij de verwerking van bepaalde fittingen, zoals haakse bochten, of bij het gebruik van een
lasadapter moet de afstandhouder voor het verwarmingselement verwijderd worden.

Pijp / fitting P500-630/18-24B Plus:

= Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders
omgekeerd en in het middelste spanelement bevestigd
worden.

' Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin
H geplaatst worden!
>

De pijp wordt in drie spanelementen gelegd en de fitting wordt door een spanelement
vastgehouden. Hierbij kan het verstelbare spanelement zodanig over de stang verschoven
worden, als nodig is voor het spannen en lassen.

= Door de werkstukken naar elkaar te bewegen controleren of deze goed in het spanwerktuig
vastzitten.

Houd een veilige afstand tot de machine aan, niets in de machine steken en niet
in de machine reiken. Houd andere mensen verwijderd van het werkgebied.

= Erdient eveneens gecontroleerd te worden of het verwarmingselement zijn
bedrijfstemperatuur heeft bereikt.

garanderen, mag het verwarmingselement pas op zijn vroegst 10 minuten na het bereiken
van de bedrijfstemperatuur gebruikt worden. De temperatuur door middel van een
meettoestel controleren en eventueel bijstellen!

' Let op!!! Om een gelijkmatige warmteverdeling over het hele verwarmingselement te
[ J

De elektrische freesinrichting tussen de te lassen werkstukken plaatsen.

P500-630/18-24B Plus: Draairichtingen controleren! Af fabriek zijn de machines
rechtsdraaiend aangesloten.

*.-*

De freesinrichting inschakelen. De schaafschijven moeten in de snijrichting lopen, anders
moet de faseregelaar aan de netstekker met een geschikt werktuig worden omgeschakeld
Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Houd tijdens het gebruik een veilige afstand
tot de machine aan en grijp niet in de roterende messen. De frees alleen in
gemonteerde toestand (werkpositie) bedienen en aansluitend in de daartoe
&voorziene opbergkast terugzetten. De functionaliteit van de veiligheidsschakelaar
in de freesinrichting moet te allen tijde gegarandeerd zijn, om een onbedoeld
starten van de machine te voorkomen.
= Het drukinstelventiel tegen de richting van de klok in volledig naar buiten draaien.

= De stuurknuppel naar links drukken en de freesdruk langzaam verhogen tot de optimale
waarde.

Een te hoge freesdruk kan tot oververhitting en beschadiging van de
Afreesaandrijving leiden. Bij overbelasting resp. stilstand van de freesinrichting de
machine neerzetten en de druk verminderen.

Nadat de krul met een dikte van < = 0,2 mm ononderbroken uit de frees komt, de
stuurknuppel naar rechts drukken en de machine terughalen.

Freesinrichting uitschakelen, wachten tot de schijven stilstaan. Freesinrichting uit de
basismachine nemen en in de opbergkast plaatsen.

Werkstukken bij elkaar brengen, druk verminderen door het openen van het drukventiel.
Testen of de lasoppervlakken vlak, parallel en centrifugaal lopen.

L 2 L R 7
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Is dit niet het geval, dan moet de freesbewerking worden herhaald. De axiale afwijking tussen
de uiteinden van de werkstukken mag (volgens DVS) niet groter dan 10 % van de wanddikte
en de max. spleet tussen de eindvlakken niet groter dan 0,5 mm zijn. Met een rein werktuig
(bijv. penseel) de eventueel aanwezige schaafkrullen uit de pijp verwijderen.

Let op! De gefreesde, voor de lasbewerking voorbereide opperviakken mogen niet met de
® handen worden aangeraakt en moeten volkomen vrij zijn van verontreinigingen!

3.2.3 Lasbewerking

Waarschuwing, knelgevaar! Bij het samenbrengen van de spanwerktuigen en
pijpen moet absoluut een veilige afstand tot de machine worden gehouden.
Nooit in de machine gaan staan!

= Tijdens een nieuw samenbrengen van de werkstukuiteinden moet op de manometer van de
hydraulische eenheid de werkstukbewegingsdruk (sleepdruk) worden afgelezen.

Onder werkstukbewegingsdruk (sleepdruk) wordt de laagst mogelijke druk verstaan die
noodzakelijk is om het werkstuk, afhankelijk van lengte en gewicht, axiaal te bewegen. Deze
waarde moet uiterst precies worden bepaald. Hierbij is het noodzakelijk de machine meer-
maals te laten openen en sluiten en het drukafstelventiel zo in te stellen dat de machine net
niet blijft stilstaan. Deze vastgestelde sleepdruk moet bij de aanpas-, doorwarm- en aansluit-
ruk worden bijgerekend.

Het verwarmingselement tussen de beide werkstukken in de basismachine zetten en opletten
of de verwarmingsplaten in de vastzetkerven van de afstandhouder zitten.

De machine sluiten, de vereiste aanpasdruk plus sleepdruk instellen en aanhouden.

Zodra de vereiste lasverbindingshoogte gelijkmatig aan de volledige omtrek van de beide
pijpen is bereikt, de druk aflaten door het ontlastingsventiel langzaam te openen.

De druk zo instellen, dat gegarandeerd is dat de werkstukuiteinden nog gelijkmatig, vrijwel
drukloos tegen het verwarmingselement aanliggen (opwarmen).

Nu het ontlastingsventiel weer sluiten. Hierbij dient men erop te letten dat de uiteinden van
de werkstukken het contact met het verwarmingselement niet verliezen.

Na afloop van de opwarmtijd worden de werkstukken weer uit elkaar bewogen, het
verwarmingselement wordt verwijderd en de werkstukuiteinden worden samengebracht.
De druk moet nu zo lineair mogelijk tot de gepaste samenvoegdruk worden verhoogd en
gedurende de volledige afkoeltijd worden aangehouden.

2 7

= Regelmatig de druk controleren en zo nodig bijpompen. Bij te groot drukverlies het
hydraulische systeem laten controleren.

' Opgelet: Tijdens de eerste 20 tot 100 seconden de stuurknuppel ingeduwd houden
e " daarna loslaten (in de middenstand).

= Verwarmingselement terugplaatsen in de opbergkast.

= Nadat de afkoeltijd is verlopen, de druk volledig wegnemen door het ontlastingsventiel te
openen, de aan elkaar gelaste werkstukken uitklinken en weg.

= De basismachine openen en het protocol opstellen. De machine is gereed voor de volgende
lasbewerking.

De volledige lasparameters vindt men in de bijgevoegde lastabellen.
3.2.4 Buitenbedrijfstelling
= Het verwarmingselement uitschakelen.

Verwarmingselement laten afkoelen resp. zodanig opbergen dat er geen in de
nabijheid aanwezige stoffen in brand kunnen vliegen!

= De netstekkers van freesinrichting, verwarmingselement en hydraulisch aggregaat uit de
stopcontacten trekken en de snoeren opwikkelen.

Hydraulisch aggregaat alleen in loodrechte positie vervoeren en neerzetten, bij
een schuine stand loopt er olie uit de be- en ontluchtingsopeningen met peilstok!
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= De hydraulische slangen loskoppelen en opwikkelen.

' Let op! De koppelingen tegen vuil beschermen!

3.3 Algemene vereisten

Daar weers- en omgevingsinvloeden de lasbewerking wezenlijk beinvloeden, moeten de
betreffende bepalingen in de DVS-richtlijn 2207 deel 1, 11 en 15 worden nageleefd. Buiten het
grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland gelden de betreffende nationale richtlijnen.

(Er moet permanent en zorgvuldig op de laswerkzaamheden worden toegezien!)

34 Belangrijke instructies bij de lasparameters

Voor alle vereiste lasparameters, zoals temperatuur, druk en tijd, wordt verwezen naar de DVS-
richtlijn 2207 deel 1, 11 en 15. Buiten het grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland gelden
de betreffende nationale richtlijnen.

Referentie: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Per geval moeten de materiaalspecifieke bewerkingsparameters van de buizenfabrikant
onvoorwaardelijk worden aangehouden!

De in de bijgevoegde lastabellen genoemde lasparameters zijn richtwaarden waarvoor de firma
ROTHENBERGER geen garantie verleent!

De in de lastabellen vermelde waarden voor de aanpas- en samenvoegdruk werden volgens de
volgende formule berekend:

druk P [bar] = asopperviak A [mm?] x lasfactor SF [N/mm?]

cilinderopperviak Az [cm?] x 10

Lasfactor (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm2, PVDF = 0,10 N/mm?

De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 160/5 B bedraagt 3, 53 cm?)
De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 200 B bedraagt 3, 53 cm?)

De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 355/12 B bedraagt 6, 26 cm?)
De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 500/18 B en 630/24 B bedraagt 14, 13 cm?)

(
(
(De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 250/8 B bedraagt 6, 26 cm?)
(
(
(

De totale cilinderoppervlakte van de ROWELD P 630/24 B Plus bedraagt 22, 38 cm?)

4 Instandhouding en onderhoud

Om de functionaliteit van de machine te behouden moeten de volgende punten in acht worden
genomen:

De geleidestangen moeten vrij van vuil worden gehouden. Bij beschadigingen aan de
oppervlakken moeten de geleidestangen worden vervangen, daar dit evt. tot een drukverlies
kan leiden.

Freesinrichting, verwarmingselement en hydraulisch aggregaat mogen uitsluitend worden
gevoed met de op het typeplaatje vermelde spanning.

Om onberispelijke lasresultaten te behalen, is het noodzakelijk het verwarmingselement

rein te houden. Bij beschadigingen van de oppervlakken moet het verwarmingselement

van een nieuwe laag worden voorzien of vervangen worden. Materiaalresten op de
verwarmingsspiegel tasten de antikleefeigenschappen aan en moeten worden verwijderd met
een niet-vezelend papier en spiritus (alleen bij een koud verwarmingselement!).

Het oliepeil van het hydraulische aggregaat moet vdoér elk gebruik gecontroleerd worden

(het oliepeil moet tussen de min.- en max.-markeringen liggen). Indien nodig moet de
hydraulische olie (HLP — 46, art.-nr.: 53649 ) worden bijgevuld.

De hydraulische olie (HLP — 46, art.-nr.: 53649 ) moet alle 6 maanden worden ververst.

Om functiestoornissen te voorkomen, moet het hydraulisch aggregaat regelmatig worden

gecontroleerd op dichtheid, vaste zitting van de schroefverbindingen en onberispelijke
toestand van de elektrische kabels.
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e De hydraulische snelkoppelingen aan het hydraulisch aggregaat en aan het slangenpakket
moeten tegen vervuiling worden beschermd. Bij verontreiniging moeten deze voor het
aansluiten worden gereinigd.

e De freesinrichting is uitgerust met twee dubbelzijdig geslepen messen. Bij een afgenomen
snijvermogen kunnen de messen omgekeerd of door nieuwe vervangen worden.

e Men dient er steeds op te letten dat de te bewerken pijp- of werkstukuiteinden en vooral
de eindvlakken vrij van verontreinigingen zijn, daar anders de levensduur van de messen
beduidend wordt verkort.

uitvoeren door de fabrikant of een door hem geautoriseerd servicestation. Bij
machines met een meer dan gemiddelde belasting moet de controlecyclus worden
verkort.

f Conform DVS 2208 dient men jaarlijks een controle van het lasapparaat te laten

4.1 Machine en gereedschaponderhoud
(Onderhoudsvoorschriften Pkt. 4 bekijken!)
Scherpe en schone gereedschappen Leiden tot betere resultaten en zijn veiliger.

Stompe, gebroken en verloren onderdelen direct vervangen. Testen, of het toebehoren veilig met
de machine verbonden is.

Bij onderhoudswerkzaamheden alleen originele reserveonderdelen gebruiken. Reparaties mogen
alleen door Gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden.

Bij niet gebruiken, onderhoudswerkzaamheden en voor het wisselen van toebehoren, machine
loskoppelen van het stroomnet.

Voor het opnieuw aansluiten op een stroombron,zich ervan verzekeren dat de machine en
eventueel toebehoren is uitgeschakeld.

Bij gebruik van verlengkabels deze altijd op functionaliteit en veiligheid controleren. Er mogen
alleen kabels voor gebruik buitenshuis gebruikt worden.

Gereedschappen en machines waarvan, behuizingen of handgrepen, speciaal deze uit kunststof,
kapot, gescheurd of gebroken zijn niet gebruiken.

Vuil en vochtigheid in zulke scheuren leiden de elektrische stroom. Dit kan leiden tot een
elektrische schok.

OPMERKING: Verder verwijzen wij naar de ongevallen voorschriften.

5 Toebehoren
Geschikt toebehoren en een bestelformulier vindt u vanaf pagina 147.

6 Afvalverwijdering
Delen van het apparaat zijn recyclebare materialen en kunnen dus opnieuw worden gebruikt.
Hiertoe staan geregistreerde en gecertificeerde recyclebedrijven ter beschikking. Voor de
milieuvriendelijke verwerking van de niet-recyclebare delen (bijv. elektronisch schroot) dient u de
plaatselijk bevoegde afvaldiensten te raadplegen.

Alleen voor de EU-landen:

N=x'| Werp elektrisch gereedschap niet in het huisvuil! Volgens de Europese richtlijn 2012/19/EG

l! betreffende uitgediende elektro- en elektronica-apparatuur en haar omzetting in nationaal
recht moet niet meer bruikbaar elektrisch gereedschap afzonderlijk worden verzameld en
milieuvriendelijk voor recycling beschikbaar worden gesteld.
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Indica¢oes sobre a seguranca

1.1 Utilizacdo adequada

Os equipamentos ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional dapenas deve ser utilizado para
a producao de ligacoes soldadas de tubos PE - PP e PVDF, de acordo com os dados técnicos.

1.2 Instrucoes de seguranca especificas

seguintes medidas de seguranca basicas para proteccao contra choque eléctrico, risco de

f ATENCAO! Durante a utilizacdo de ferramentas eléctricas devem ser cumpridas as
lesdes e de incéndio.

Leia atentamente todas estas instruc¢des antes de utilizar esta ferramenta eléctrica e
guarde as instru¢des de seguran¢a num local seguro.

Manutencao e colocacdo em servico:

1 Limpeza, manutencao e lubrificacdo regulares. Antes de cada ajuste, reparacao ou
manutencao, retire a ficha da tomada.

2 O equipamento deve ser reparado apenas por técnicos qualificados e apenas com
pecas de substituicao originais. Desse modo é garantido que a seguranca do equipamento
se mantém.

Trabalho em seguranca:

1 Mantenha a sua area de trabalho organizada. A desorganizacio da area de trabalho
pode provocar acidentes.

2 Tenha em consideracao as influéncias ambientais. Ndo exponha ferramentas eléctricas a
chuva. Nao utilize ferramentas eléctricas em ambientes humidos ou molhados. Certifique-se
de que a area de trabalho se encontra bem iluminada. Nao utilize ferramentas eléctricas no
caso de existir risco de incéndio ou explosao.

3 Proteja-se contra eventuais choques eléctricos. Evite o contacto fisico com pecas ligadas
A terra (por ex.: tubos, radiadores, fogoes eléctricos, refrigeradores).

4 Mantenha outras pessoas afastadas. Nao permita que outras pessoas, especialmente
criancas, toquem na ferramenta eléctrica ou no cabo. Mantenha-se afastado da area de
trabalho.

5 Guarde as ferramentas eléctricas nao utilizadas num local seguro. As ferramentas
eléctricas nao utilizadas devem ser colocadas num local seco, alto ou fechado, fora do alcance
das criancas.

6 Nao sobrecarregue a sua ferramenta eléctrica. Trabalha melhor e com mais seguranca
com a poténcia indicada.

7 Utilize a ferramenta eléctrica correcta. Nao utilize maquinas com fraca poténcia para
trabalhos pesados. Ndo utilize a ferramenta eléctrica para propdsitos para os quais nao foi
concebida. Nao utilize serras circulares manuais para cortar postes de construcdo ou toros de
madeira.

8 Use vestuario apropriado. Ndo use vestuario largo ou acessorios, pois estes podem ficar
presos pelas pecas moveis. Durante os trabalhos ao ar livre, recomenda-se o uso de calcado
anti-derrapante. Se tiver cabelo comprido, use uma rede para o cabelo.

9 Utilize equipamento de proteccao. Use éculos de proteccao. Utilize uma méscara de
respiracao quando realizar trabalhos que provoquem poeira.

10 Feche o dispositivo de aspiracao de poeira. Caso se encontrem disponiveis ligacoes para a
aspiracao de poeira e sistema de recolha, certifique-se de que estes estao fecjadps e que sao
utilizados correctamente.
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11 Nao utilize o cabo para fins para os quais nao foi concebido. N&o utilize o cabo para
remover a ficha da tomada. Proteja o cabo contra calor, 6leo e cantos afiados.

12 Proteja a peca de trabalho. Utilize dispositivos de fixacdo ou um torno de apertar para fixar
a peca de trabalho. Desse modo fica mais segura do que se for apertada manualmente.

13 Evite uma postura anormal. Garanta um estado seguro e mantenha sempre o equilibrio.

14 Faca a manutencdo da ferramenta com a devida precau¢do. Mantenha a ferramenta de
corte afiada e limpa para poder trabalhar melhor e com mais seguranca. Siga as instrucoes
para lubrificacao e substituicao da ferramenta. Controle regularmente a ligacdo de acesso
da ferramenta eléctrica e mande um técnico qualificado substitui-la caso seja danificada.
Verifique regularmente os cabos de extensao e substitua-os caso apresentem danos.
Mantenha as maos secas, limpas e sem gordura ou 6leo.

15 Retire a ficha da tomada. Se a ferramenta eléctrica ndo for utilizada, antes da manutencao
e aquando da substituicao de ferramentas, tais como por exemplo laminas de serra,
perfuradoras, fresas.

16 Nao deixe quaisquer chaves de ferramentas presas. Antes de ligar a ferramenta verifique
se a chave e a ferramenta de ajuste foram removidas.

17 Evite o arranque sem supervisao. Durante a insercao da ficha na tomada certifique-se de
gue o interruptor esta desligado.

18 Utilize um cabo de extensao para espacgos exteriores. Em espacos ao ar livre utilize
apenas cabos de extensao permitidos para esse fim e devidamente identificados.

19 Seja cuidadoso. Esteja atento aquilo que estd a fazer. Trabalhe conscientemente. Nao utilize
a ferramenta eléctrica se nao estiver concentrado.

20 Verifique se a ferramenta eléctrica possui eventuais danos. Antes de continuar a utilizar
a ferramenta eléctrica, os dispositivos de proteccao ou as pecas ligeiramente danificadas tém
de ser cuidadosamente inspeccionados de modo a garantir que se encontram a funcionar em
perfeitas e correctas condicdes. Verifique se as pecas méveis estao a funcionar correctamente
e se nao bloqueiam ou se as pecas se encontram danificadas. Todas as pecas tém de
ser correctamente montadas e todos os requisitos tém de ser cumpridos para garantir o
funcionamento correcto da ferramenta eléctrica.

Os dispositivos de proteccao e as pecas danificados tém de ser correctamente reparados ou
substituidos numa oficina certificada, desde que nada seja indicado em contrério no manual
de utilizacdo. Os interruptores danificados tém de ser substituidos numa oficina do cliente.

Nao utilize qualquer ferramenta eléctrica na qual os interruptores nao liguem ou desliguem.

21 Atencao. A utilizacao de ferramentas de substituicdo e acessérios diferentes pode
representar risco de lesdo para si.

22 A sua ferramenta eléctrica deve ser reparada por um electricista. Esta ferramenta
eléctrica corresponde as condicdes de seguranca relevantes. As reparacoes apenas devem
ser realizadas por um electricista, utilizando pecas de substituicao originais; caso contrario,
podem surgir acidentes para o utilizador.

Dados técnicos, consulte o folheto , dados técnicos”
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3 Funcionamento do equipamento
3.1 Descri¢cao do equipamento

Os equipamentos ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional séo maquinas de soldadura
topo a topo por elemento térmico compactas que podem ser transportadas e que foram
concebidas em especial para o uso em estaleiros de obras - e aqui em especial em fossos para
tubos. Evidentemente, as maquinas também podem ser utilizadas na oficina.

Devido a versatilidade das maquinas de soldadura do modelo “ROWELD", é possivel efectuar
seguramente em todos os campos de aplicacdo conexdes por soldadura em tubos de PE - PP e
PVDF com diametros externos de 40-630mm/1 1/4-24", respectivamente:

I Tubo - Tubo

1. Tubo - tubo curvo

L. Tubo - T

V. Tubo - final pré-soldadura

As mdquinas consistem basicamente de:

méagquina de base, redutores de fixacao, unidade hidraulica, fresadora, elemento térmico e caixa
de deposito.

No caso da soldadura de finais pré-soldadura, deve ser utilizado o disco de fixacdo de quatro
sapatas que pode ser comprado como acessorio.

ROWELD P160-250/5-8B: Aquando da soldadura de curvas do tubo com um raio estreito do
didmetro max. da maquina, deve ser utilizado como acessorio da parte superior da ferramenta
tensora biselada disponivel.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: para instalar e retirar a fresadora e o elemento térmico, é
possivel utilizar o respectivo dispositivo eléctrico que pode ser comprado como acessorio.

3.1.1 Maquina de base (Imagem A)

1 Elementos de fixacdo moveis Elemento tensor moével

Peca de afastamento

Dispositivo de extraccao do elemento
de resisténcia térmica

3.1.2 Unidade hidraulica (Imagem B)

5
2 Elemento de fixacao de correr 6 Parafusos de fixacdo inferiores
3 Distanciador com ranhuras de engate 7
4 8

Parafusos de fixacdo inferiores

1 Tubuladura de enchimento com éleo e 5 Cabo da rede
vara de medicao
2 Ficha acoplamento rapido 6 Mandmetro
3 Vdlvula de ajuste da pressao 7 Alavanca de comando Fim — da esquerda
Direita — aberta
4 Manga acoplamento répido 8 Valvula de regulacdo de pressao

A unidade hidraulica permite utilizar as seguintes funcdes da maquina de soldadura - cada
operacao esta marcada com o simbolo indicado:

Para juntar os modentes, mover a alavanca de controlo para o lado esquerdo. A
veloodade do avanco e de formacao de pressdo dependem do angulo de rotacao.

Para separar os mordentes , mover a lavanca de controlo para o lado direito. A
velocidade do avanco depende do angulo de rotagao.

A Valvula de ajuste de pressdo para as pressodes de fresar, igualar, aquecimento e
unido. A pressao seleccionada aparece no manémetro.

m Valvula de descarga, mediante rotacao a esquerda pode diminuir a pressdo. A
0 P velocidade de diminuicdo de pressao depende da quantidade de voltas. Rotacdo a
direita — manter a pressao.

0 I L Tampa da tubuladura de ¢leo com vara de medicao para o 6leo
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3.2 Instrucoes de servico

A maquina de soldadura deve ser operada somente por técnicos qualificados e
® instruidos devidamente conforme a directiva alema DVS 2212 parte 1!

' A maquina deve ser utilizada s6 por operadores formados e autorizados!
[
3.2.1 Primeiro uso

Por favor, leia as instrucoes de servico e seguranca com atencao antes de colocar a
maquina de soldadura topo a topo em uso!

Nao utilize o elemento de resisténcia térmica em areas que apresentem risco de
explosao e nao o coloque perto de substancias facilmente inflamaveis.

maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de
trabalho.

Antes de cada colocacdo em funcionamento, verifique o nivel do éleo do
agregado hidraulico. O nivel do 6leo tem de estar entre a marcacao min. e max.
na botija de enchimento de 6leo com a vareta de deteccao, se necessario,
reabasteca com o6leo hidraulico HLP 46.

Transporte e armazene o agregado hidraulico apenas na posicao horizontal. Se for
inclinado, o 6leo sai da botija de ventilacdo com a vareta de deteccao.

ﬁ Mantenha uma distancia segura em relagdo a maquina, nao se coloque sobre a

= Conectar a maquina de base e a unidade hidraulica através dos dois tubos hidraulicos.

Proteja os acoplamentos de fecho rapido contra a sujidade. Os acoplamentos nao
M estanques devem ser imediatamente substituidos!

=>» Conectar as fichas de fresadora, unidade hidraulica e elemento térmico a rede eléctrica,
conforme indicado na placa de caracteristicas.

Na P160-250/5-8B:

= O diodo vermelho “Stand by” no elemento térmico esta aceso, ou seja: existe tensdo. Ligar o
elemento térmico no cabo com o botdo de premir grande (luz verde) e ajustar a temperatura
pretendida com o botdo ,+" ou ,,-" (160°C até 285°C / 320°F até 545°F).

O aquecimento é indicado através do diodo amarelo no cabo. Além disso, surgem barras
horizontais na indicacdo da temperatura. Um pouco antes de atingir a temperatura
configurada (tolerancia de +/-3°C / 5.4°F), o diodo amarelo apaga e o diodo verde acende.
Ap6s mais 10 minutos, o elemento térmico estd pronto a usar. Dica: Ao atingir a temperatura
nominal pela primeira vez, o valor ajustado pode ser ligeiramente excedido.
Controlar a temperatura com um medidor de temperatura externo. No caso de desvios,
o elemento térmico tem de ser novamente calibrado: Premir o botdo ,+" e ,-"
simultaneamente e, de sequida, ajustar a diferenca com o botao ,+" ou ,-".
Se surgir ,Er1”, o sistema eletrénico esta anémalo. Com ,Er2“, o termémetro resistivo esta
andémalo ou ndo esta ligado. Enviar o aparelho para uma oficina especializada autorizada pela
ROTHENBERGER.
Perigo de queimaduras! O elemento térmico pode atingir temperaturas de até
290°C / 554°F e deve ser devolvido logo apos o uso na caixa de deposito prevista
para este fim!
Na P355/12B:
=>» Ligar o interruptor principal da caixa de comando, o interruptor emite uma luz verde e a
temperatura real da placa de aquecimento é indicada no visor. Com as teclas — e + ajustar a
temperatura desejada entre 160°C e 270°C / 320°F e 518°F.

Quando a temperatura ajustada for atingida, o indicador muda de “set” para “actual” e o
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indicador “heat” pisca. O elemento de aquecimento fica operacional apés mais 10 minutos.
Controlar a temperatura com um medidor de temperatura.

O regulador de temperatura é idealmente ajustado de fabrica, caso a temperatura superficial
real no elemento de aquecimento nao corresponda ao valor indicado, é possivel realizar

um desvio. Para isso, colocar o interruptor basculante em 0, premir as teclas — e + e ligar o
interruptor basculante, no visor surge “OFF”, “SET" e de seguida o valor de desvio ajustado.
Com as teclas — e + ajustar o desvio respectivamente e guardar premindo as teclas — e + e, de
seguida, é novamente indicado o valor real.

Na P500-630/18-24B Plus:

=>» Ligar o interruptor principal no painel de comando / elemento térmico (o botdo acende em
verde). ajustar a temperatura (veja regulador da temperatura).

A indicacdo no display indica normalmente o valor real da temperatura. Conforme as
instrucoes alemas da DVS, o elemento térmico estara preparado para o uso 10 minutos
depois de atingir pela primeira vez a temperatura ajustada. A temperatura deve ser
controlada com um termémetro.

Perigo de queimaduras! O elemento térmico pode atingir temperaturas de até
300°C / 572°F e deve ser devolvido logo apés o uso na caixa de deposito prevista
para este fim!

A maquina de soldadura foi equipada com um regulador de temperatura digital do modelo 400.

O regulador de temperatura digital ja foi configurado e ajustado de modo ideal na fabrica. Para
ajustar a temperatura é sé premer a tecla >F& até que a mensagem ,,_SP" apareca no display.
Agora a temperatura desejada pode ser ajustada com as setas numa faixa de 0-300°C / 32-572°F.

Se ndo apertar outras teclas, a indicacdo apresenta novamente a temperatura real e o regulador
ajusta automaticamente a temperatura desejada. Enquanto a temperatura real estiver menor do
que a temperatura desejada a seta vermelha pisca (low). Se a temperatura actual estiver mais
alta, a seta vermelha pisca (high). Assim que a temperatura real for igual a temperatura desejada,
acende a linha verde. Se a temperatura real da superficie no elemento térmico nao corresponder
ao valor real indicado, é possivel efectuar um “Offset”. Para este fim, manter a tecla >F&
apertada, até que apareca ,,InP” no display (cerca de 7 s); soltar a tecla >F<& Depois premer a
tecla >F€ até que apareca ,0FS”. Ajustar este valor em seguida. Para finalizar esta alteracéo,
premer a tecla >F& até que o valor actual for novamente indicado.

' Atencao! Todos os outros parametros ndo devem ser alterados!

[ ]
Ajustes da fabrica:

Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
LStu” 0 L Ctr” 8 LJALN” 0 ,Prot” 32
Lh.Pob” 1.0 LYPY 16 Lro1” 0

Lt 0.68 JFL” 0.1 Lro02" 0

Lhdt” 017 LFLd” 0.5 LCt1" 20

Lh.PH” 100 L,dPS.” 0 LCt2" 20

Lrst” 0 L,LosS” 0 JTEL” 0

LPrE” 0 LHLS” 300

. SOF” 0 ,OFS” XX

LLb.t” 0 JHLA™ 0

LLb.P” 25 LJLol” 0

JFAPY 0 LHILL” 280

Obs: devido a funcao , autotuning”, as indicacdes sob CFG podem diferir destes valores em detalhes. Se
houver maiores divergéncias, a funcdo , autotuning” pode ser activada com o elemento térmico frio
(no menu CFG ajustar o valor ,S.tu” em 2; o reset para 0 é efectuado automaticamente).

Para elevar o dispositivo de fresar e o elemento de resisténcia térmica, utilize o dispositivo de

escavacdo 53410 ou 53323 ou uma ferramenta apropriada.
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3.2.2 Maedidas para preparar a soldadura

= No caso de tubos menores do que o diametro maximo a ser soldado na maquina, utilizar
os seguintes redutores de fixacao estes devem ser montados com os parafusos sextavados
internos que se encontram nos acessorios.

ROWELD P200B: @63-140mm: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie
de fixacao larga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixacao fina. @160-180mm:
consistindo em 8 redutores semi-redondos com superficie de fixacao larga.

ROWELD P160-355/5-128: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie de
fixacao larga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixacao fina.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie
de fixacao larga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixacao fina para diametros
de até 450mm, e em 8 redutores semi-redondos com superficie de fixacdo larga a partir de
500mm.

Neste processo, se deve observar que os redutores com a superficie de fixacao fina sejam
inseridos sempre nos dois elementos de fixacdo externos inferiores. Estes apenas serao
inseridos nas ligacoes de tubos / curvas de tubos no elemento tensor principal esquerdo na
parte inferior e superior.

= Inserir os tubos ou as formas de plastico no dispositivo de fixacdo (no caso de tubos mais
compridos utilizar apoios de rolo) e apertar as porcas de latdo nas ferramentas de fixacao
superiores. Irregularidades na forma redonda dos tubos podem ser compensadas apertando
ou soltando as porcas de latao.

Na P200B:

= Em caso de juncdes tubo / tubo, a maquina é operada com 4
mordentes de base (posicao de soldadura A).

A:

= Em caso de juncoes tubo / peca de ligacao (posicao de soldadura
B), é possivel remover o 40 mordente de base. Remover, para tal,
primeiro os parafusos (3) e soltar ligeiramente os parafusos (5).
Agora é possivel retirar o 40 mordente juntamente com a sua base
estrutural. Desapertar, finalmente, as pecas de afastamento (4) e
substituir pelos parafusos (3).

= No caso de tubos / ligagdes de tubos, as pecas distanciadoras
devem ser engatadas em ambos os elementos tensores
esquerdos (conforme fornecidos).

' Atencao: As pecas distanciadoras nao devem ser
® montadas na diagonal em circunstancia alguma!

Os tubos sao fixados com os dois elementos tensores.
Tubo / Insercao P160/5B:

= No caso de ligacoes de tubos / insercoes, as pecas
distanciadoras devem ser engatadas em ambos os elementos
tensores intermédios.

Atencao: As pecas distanciadoras ndo devem ser
montadas na diagonal em circunstancia algumal!

[ ]
= O tudo é colocado em trés elementos tensores e a insercao é fixada por um elemento tensor.
Deste modo, o elemento tensor deslocével pode ser deslocado na barra, conforme as op¢oes

de espaco permitirem durante a tensao e a soldadura.

Tubo / Insercao P250-355/8-12B:

= No caso de ligacdes de tubos / insercoes, as pecas
distanciadoras devem ser engatadas em ambos os elementos
tensores intermédios e o dispositivo de extraccdo do
elemento de resisténcia térmica deve ser colocado nos
elementos tensores esquerdos.
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Atencao: As pecas distanciadoras nao devem ser montadas na diagonal em
circunstancia alguma!

= O tudo é colocado em trés elementos tensores e a insercao é fixada por um elemento tensor.
Deste modo, o elemento tensor deslocavel pode ser deslocado na barra, conforme as op¢oes
de espaco permitirem durante a tensao e a soldadura.
Durante o processamento de algumas insercdes em determinadas posicoes, por exemplo,
curva na horizontal, cintas de pré-soldadura, é necessario remover o dispositivo de extraccdo
do elemento de resisténcia térmica.

Tubo / Insercao P500-630/18-24B Plus:

= No caso de ligacoes de tubos / insercoes, as pecas
distanciadoras devem ser engatadas no lado contrario e no
elemento tensor intermédio.

Atencao: As pecas distanciadoras nao devem ser montadas na diagonal em
circunstancia alguma!

[
= O tudo é colocado em trés elementos tensores e a insercao é fixada por um elemento tensor.
Deste modo, o elemento tensor deslocavel pode ser deslocado na barra, conforme as opcoes
de espaco permitirem durante a tensao e a soldadura.
= Aproximando as pecas, é possivel verificar se estdo bem fixadas na ferramenta de fixacao.
Mantenha uma distancia segura em relacdo a maquina, nao se coloque sobre a
maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de
trabalho.

Também deve-se verificar se o elemento térmico atingiu a sua temperatura de servico.

todo o elemento de resisténcia térmica, o elemento de resisténcia térmica deve ser colocado
10 minutos antes apds a temperatura nominal ter sido atingida. Verificar a temperatura com
um termémetro e ajustar novamente, se necessario!

>
' Por favor, observe!!! De modo a garantir uma distribuicdo térmica uniforme ao longo de
®

Inserir a fresadora eléctrica entre as pecas a serem juntadas.

P500-630/18-24B Plus: Controlar os sentidos de rotacao! Na fabrica, as maquinas sao
conectadas com rotacao para a direita

*.-*

Ligar a fresadora. Os discos de plaina devem girar na direccao de corte, caso contrario,
comutar o comutador de fases na ficha com uma ferramenta adequada

Perigo de ferimento! Durante o funcionamento, mantenha uma distancia segura
&em relacdo a fresadora e ndo agarre na lamina em rotacdo. Accionar a fresadora
s6 enquanto estiver montada (posicao de trabalho) e devolver depois para a caixa
&de deposito prevista para este fim. O bom funcionamento do interruptor de
seguranca da fresadora deve estar sempre garantido para garantir que a
fresadora nao possa ser ligada involuntariamente fora da maquina.

= Desaperte totalmente a valvula de ajuste da pressao no sentido anti-horario.
>

Pressione a alavanca de comando para a esquerda e aumente a pressao de fresar lentamente
até ao valor ideal.

Uma pressao superior da fresa pode causar sobreaquecimento e danos no
acionamento da fresa. No caso de sobrecarga ou imobilizacao do accionamento de
fresar, efectue o arranque da maquina e reduza a pressao.
ApOs a apara comprida sair da fresa ininterruptamente com uma espessura de < = 0,2mm,
pressione a alavanca de comando para a direita e afaste a maquina.
Desligue o dispositivo de fresar, aguarde até que os discos de aparas se imobilizem. Retire o
dispositivo de fresar da maquina principal e coloque-o nas caixas de ajuste.
Desloque as pecas de trabalho conjuntamente, permitindo que a pressao seja reduzida
através da abertura da valvula de descarga da pressao.

v vV
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= Verifique se as superficies de soldadura se encontram planas, paralelas e alinhadas
axialmente.

Se nao for o caso, o processo de fresar deve ser repetido. A divergéncia axial entre os finais
das pecas ndo deve ser maior de 10% da espessura da parede (conforme DVS) e a fenda
maxima entre as superficies planas ndo deve ser maior de 0,5mm. Com uma ferramenta
limpa (p. ex. um pincel) retirar as aparas que possam estar presentes no tubo.

Por favor, observe! As superficies fresadas e preparadas para a solda ndo devem ser tocadas

e Oomas mé&os e devem estar livres de qualquer sujidade!

3.2.3 Soldadura
f Perigo de esmagamento! Ao juntar as ferramentas de fixacdo e os tubos manter

sempre uma distancia segura em relacdo a maquina. Nunca entrar dentro da
maquina!

= Enquanto os finais das pecas sao novamente aproximados, o0 manémetro da unidade
hidraulica exibe a pressao do movimento das pecas (pressao de arraste).
A pressdo do movimento das pecas (pressao de arraste) é a pressao minima necessaria
para o movimento axial da peca (dependendo de comprimento e peso). Este valor deve ser
determinado de maneira muito exacta; neste processo, é necessario abrir e fechar a maquina
algumas vezes e ajustar a valvula de ajuste da pressdo até que a maquina quase pare. Esta
pressdo de arraste determinada deve ser somada a pressao de ajuste, equalizacdo e juncao.

= Inserir o elemento térmico entre as duas pecas na maquina de base e tenha em conta que os
apoios da placa de soldadura assentam nos entalhes do dispositivo de extracgao.

= Fechar a maquina, ajustar a pressdo de ajuste mais a pressao de arraste necessarias e manter
esta pressao.

= Quando a altura de reforco necesséria tiver sido criada de modo homogéneo no perimetro
completo de ambos os tubos, a pressao deve ser evacuada abrindo lentamente a vélvula de
descarga.
Ajustar a pressao de forma a garantir que os finais das pecas ainda encostem de maneira
uniforme e sem pressao no elemento térmico (aquecimento).

= Agora fechar a valvula de descarga novamente. Cuidar para que os finais das pecas nao
percam o contacto com o elemento térmico.

= Apos o final do periodo de aquecimento, as pecas sao novamente afastadas do elemento
térmico, o elemento térmico é retirado e os finais das pecas sao novamente aproximados. A
pressao deve ser aumentada agora em relacdo linear com a respectiva pressao de juncao e
deve ser mantida neste nivel durante todo o periodo de arrefecimento.

= Controle regularmente a pressao e, se necessario, volte a bombear. No caso de perda de
pressao excessiva, proceda a verificacdo do sistema hidraulico.

' Atencao: durante os primeiros 20 a 100 segundos manter a alavanca de comando
® apertada e depois solta-la (na posicao no meio).

= Recoloque o elemento de resisténcia térmica nas caixas de ajuste.

= Apos o final de periodo de arrefecimento, retirar totalmente a pressao abrindo a valvula de
descarga, soltar e retirar as pecas juntadas por soldadura.

= Abrir a maquina de base, elaborar protocolo. A maquina esta preparada para a proxima
soldadura.

Todos os parametros de soldadura encontram-se nas tabelas de soldadura em anexo.

3.2.4 Terminar a utilizacao
= Desligar o elemento térmico.

Deixe que o elemento de resisténcia térmica arrefeca ou assegure que nao é
possivel a inflamacao de quaisquer substancias contiguas!
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=> Retirar as fichas da rede eléctrica de fresadora, elemento térmico e unidade hidraulica e

enrolar os cabos.

f Transporte e armazene o agregado hidraulico apenas na posicao horizontal. Se for

inclinado, o 6leo sai da botija de ventilacdo com a vareta de deteccao!

= Desconectar e enrolar tubos hidraulicos.

3.3

' Atencao! Proteger os acoplamentos contra sujidade!

Condicoes gerais

Sendo que o tempo e o ambiente influenciam a soldadura de modo decisivo, devem ser
observadas em todos caso as respectivas instrucoes da directiva DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora
da Alemanha, valem as respectivas disposicoes legais nacionais.

(Os trabalhos de soldadura devem ser controlados constantemente e com atencao!)

3.4

Informagoes importantes sobre os parametros de soldadura

Todos os parametros de soldadura necessarios como temperatura, pressao e tempo encontram-
se nas directivas DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da Alemanha, valem as respectivas disposicoes
legais nacionais.

Contacto: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Em casos individuais, devem ser observados em todo caso os parametros especificos do material
que podem ser informados pelo produtor do tubo!

Os parametros indicados nas tabelas de soldadura em anexo sao apenas valores para orientacao
pelos quais a empresa ROTHENBERGER nao da garantia nenhumal

Os valores indicados nas tabelas de soldadura para a pressao de ajuste e jungdo foram calculados
em conformidade com a seguinte férmula:

Pressdo P [bar] = Superficie de soldadura A [mm?] x Factor de soldadura SF [N/mm?]

Superticie de cilindro Az [em?] x 10

Factor de soldadura (SF): PE = 0,15 N/mm2, PP = 0,10 N/mm2, PVDF = 0,10 N/mm?2

o~~~ o~~~

A superficie total de cilindro da ROWELD P 160/5 B ¢ de 3, 53 cm?)

A superficie total de cilindro da ROWELD P 200 B é de 3, 53 cm?)

A superficie total de cilindro da ROWELD P 250/8 B ¢é de 6, 26 cm?)

A superficie total de cilindro da ROWELD P 355/12 B é de 6, 26 cm?)

A superficie total de cilindro da ROWELD P 500/18 B e P 630/24 B é de 14, 13 cm?)
A superficie total de cilindro da ROWELD P 630/24 B Plus é de 22, 38 cm?)

4 Conserva¢ao e manuten¢ao

Para manter a maquina em bom estado para o funcionamento, os seguintes pontos devem ser
levados em conta:

As barras de guia devem ser mantidas livres de sujidade. No caso de danos na superficie, as
barras de guia devem ser substituidas sendo que isto pode levar a uma redugdo da pressao.

A fresadora, o elemento térmico e a unidade hidraulica podem ser utilizados sé com a tenséo
eléctrica indicada na placa de caracteristicas.

Para garantir resultados impecdveis da soldadura, é necessario manter o elemento térmico
limpo. No caso de danos na superficie, o elemento térmico deve ser revestido novamente ou
substituido. Residuos de material no espelho térmico reduzem a anti-aderéncia e devem ser
retirados com um papel sem fibras e alcool etilico (sempre no elemento térmico frio!).

O nivel do 6leo do agregado hidraulico deve ser verificado antes de cada colocagdo em
funcionamento (o nivel deve estar entre as marcacoes “min.” e “max."). Caso necessario,
encher com ¢éleo hidraulico ( HLP — 46, n° de art.: 53649 ).
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e O 6leo hidraulico ( HLP — 46, n° de art.: 53649 ) deve ser trocado a cada 6 meses.

e Para evitar falhas de funcionamento, a estanquidade, a boa fixacdo das conexdes
aparafusadas e o bom estado do cabo eléctrico da unidade hidraulica devem ser
inspeccionados regularmente.

e Os acoplamentos rapidos hidraulicos na unidade hidraulica e no conjunto de tubos devem
ser protegidos contra sujidade. No caso de sujidade, devem ser limpos antes de conectar a
magquina.

e A fresadora estd equipada com duas facas polidas dos dois lados. Quando ficarem
desafiadas, as facas podem ser viradas ou substituidas por facas novas.

e  Os finais das pecas ou dos tubos a serem cortados sempre devem estar limpos sendo que isto
influencia a vida util das facas de modo significativo.

2208 pelo produtor ou um servico por ele autorizado. No caso de maquinas com

f A maquina de soldadura deve ser controlada anualmente de acordo com DVS
condicdes de uso especialmente pesadas, este intervalo deve ser encurtado.

4.1 Conservacdo de maquina e ferramentas
(Observar as instru¢des de manutenc¢ao sob o ponto 4!)
Ferramentas limpas e afiadas levam a melhores resultados de trabalho e sdo mais seguras.

Pecas desafiadas, quebradas ou perdidas devem ser imediatamente substituidas. Verifique se os
acessorios estdo conectados seguramente a maquina.

Nos trabalhos de manutencao, utilize somente pecas de reposicdo originais. Consertos devem ser
efectuados exclusivamente por técnicos qualificados.

Desligar o equipamento da rede eléctrica quando nao for utilizado ou antes de trabalhos de
conservacao e manutencdo e antes de trocar acessorios.

Antes de conectar o equipamento novamente a rede eléctrica se deve garantir que a maquina e
as ferramentas adicionais estejam desligadas.

Ao utilizar cabos de extenséo, se deve verificar se os mesmos funcionam correcta e seguramente.
Utilizar sempre cabos que podem ser utilizados ao ar livre.

Nunca utilizar ferramentas e maquinas cujos involucros ou punhos, em especial quando séo de
plastico, estao rachados ou deformados.

Sujidade e humidade nestas rachaduras transmitem a electricidade. Isto pode causar choques
eléctricos quando houver um dano do isolamento de ferramenta ou maquina.

Observacao: Para além disso, fazemos referéncia as instrucdes de prevencao de acidentes.

5 Acessorio

Informagdes sobre o acessério adequado e um formulario de encomenda a partir da pagina 147.

6 Eliminacao
Algumas partes do equipamento sao materiais valiosos e podem ser reciclados. Para este fim, ha
empresas de reciclagem autorizadas e certificadas a sua disposicao. Para eliminar as partes nao-
reciclaveis (p. ex. Sucata electrénica) de modo compativel com o ambiente, por favor, entre em
contacto com a respectiva autoridade de reciclagem local.

S6 para paises UE:
2] N&o deite ferramentas eléctricas para o lixo doméstico! De acordo com a Directiva

Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e electronicos e a
sua transposicao para Direito nacional é obrigatorio recolher separadamente ferramentas
eléctricas fora de uso e conduzi-las a reciclagem.
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1 Henvisninger til sikkerheden

1.1 Korrekt brug

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional ma kun anvendes til fremstilling af svejsninger af
PE- PP og PVDF-rar i henhold til tekniske data.

1.2 Almene sikkerhedshenvisninger

ADVARSEL!
A Nar man anvender elvaerktgj, skal man overholde fglgende grundlaeggende sikkerhedsfor-
anstaltninger for at undga elektrisk sted, tilskadekomst og brandfare.

Lzes alle disse anvisninger, for dette elvaerktgj anvendes, og pas godt pa
sikkerhedsanvisningerne.

Service og vedligeholdelse:

1 Regelmaessig rengering, service og smoring. Netstikket skal altid traekkes ud, for der
foretages nogen form for indstilling, vedligeholdelse eller reparation.

2 Lad kun faguddannet personale reparere apparatet og kun med originale
reservedele. Derved sikres det, at produktet vedbliver at vaere sikkert.
Sadan arbejder man sikkert:

1 Hold orden i det omrade, hvor der arbejdes. Uorden i arbejdsomradet kan resultere i
uheld.

2 Tag hgjde for pavirkning fra omgivelserne. Elvaerktej ma ikke udsaettes for regn.
Elvaerktg] ma ikke benyttes i fugtige eller vdde omgivelser. Sgrg for god belysning i
arbejdsomradet. Elvaerktgj ma ikke benyttes, hvor der er brand- eller eksplosionsfare.

3 Seorg for beskyttelse mod elektrisk sted. Undga, at kroppen rgrer ved jordede genstande
(f.eks. rer, radiatorer, elektriske komfurer, kaleudstyr).

4 Hold andre mennesker pa afstand. Lad ikke andre, isaer ikke barn, rere ved det elvaerktgjet
eller kablet. De skal holdes borte fra arbejdsomradet.

5 Elveerktgj skal opbevares et sikkert sted, nar det ikke er i brug. Ubenyttet elvaerktej bar
opbevares tgrt og enten hgijt eller et sted, hvor der er aflast, uden for barns raekkevidde.

6 Overbelast ikke veerktgjet. Man arbejder bedre og sikrere inden for det angivne
effektomrade.

7 Benyt det rigtige stykke elvaerktej. Sma maskiner med lav effekt ma ikke anvendes til
tungt arbejde. Undga at benytte elveerktgijet til formal, som det ikke er beregnet til. Brug
f.eks. ikke en handrundsav til at save i grene eller braendeknuder.

8 Brug egnet beklzaedning. Last tgj og smykker er ikke egnet beklaedning, fordi bevaegelige
dele kan gribe fat i dem. Det kan anbefales at bruge skridsikkert fodtgj, nar der arbejdes i det
fri. Brug harnet til langt har.

9 Brug beskyttelsesudstyr. Brug beskyttelsesbriller. Brug maske under stevende arbejde.

10 Tilslut stevudsugningsanordningen. Hvis der findes tilslutninger for stgvudsugning og
opsamlingsanordninger, skal det kontrolleres, at de er tilsluttet og benyttes korrekt.

11 Kablet ma ikke anvendes til formal, som det ikke er beregnet til. Benyt ikke kablet til at
traekke stikket ud af stikdasen. Beskyt kablet mod varme, olie og skarpe kanter.

12 Seet emnet godt fast. Brug spaendeanordninger eller en skruestik til at holde emnet fast
med. Det er sikrere end at holde det i handen.

13 Undga unaturlige kropsstillinger. Sgrg for at sta fast og hele tiden vaere i balance.
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14 Plej veerktojet med omhu. Hold skaerende vaerktej skarpt og rent; sa arbejder man bedre
og mere sikkert. Falg anvisningerne vedrgrende smgring og udskiftning. Kontroller jaevnligt
elveaerktgijets tilslutningsledning, og lad den udskifte af en autoriseret fagmand, hvis den er
beskadiget. Kontroller forlaengerledningerne jeevnligt, og udskift dem, hvis de er beskadiget.
Serg for, at handtagene er tarre, rene og uden fedt og olie.

15 Traek stikket ud af stikdasen. Nar elvaerktgjet ikke er i brug, fer service og ved udskiftning
af tilbehgr som f.eks. savblad, bor, fraeser.

16 Seorg for at fjerne alt hjeelpevaerktgj. For der taendes for elvaerktgjet, skal det kontrolleres,
at nagle og indstillingsredskab er fjernet.

17 Undga utilsigtet start. Kontroller, at der er slukket pa afbryderen, nér stikket saettes i
stikdasen.

18 Benyt forlaengerkabler til udenders brug. Anvend kun forleengerkabler, der er maerket
som godkendt til udendars brug, nar der arbejdes i det fri.

19 Veer koncentreret. Koncentrer Dem om den opgave, der udferes. Grib arbejdet fornuftigt
an. Benyt ikke elvaerktgjet, nar De er ukoncentreret.

20 Kontroller elveerktgjet for eventuelle skader. Fgr man gar i gang med at arbejde med
elveerktgjet skal det undersgges omhyggeligt, om beskyttelsesanordninger eller dele, der let
beskadiges, fungerer perfekt. Kontroller, om de bevaegelige dele fungerer perfekt og ikke
saetter sig fast, og om der er beskadigede dele. Samtlige dele skal vaere korrekt monteret og
opfylde alle betingelser for, at elvaerktgjet kan fungere perfekt.

Beskadigede beskyttelsesanordninger og dele skal repareres pa et godkendt vaerksted eller
udskiftes, medmindre andet er angivet i brugsanvisningen. Beskadigede kontakter skal
repareres pa et kundevaerksted.

Benyt aldrig elvaerktgj, som ikke kan teendes og slukkes pa sin egen kontakt.
21 Bemaerk. Brug af andre indsatser og andet tilbeher kan indebaere risiko for tilskadekomst.

22 Elveerktoj skal repareres af en fagmand. Dette elvaerktej opfylder de relevante
sikkerhedsbestemmelser. Reparationer ma kun udfares af en fagmand, som anvender
originale reservedele; ellers kan brugeren komme til skade.

2 Tekniske data, se haefte , Tekniske data”
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3 Apparatets funktion
3.1 Beskrivelse af apparatet

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional er kompakte, transportable varmespejls
stuksvejsemaskiner, som specielt er konstrueret til anvendelsen pa byggepladser — og her specielt
til ledningstunneller. Maskinen kan selvfglgelig ogsa anvendes i vaerksteder.

Med de mangesidige funktioner pa svejsemaskinen af ,typen ROWELD" kan der fremstilles
folgende svejseforbindelser for PE - PP og PVDF -rgr med en udvendig diameter pa 40-355 mm/
11/4-12" eller 200 - 630mm/8-24":

l. Ror - Rer

I Rer - rerbejning

I Rer - T-stykke

V. Ror - Forsvejsningskrave

Maskinen bestar af:
Basismaskine, reduktionssaet, hydraulikaggregat, fraeseanordning, varmespejl, indstillingskasse.

Under svejsningen af forsvejsningskraver skal der anvendes fire spaendebakker, der fas som
tilbehar.

ROWELD P160-250/5-8B: Ved svejsning af rarbgjninger med en snaever radius af maskinens
maksimale diameter skal man bruge det skratslebne opspaendingsvaerktejs overdel, som fas som
tilbeher.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Til iseetning og udtagning af fraeser og varmespejl kan der
anvendes et elektrisk udtagningsanleeg, der fas som tilbeher.

3.1.1 Basismaskine (ill. A)

1 Bevaegelige fastspaendingselementer 5 Fastspandingselement der kan afmonteres
2 Forskydeligt fastspaendingselement 6  Monteringsskruer oppe

3 Afstandsstykke med lasehakker 7  Afstandsstykke

4  Varmespejlsaftraeksanordning 8 Monteringsskruer nede

3.1.2 Hydraulikaggregat (ill. B)

1 Oliepafyldnings-studs og malepind 5 Stremkabel
2 Lynkobling stik 6 Manometer
Trykaflastningsventil 7 Betjeningsarm venstre-lukker i hgjre-dbner

4  Lynkobling muffe 8 Trykindstillingsventil
Det hydrauliske aggregat giver mulighed for betjening af svejsemaskinen, der er markeret med
falgende symboler:
Tryk betjeningsarmen mod venstre for at kare fastspaendings-elementerne sammen.
Karehastigheden samt trykopbygningshastigheden afhaenger af drejningsvinklen.

Tryk betjeningsarmen mod hgjre for at traekke fastspaendings-elementerne fra
hinanden. Kgrehastigheden afhaenger af drejningsvinklen.

A Trykindstillingsventil til fraesertryk, udlignings-, opvarme- og sammenfgjningstryk.
Det indstillede tryk ses pa manometeret.

A Trykaflastningsventil, ved at dreje den til venstre kan trykket reduceres.
0 P Sankningens hastighed afhaenger af antallet af omdrejninger. Hgjredrejning — tryk
opretholdes.

0 I L Oliepafyldningsstudser slutmuffe med olie-pind
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3.2 Betjeningsvejledning
Svejsemaskinen ma kun betjenes af autoriseret og tilstraekkeligt kvalificeret
M personale iht. DVS 2212 del 1!
' Maskinen ma kun anvendes af uddannet og autoriseret brugere!
[ ]
3.2.1 Idriftsaettelse

Du bedes laese denne betjeningsvejledningen omhyggeligt igennem for
stuksvejsemaskinen szettes i drift!

Varmespejlet ma ikke bruges i eksplosionstruede omgivelser og ikke, hvor det kan
komme i kontakt med braendbare stoffer.

Sorg for at sikkerhedsafstanden til maskinen overholdes, at ingen stiller sig ind i
eller griber ind i maskinen. Serg for at holde andre mennesker vaek fra
arbejdsomradet.

Kontroller altid oliestanden pa hydraulikaggregatet for igangsaetning.
Oliestanden skal ligge pa mellem min. maks. markeringen pa
oliepafyldningsstudsen med malepind. Efterfyld evt. med HLP 46 hydraulikolie.

Hydraulikaggregatet ma kun transporteres og stilles vandret. Hvis det holdes
skrat, lober der olie ud af pafyldnings- og udluftningsstudsen med malepind.

> B> P>

=>» Basismaskinen og hydraulikaggregatet forbindes med de to hydraulikslanger.
' Beskyt lynkoblinger mod snavs. Utzette koblinger skal udskiftes med det samme!
[}

= Forbind stikket til freeseanordningen, hydraulikaggregatet og varmespejlet, som anfart pa
typeskiltet.

Ved P160-250/5-8B:

= Den rgde diode “Stand by” pa varmeelementet lyser, dvs.: Under spaending. Teend for
varmeelementet pa handgrebet med den store trykknap (lyser grent) og indstil den gnskede
temperatur med tasten ,+" eller -, (160°C til 285°C/320°F til 545°F).

Opvarmingen bliver vist vha. den gule diode pa handgrebet. Derudover vises vandrette
bjaelker pa temperaturvisningen. Lige inden den indstillede nominelle temperatur (tolerance
+/-3°C / 5.4°F) er opnaet, slukker den gule diode og den granne lyser. Efter yderligere

10 minutter er varmeelementet klar til brug. Henvisning: Ved den farste opnaelse af den
nominelle temperatur kan den indstillede vaerdi blive overskredet kortvarigt.

Kontrollér temperaturen med en ekstern temperaturmaler. Ved afvigelser skal varmeelmentet
kalibreres pa ny. Tryk samtidigt pa tasterne ,+" og ,-", og indstil derefter differensen med
tasterne ,+" eller ,-".

Hvis ,Er1” vises, er elektronikken defekt. Ved ,Er2” er modstandstermometeret defekt eller
ikke tilsluttet. Send apparatet til et autoriseret ROTHENBERGER-specialvaerksted.

f Risiko for forbraendinger! Varmespejlet kan opna en temperatur pa op til 290°C /

554°F og skal stilles tilbage i indstillingskassen umiddelbart efter brug!

Ved P355/12B:

= Taend pa kontaktskabets hovedafbryder; kontakten lyser grent, og varmepladens faktiske
temperatur vises pa displayet. Brug tasterne — og + til at indstille til den gnskede temperatur
fra 160°C til 270°C / 320°F til 518°F.

Nar den indstillede temperatur nas, skifter visningen fra “set” til “actual”, og “heat” blinker.
Der gar 10 minutter, far varmeelementet er klar til anvendelse. Kontroller temperaturen med
en temperaturmaler.
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Temperaturregulatoren leveres optimalt indstillet; skulle den faktiske overfladetemperatur pa
varmeelementet ikke svare til den viste vaerdi, kan der indtastes en offset. Saet vippekontakten
pa 0, tryk pa tasterne — og + , og teend pa vippekontakten. Displayet viser “OFF*”, “SET"

og derefter den indstillede offset-vaerdi. Brug — og + tasterne til at indstille Offset i
overensstemmelse hermed og til at gemme; derefter vises den faktiske veerdi igen.

Ved P500-630/18-24B Plus:

= Taend for hovedafbryderen i styreboksen / varmespejlet (kontakten lyser grgnt). Indstil den
@nskede temperatur (se termostaten).

Displayets melding angiver som regel temperaturens faktiske veerdi. Iht. DVS er varmespejlet
klar til brug 10 minutter efter at det har ndet den foreskrevne veerdi. Temperaturen skal
kontrolleres med en temperaturmaler.

Risiko for forbraendinger! Varmespejlet kan opna en temperatur pa op til 300°C /
572°F og skal stilles tilbage i indstillingskassen umiddelbart efter brug!

Svejsemaskinen er udstyret med en digital termostat af typen 400.

Den digitale termostat er indstillet og konfigureret pa fabrikken. For at indstille temperaturen skal
der kun trykkes pa >F< tasten indtil meldingen ,,_SP” ses. Nu kan den foreskrevne temperatur
andres fra 0-300°C / 32-572°F med piltasterne.

Trykkes der ikke pa andre taster, viser displayet igen den faktiske temperatur, termostaten
indstiller automatisk til den valgte temperatur. Nar den faktiske temperatur er lavere end den
gnskede temperatur blinker den rade pil (low). Er den faktiske temperatur hgjere, blinker den
regde pil (high). Svarer den indstillede foreskrevne veerdi til den faktiske vaerdi, lyser den grenne
bjeelke. Svarer til malte overfladetemperatur pa varmespejlet ikke til den viste faktiske vaerdi, kan
der indtastes en "offset”. Tryk pa >F< tasten, indtil ,,InP” ses pa displayet (ca.7sek); slip >F&
tasten. Tryk derefter flere gange pa >F< tasten, indtil ,oFS” ses. Tilpas denne veerdi. For at
afslutte eendringen holdes >F & tasten trykket inde, indtil den faktiske vaerdi igen ses.

' NB! Alle andre parametre bor ikke andres!

[ ]
Fabriksindstilling:
Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
L S.tu” 0 L, Ctr” 8 JALN” 0 ., Prot” 32
h.Pb” 1.0 L ETYP” 16 L,ro1” 0
Lht” 0.68 JFLt” 0.1 ,ro2” 0
Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 L,Ct1 20
Lh.PH” 100 L,dPS.” 0 ,Ct.2" 20
,rst” 0 ,L0.S" 0 L, FEL.” 0
Pre” 0 JHLS” 300
, SOF” 0 , OFS” XX
LLb.t” 0 SHELA” 0
,Lb.P" 25 LLo.L” 0
FA.P” 0 LHILY 280

Bemaerk: Med autotuningsfunktionen kan oplysningerne under CFG afvige en smule. Skulle der opsté sterre
svingninger, sa kan autotuningsfunktionen ogsa tilsluttes ved et koldt varmespejl (i menuen CFG
indstilles punktet ,S.tu” til 2; nulstillingen sker automatisk).

Nar fraeseanordningen og varmespejlet skal lgftes, skal man bruge hhv. haeveapparat 53410 eller

53323 eller andet egnet vaerktgj.
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3.2.2 Klargering til svejsning

= Ved rgr, der er mindre en maskinens maks. sammensvejsede diameter skal der monteres
reduktionssaet pa den rerdiameter, der skal bearbejdes, med en unbrakoskrue, der findes i
tilbehgret.
ROWELD P200B: @63-140mm: bestdende af hver 6 halvparter med bred og 2 halvparter med
smal spaendflade. @160-180mm: bestdende af hver 8 halvparter med bred spaendflade.
ROWELD P160-355/5-12B: bestaende af hver 6 halvparter med bred og 2 halvparter med
smal spaendflade.
ROWELD P500-630/18-24B Plus: bestdende af hver 6 halvparter med bred 2 halvparter
med smal spaendflade ved en diameter op til 450 mm, fra 500 mm 8 halvparter med bred
spaendflade.
| den forbindelse skal halvparterne med smalle spaendflader saettes ind i de to ydre og nedre
fastspaendingselementer. Kun ved rer / rgrbgjningsforbindelser saettes disse ind i det venstre
basisopspaendingselement nede og oppe.

= Plastrer eller formstykker, der skal svejses sammen, saettes ind i fastspaendingsanordningen
(ved lzengere rgr <2,5m skal der anvendes understgtninger) og messingnoterne spaendes fast
pa det gverste opspaendingsvaerktej. Urundheder pa rarene kan udlignes ved at fastspaende
eller lgsne messingnoterne.

Ved P200B:

= Ved rgr / rgr — forbindelser drives maskinen med 4
grundopspandingsbakker (svejseposition A).

= Ved snaevre rer / fitting — forbindelser (svejseposition B) kan
den 4. grundopspaendings-bakke fjernes. Fjern ferst skruerne
(3) og lasn sa skruerne (5) en smule. Derefter kan den 4.
opspandingsbakke samt underdelen traekkes af. Derefter skrues
afstandsstykkerne (4) af og erstattes med skruerne (3).

= Ved ror / rarforbindelser skal afstandsstykkerne sidde i hak i de

Ror / Fitting P160/5B:

to venstre opspaendingselementer (leveringstilstand).

Bemaerk: Afstandsstykkerne ma under ingen
omstaendigheder monteres diagonalt!

Rerene holdes af to opspaendingselementer.

>

Ved rgr / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne saettes i
hak i de to midterste opspaendingselementer.

Bemazerk: Afstandsstykkerne ma under ingen

° omstaendigheder monteres diagonalt!

>

Ror / Fitting P250-355/8-12B:

Raret legges ind i tre opspaendingselementer, og pakningen holdes af et
opspandingselement. Herved kan opspaendingselementet, som kan bevaeges frem og
tilbage, skubbes sadan pa stangen, som pladsforholdene ved opspaending og svejsning
kraever det.

>

Ved rer / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne saettes i
hak i begge de to midterste opspaendingselementer og
varmespejlaftraeksanordningen haenges i de venstre
opspandingselementer.

' Bemaerk: Afstandsstykkerne ma under ingen omstaendigheder monteres diagonalt!
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= Raret laegges ind i tre opspaendingselementer, og pakningen holdes af et
opspandingselement. Herved kan opspaendingselementet, som kan bevaeges frem og
tilbage, skubbes sadan pa stangen, som pladsforholdene ved opspaending og svejsning
kraever det.

Ved forarbejdningen af nogle pakninger i bestemte positioner fx vandrette buer eller
svejseringe, tilrddes det at varmespejlsaftraeksanordningen fjernes.

Ror / Fitting P500-630/18-24B Plus:

=> Ved rgr/ pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne svinges | )
over og sattes i hak det midterste opspaendingselement. ~)
Bemazerk: Afstandsstykkerne ma under ingen
4 omstaendigheder monteres diagonalt!

= Raret laegges ind i tre opspaendingselementer, og pakningen holdes af et
opspandingselement. Herved kan opspaendingselementet, som kan bevaeges frem og
tilbage, skubbes sadan pa stangen, som pladsforholdene ved opspaending og svejsning
kraever det.

= Ved at kare emnerne sammen kontrolleres det om disse sidder fast i opspaendingsvaerktejet.

Sorg for at sikkerhedsafstanden til maskinen overholdes, at ingen stiller sig ind i
Aeller griber ind i maskinen. Serg for at holde andre mennesker vaek fra
arbejdsomradet.

= Kontroller ligeledes, om varmespejlet har naet driftstemperaturen.

OBS!!! For at sikre en jeevn varmefordeling over hele varmespejlet ma varmespejlet tidligst
settes i 10 minutter efter den gnskede temperatur er ndet. Temperaturen kontrolleres og
® ofterreqguleres efter behov med et méleapparat!

= Den elektriske fraeseanordning saettes ind mellem de to emner, der skal svejses sammen.

P500-630/18-24B Plus: Kontroller rotationsretningen! Maskinen er indstillet til
° hgjredrejning pa fabrikken.

= Start den fraeseanordningen. Havlespan skal dreje i skaereretningen, i modsat fald skal
fasevenderen omstilles pa stikket med et egnet veerktgj.
Risiko for kvaestelser! Hold sikker afstand til maskinen under driften, og grib ikke
&ind i de roterende knive. Taend kun for freeseren, nar den er monteret
(arbejdsposition) og stil den derefter tilbage i den tilherende indstillingskasse.
Sikkerhedsafbryderens funktion i freeseanordningen skal sikres hele tiden, for at
undga en utilsigtet opstart uden for maskinen.

= Drej trykindstillingsventilen helt ud mod uret.
= Pres betjeningsarmen mod venstre og bring langsom fraesetrykket op pa den optimale veerdi.

Ved overbelastning eller standsning af fraeesedrevet skal maskinen keres op og

f For hajt fraesetryk kan fore til overophedning og beskadigelse af freeserdrevet.
trykket mindskes.

= Nar hgvlspanen kerer uafbrudt ud af fraeseren med en spanetykkelse pa < = 0,2mm, trykkes
betjeningsarmen mod hgjre, og maskindelene kgres vaek fra hinanden.

= Sluk fraeeseanordningen og vent til hgviskiverne stdr stille. Tag fraeseanordningerne ud af
basismaskinen og szt dem i indstillingskassen.

= Kor emnerne sammen, tem trykket gennem abningen pa trykaflastningsventilen.
= Kontroller om svejseoverfladerne er plane og parallelle og at akserne flugter.

Er dette ikke tilfaeldet, gentages fraesningen. En aksial forskydning mellem emnerne ma ikke
vaere starre end 10% af vaegtykkelsen og den maks. spalte mellem planfladerne ikke sterre
end 0,5 mm (iht. DVS). Fjern evt. resterende span i rgret med et rent vaerktgj (f.eks. pensel).
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OBS! De fraesede klargjorte overflader til svejsningen ma ikke bergres med haenderne og skal
e '®re fri for snavs af enhver art!

Risiko for klemninger! Hold afstand til maskinen nar opspaendingsvzaerktgjerne og
rorene kores sammen. Stil dig ikke ind i maskinen!

= Nar emnernes ender igen fares sammen, aflaeses emnebevaegelsestrykket (sleebetrykket) pa
hydraulikaggregatets manometer.

Som emnebevaegelsestryk (slebetryk) betegnes det minimale tryk, som er nedvendigt for
at bevaege emnet aksialt — afhaengigt af leengde og vaegt. Denne veerdi skal udregnes
meget preecist, hertil startes og slukkes der flere gange for maskinen og der finindstilles pa
trykindstillingsventilen, indtil maskinen naesten stopper. Det udregnede slaebetryk tilfgjes til

udlignings-, opvarme- og sammenfgjningstrykket.

= Varmespejlet saettes ind i basismaskinen mellem de to emner sgrg ogsa for at at
varmepladens statter sidder i indsnittene pa aftraeksanordningerne.

= Kar maskinen sammen, indstil og fasthold til det n@dvendige udligningstryk plus
slaebetrykket.

= Sa snart den gnskede vulstbredde er ndet pa hele omfanget pa rerene, reduceres trykket idet
aflastningsventilen langsomt dbnes.

Indstil trykket saledes, at emnefladerne fares jaevnt sammen sa tryklgst som muligt mod
varmespejlet (opvarmning).

= Luk herefter igen for aflastningsventilen. | den forbindelse skal det sikres, at emnefladerne
ikke fores vaek fra varmespejlet.

= Nar opvarmningstiden er udlgbet, kares emnerne igen fra hinanden, varmespejlet tages vaek
og emnerne feres igen sammen. Trykket forhgjes nu sa linezert som muligt til det pdgeeldende
sammenfgjningstryk og holdes under hele afkglingstiden.

= Kontroller regelmaessigt trykket og pump efter, hvis det er ngdvendigt. Ved uforholdsmaessigt
tryktab skal man fa hydrauliksystemet efterset.

NB: Hold betjeningsarmen trykket inde under de forste 20 til 100 sekunder og slip
den derefter (i midterposition).
Saet varmespejlet tilbage i indstillingskassen.

Nar afkelingen er afsluttet, reduceres trykket helt ved at dbne aflastningsventilen, de
sammensvejsede emner spaendes ned og tages ud.

!
®
>
>

= Ker basismaskinen fra hinanden, opret en protokol. Maskinen er nu klar til naeste svejsning.
Alle svejseparametrene findes i de vedlagte svejsetabeller.

3.2.4 Standsning

= Sluk for varmespejlet.

A Lad varmespejlet kole af og opbevar det sadan at materialer, som star ved siden

af ikke kan blive antaendt!

> Traek stikket pa fraeseren, varmespejlet og hydraulikaggregatet ud af stikdasen og rul kablet
op.
Hydraulikaggregatet ma kun transporteres og stilles vandret. Hvis det holdes
skrat, leber der olie ud af pafyldnings- og udluftningsstudsen med malepind!
= Lasn hydraulikslangerne og rul dem op.
' NB! Beskyt koblingerne mod snavs!
([
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3.3 Generelle krav

Da vejrlig og ydre omgivelser pavirker svejsningen meget, skal bestemmelserne i DVS —
direktiverne 2207 del 1, 11 og 15 ubetinget overholdes. Uden for Tyskland gaelder nationale
bestemmelser.

(Svejsningen skal overvages konstant og omhyggeligt! )

3.4 Vigtige henvisninger vedrgrende svejseparametrene

Alle ngdvendige svejseparametre sdsom temperatur, tryk og tid ses af DVS - direktiverne 2207 del
1, 11 og 15. Uden for Tyskland gaelder nationale bestemmelser.
Reference: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
I saerlige tilfaelde skal rarleveranderens materialespecifikke bearbejdningsparametre bestilles!

De svejseparametre, der er tilfgjet i svejsetabellerne, er vejledende veerdier, og firmaet
ROTHENBERGER patager sig ingen garanti herfor.
De veerdier, der er anfart i svejsetabellerne, for udlignings- og sammenfgjningstryk blev udregnet
med falgende formel:
Trvk P [bar] = Sveiseflade A [mm?] x svejsefaktor SF [N/mm?]
vk P [bar] Cylinderflade Az [cm2] x 10
Svejsefaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?2
(Den samlede cylinderflade pA ROWELD P 160/5 B er 3, 53 cm?)
(Den samlede cylinderflade pa ROWELD P 200 B er 3, 53 cm?)
(Den samlede cylinderflade p4A ROWELD P 250/8 B er 6, 26 cm?)
(Den samlede cylinderflade pa ROWELD P 355/12 B er 6, 26 cm?)
(Den samlede cylinderflade p4A ROWELD P 500/18 B og P 630/24 B er 14, 13 cm?)
(Den samlede cylinderflade pa ROWELD P 630/24 B Plus er 22, 38 cm?)

4 Pleje og vedligeholdelse

For at sikre at maskinen fungerer korrekt, skal felgende punkter overholdes:

e Styresteengerne skal vaere fri for urenheder. Er overfladen beskadiget skal styrestaengerne
udskiftes, da beskadigelsen evt. kan medfare tryktab.

e Fraeser, varmespejl og hydraulikaggregat ma kun anvendes med den spaending, der er
angivet pa typeskiltet.

e For at opna de bedste svejseresultater, skal varmespejlet holdes rent. Nar overfladen er
beskadiget, skal varmespejlet enten overtraekkes igen eller udskiftes. Materialerester pa
varmedelen forringer non-stick egenskaberne og skal fiernes med en fnugfri klud og alkohol
(kun nar varmespejlet er koldt!).

e Oliestanden skal ses efter for hver idraeftsaettelse (olieniveauet ber vaere mellem min- og
maks- markeringen). Efterfyld evt. med hydraulikolie (HLP — 46, Art. nr.: 53649).

e Hydraulikolien (HLP — 46, Art. nr.: 53649) skal udskiftes efter 6 maneder.
e For at undga funktionsforstyrrelser, skal det regelmaessigt kontrolleres om
hydraulikaggregatet er teet, forskruningerne sidder fast samt om kablet er i orden.

e Lynkoblingen pa aggregatet samt pa slangebundtet skal beskyttes mod snavs. Er de snavsede
skal de renggres fgr sammenkoblingen.

e Fraeseanordningen er udstyret med to dobbeltsidigt slebne knive. Nar skaereeffekten
reduceres, skal knivene vendes eller udskiftes med nye.

e Veer iser opmaerksom pa at rer- og emnefladerne, isser endefladerne, der skal bearbejdes, er
rene, da knivenes levetid i modsat fald reduceres.

eller et servicevaerksted, der er godkendt af fabrikanten. For maskiner med

f Svejsemaskinen skal iht. DVS 2208 kontrolleres en gang om aret af fabrikanten
usaedvanlig hgj belastning skal kontrolcyklussen forkortes.
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4.1 Maskine- og veerktgjspleje
(Overhold vedligeholdelsesforskrifterne under pkt. 4!)
Skarpe og rene veerktgjer giver bedre resultater og arbejder sikrere.

Stumpe, brudte eller mistede dele skal udskiftes med det samme. Kontroller om tilbehgret sidder
fast pa maskinen.

Anvend kun originale reservedele under vedligeholdelsen. Reparationer ma kun udfares af fagligt
kvalificeret personale.

Nar maskinen ikke anvendes, skal maskinen tages fra strammen, far pleje- og
vedligeholdelsesarbejder samt fer tilbehgrsdele udskiftes.

Far maskinen igen tilsluttes til strammen, skal det sikres, at maskinen og vaerktgjet er sldet fra.

Anvendes der forlaengerledninger skal det kontrolleres om disse fungerer korrekt og sikkert. Der
ma kun anvendes kabler, der er godkendt til udenders brug.

Der ma ikke anvendes vaerktgj og maskiner, hvis kabinettet og handgreb, der er gdelagte eller
bajede, iseer hvis de er af plastik.

Snavs og fugt i ridser leder elektriske strem. Dette kan medfere stad, hvis der opstar
isoleringsskader pa vaerktgjet eller i maskinen.

Bemaerk: Der henvises desuden til de gaeldende forskrifter til forebyggelse af ulykker.

5 Tilbehor

Egnet tilbeher og en bestillingsformular findes fra sida 147.

6 Affaldsbehandling

Dele af apparetet er af brugbart materiale og kann genbruges. Hertil star autoriserede og
certificerede genbrugsvirksomheder til radighed. Til miljgvenlig affaldsbehandling af ikke brugbart
materiale (f.eks. elektronikaffald) veaer venlig at sperg den myndighed, hvorunder det sorterer.

Kun til EU-lande:

=] Elektrisk veerktej ma ikke smides ud med det almindelige affald! | henhold til det

(3. | Europaeiske Direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk- 0g. elektronisk udstyr og
gennemfgrelsen i national lovgivning skal ikke laengere brugbart elektrisk veerktej
indsamles separat og tilfares en recyclingsproces.
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Anvisningar om sakerhet

1.1 Avsedd anvandning

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional &r endast avsedd for produktion av svetsfogar av
PE-, PP- och PVDF-ror enligt de tekniska specifikationerna.

1.2 Allmdnna sakerhetsanvisningar

VARNING! Né&r du anvéander elverktyg ska foljande grundlaggande sékerhetsatgarder
foljas for att skydda mot elektriska stotar, personskador och brand.

Las alla dessa anvisningar innan du anvander detta verktyg och férvara dem pa ett
sakert stalle.

Underhall och reparation:

1 Regelbunden rengéring, underhall och smérjning. Dra ut kontakten innan justering,
underhall eller reparationer utfors.

2 Lat apparaten enbart repareras av kvalificerad fackpersonal som endast anvéander
originalreservdelar. Ddrmed sdkerstdlls att apparatens sakerhet bibehalls.

Arbeta sakert:
1 Hall din arbetsplats ren. Avfall och kringliggande delar kan orsaka olyckor.

2 Tank pa miljofaktorerna. Stall inte ut elverktyg i regn. Anvénd inte elektriska verktyg i
fuktiga eller vata miljoer. Sorj for god belysning av arbetsytan. Anvénd inte elverktyg dar
brand- eller explosionsrisk foreligger.

3 Skydda dig mot elektriska stotar. Undvik kroppskontakt med jordade ytor (t.ex. ror,
radiatorer, spisar, kylskap).

4 Hall obehériga borta. Lat inga andra personer, sérskilt inte barn, komma i kontakt med
elverktyget eller sladden. Hall dem borta fran arbetsomradet.

5 Forvara elektriska verktyg pa ett sdkert satt. Oanvanda elverktyg bor forvaras pé en torr,
hog eller Iast plats, utom rackhall for barn.

6 Overbelasta inte dina elverktyg. Gor jobbet battre och sikrare i angivet driftsomrade.

7  Anvand ratt elverktyg. Anvand inte maskiner med laga prestanda for tungt arbete. Anvand
inte verktyget for andra andamal &n de avsedda. Anvénd till exempel ingen cirkelsag for att
saga stockar och kubbar.

8 Bar lamplig kladsel. Bar inte I6st sittande klader eller smycken, de kan fastna i rorliga delar.
Nar du arbetar utomhus &r halkfria skor att rekommendera. Anvand hérnat om du har langt
har.

9 Anvand skyddsutrustning. Anvand skyddsglaségon. Anvand dammskyddsmask vid
dammigt arbete.

10 Stéang av dammsugs-funktionen. Om det finns anslutningar fér dammutsug och
damminsamlingsenhet, se till att de &r anslutna och anvands pa ratt satt.

11 Anvand inte kabeln fér andra &ndamal 8n de avsedda. Anvénd inte kabeln for att dra ut
kontakten ur vagguttaget. Hall sladden borta fran varme, olja och skarpa kanter.

12 Séakra verktyget. Anvand skruvtving eller skruvstad for att halla fast arbetsstycket. Det
arsakrare an att anvanda handen.

13 Undvik dalig kroppshallning. Se till att du star stadigt och behaller balansen vid alla
tillfallen.
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14 Underhall verktygen med omsorg. Hall skarverktyg vassa och rena for battre och
sakrare arbete. Folj instruktionerna for smorjning och verktygsbyte Kontrollera regelbundet
sladden till verktyget och fa den utbytt av en fackman om den &r skadad. Kontrollera
férlangningssladdarna med jamna mellanrum och byt ut dem om de ar skadade. Hall
handtagen torra, rena och fria fran fett och olja.

15 Dra ut stickkontakten ur eluttaget. Nar du inte anvander elverktyget, fére service och vid
byte av verktyg sasom knivar, bits, blad.

16 Satt inte in nagra skiftnycklar. Kontrollera att nyckeln och monteringsverktyget &r
borttagna innan du slar pa apparaten.

17 Undvika oavsiktlig start. Se till att strombrytaren ar avstangd nar du satter i kontakten i
uttaget.

18 Anvand skyddsmarkerad forlangningssladd for utomhusbruk. Anvédndning utomhus far
endast ske med for avseendet godkand och skyddsmarkt férlangningssladd.

19 Anvand skyddsutrustning. Var forsiktig med vad du gor. Anvand ditt sunda fornuft i
arbetet. Anvand inte elverktyget nar du ar trott.

20 Kontrollera att maskinen inte ar skadad. Innan fortsatt anvandning av verktyget
maste sakerhetsanordningar eller eventuella skadade delar noggrant undersokas for ratt
handhavande och funktion. Kontrollera att de rérliga delarna fungerar och inte har fastnat
eller att nagra delar &r skadade. Alla delar maste vara korrekt installerade och uppfylla alla
krav for att sakerstalla korrekt drift av verktyget.

Skadad sakerhetsutrustning och skadade delar maste repareras eller bytas ut av en
auktoriserad serviceverkstad, om inte annat anges i bruksanvisningen. En skadad strémbrytare
far endast bytas ut av en auktoriserad serviceverkstad.

Anvand inte elverktyg dar strombrytaren inte kan slas pa och av.
21 Varning! Anvandning av andra verktyg och tillbehor kan leda till skador fér dig.

22 Lat verktyget endast repareras av en behorig elektriker. Detta elverktyg uppfyller
gallande sakerhetsforeskrifter. Reparationer far endast utféras av en behorig elektriker med
hjalp av originalreservdelar, annars kan anvandaren riskera att raka ut for olyckor.

2 Tekniska data, se haftet ,tekniska data”
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3 Apparatens funktion

3.1 Beskrivning

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional ar en kompakt, barbar, stumsvetsmaskin, speciellt
avsedd for anvandning pa byggarbetsplatser - och har speciellt vid arbete pa ror/rorschakt.
Naturligtvis gar det dven att anvdanda maskinerna i verkstad.

Svetsmaskinen ,ROWELD"” dr mangsidig och kan anvédndas for svetsfogar av PE-, PP- och PVDF
ror med ytterdiameter pa 40-630mm/ 1 1/4"-24" for:

1. ror - ror

. ror - rorbojar

. ror - T-stycken
IV. ror - svetsfogar

Maskinen bestar i huvudsak av:
Basmaskin, reducerade spanninsatser, hydraulisk motor, frasenhet, varmare, isoleringsbox.
Vid svetsning av svetsbuntar kan man anvanda tillbehoret klamkaft-spannskiva.

ROWELD P160-250/5-8B: Vid svetsning av rorbojar med en snav radie pa maskinens
maxdiameter finns ett tillbehor for att anvanda avsmalnande spannverktygs évre del.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: For in- och utlyftning av fras och varmare kan tillvalet elektrisk
lyftanordning anvandas.

3.1.1 Basmaskin (bild A)

1  Rorliga spannelement

2 Skjutbart spannelement

3 Mellanldgg med sparrar

4  Uppvarmningsanordning
3.1.2 Hydraulaggregat (bild B)

Avtagbara spannelement
Monteringsskruvar ovan
Mellanlagg
Monteringsskruvar nedan

0 N o wn

1 Oljepafyliningslock och oljesticka 5  Natsladd

2 Snabbkopplingskontakt 6  Manometer

3 Tryckavlastningsventil 7  Manoverspak vanster-ner, hoger-upp

4  Snabbkopplingskrage 8  Tryckinstallningsventil
Hydraulaggregatet ar markerat med féljande symboler for anvandning av svetsmaskinen:

Tryck mandverspaken at vanster for att skjuta samman spannelementen. Kér- och
tryckuppbyggnadshastigheten beror pa rotationsvinkeln.

Tryck manoverspaken at hoger for att skjuta isér spannelementen. Kérhastigheten
ar beroende av rotationsvinkeln.

A Tryckinstallningsventil for frastryck, matchningstryck, uppvarmningstryck och
fogtryck. Det instéllda trycket visas pa manometern.

(\ Tryckavlastningsventil, genom att vrida till vanster kan trycket sankas.
0 P Sénkningshastigheten ar beroende pa antalet varv. Medurs rotation - hall trycket.

O I L Oljepafyliningslocket med olja - métsticka
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3.2 Bruksanvisning

Svetsmaskinen far endast anvandas av vederbérligen kvalificerad och lamplig
@ Utbildad personal enligt DVS 2212 del 1!

' Maskinen far endast anvéandas av utbildade och auktoriserade operatorer!
([ ]

3.2.1 Driftsattning

Vanligen las bruksanvisningen och sékerhetsanvisningarna noga innan du
anvander maskinen!
Anvand inte varmeelementet i en explosiv miljé och lat det inte komma i kontakt
med brannbart material.

den. Hall andra manniskor borta fran arbetsomradet.

Fore varje anvandning ska oljenivan i den hydrauliska enheten kontrolleras vid
oljepafyliningslocket med oljestickan, sa den ligger mellan markeringarna min.och
max. Fyll pa vid behov.

ﬁ Se till att halla sékert avstand fran maskinen, stéll dig inte i maskinen eller ta tag i

Hydraulaggregatet far endast vara i horisontellt Iage vid transport och
avstallning, vid lutning tranger olja ut fran pa- och avluftningsenheten med
oljestickan.

= Basmaskinen och den hydrauliska enheten ansluts med de bagge hydraulslangarna.

Skydda snabbkopplingarna mot féroreningar. Lackande kopplingar maste bytas

® omedelbart!

= Anslut kontakten for fras, varmare och hydraulisk enhet till till stromférsorjningen, enligt
specifikationerna pa markskylten.

Fér P160-250/5-8B:

= Den roda lampan ,Stand by” pa varmaren ar tand, vilket innebar att spanningen ar pa.
Satt pa varmeelementet pa handtaget med den stora tryckknappen (lyser gront) och stall in
onskad temperatur med knapparna ,,.+" eller ,,-” (160 ° C till 285 °C/320 °F till 545 ° F).

Varmningen indikeras av den gula lampan pa handtaget. Dessutom visas horisontella staplar
pa temperaturdisplayen. Strax innan den installda temperaturen uppnas (tolerans +/- 3 °C
/5,4 °F) slocknar den gula lampan och den gréna tands. Efter ytterligare 10 minuter ar
varmaren driftsklar. Obs: Nar den instéllda temperaturen forst nas kan det installda vérdet
overskridas kort.

Kontrollera temperaturen med en extern termometer. Om det finns avvikelser maste
varmeelementet omkalibreras: Tryck samtidigt pa knapparna ,,+" och ,-" och stall in
skillnaden med ,,+" eller ,-".

Visas ,Er1” ar elektroniken defekt. Vid ,,ER2” &r motstandstermometern trasig eller inte
ansluten. Skicka enheten till en auktoriserad ROTHENBERGER-verkstad.

Risk for brannskador! Virmeelementet kan na en temperatur pa upp till 290°C /
554°F och ska omedelbart stallas tillbaka efter anvdndning i den darfor avsedda
isoleringsboxen!

Foér P355/12B:

= SIa pa huvudbrytaren till kontrollboxen, omkopplaren lyser gront och varmeplattans faktiska
temperatur visas i displayen. Stéll in énskad temperatur mellan 160°C och 270°C / 320°F och
518°F med knapparna + och -.
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Nar den installda temperaturen uppnds andras visningen av “set” (installning) till “ actual”
(faktisk) och “heat” (varme) blinkar. Varmaren ar klar att anvandas efter 10 minuter.
Kontrollera temperaturen med en termometer.

Temperaturregleringen har som grundinstalining stallts in optimalt, men om den

faktiska yttemperaturen pa varmeelementet inte matchar det varde som visas sa kan en
forskjutning utforas Stall vippstrombrytaren pa 0, tryck pa knapparna - och + och sla pa
vippstrombrytaren, displayen visar ,OFF”, ,SET"” och sedan det installda forskjutningsvardet .
Anvand knapparna - och + och stall in motsvarande forskjutning, spara med knapparna - och
+, sedan visas det faktiska vardet igen.

F6r P500-630/18-24B Plus:

= Sl pa huvudbrytaren vid manoéverkontakten (omkopplaren lyser gront). Stall in 6nskad
temperatur (se temperaturregulator).

Displayen visar vanligen det faktiska vérdet for temperaturen. Enligt DVS ar varmeelementet
redo 10 minuter efter det att det initiala temperaturborvardet nds. Kontrollera temperaturen
med en termometer.

Risk fér brannskador! Varmeelementet kan na en temperatur pa upp till 300°C /
572°F och ska omedelbart stallas tillbaka efter anvandning i den darfér avsedda
isoleringsboxen!

Svetsmaskinen ar utrustad med en digital termostat av typ 400.

Den digitala termostaten ar forkonfigurerad och installd pa fabriken. Vid temperaturinstéllining
maste knappen >F<& tryckas in tills displayen visar ,,_SP”. Nu kan bdrtemperaturen andras med
piltangenterna i intervallet 0-300°C / 32-572°F.

Om inga ytterligare knappar trycks in, visar displayen den faktiska temperaturen igen, styrenheten
stéller automatiskt in den nyvalda temperaturen. Sa ldnge som den faktiska temperaturen ar lagre
an den installda temperaturen blinkar den réda pilen (Idg). Om den faktiska temperaturen ar
hogre blinkar den réda pilen (hdg). Motsvarar det installda véardet det faktiska vardet, tands den
grona stapeln. Om den faktiska yttemperaturen pa varmeelementet inte matchar det vérde som
visas sa kan en forskjutning utféras. Hall ner knappen >F< tills , InP” visas pa displayen (ca.7
sek), slapp sedan >F<&-knappen. Tryck sedan upprepade ganger pa >F<-knappen tills , oFS”
visas. Justera sedan detta varde pa motsvarande satt. For att slutfora andringen trycker du pa
>F<&-knappen tills det faktiska vardet visas igen.

' Varning! Inga andra parametrar ska andras!
[ ]
Fabriksinstallning:

Meny ,,CFG" Meny ,,InP* Meny ,,Out” Meny , PAS"
LStu” 0 L Ctr” 8 LJALn” 0 LProt” 32
Lh.Pb” 1.0 LEYP” 16 Lro1” 0

Lht” 0.68 JFLE” 0.1 Lro2" 0

Lhdt” 017 LFLd” 0.5 LCt1” 20

Lh.PH" 100 LdPS." 0 LCt2" 20

L rst” 0 LLosS” 0 LTEL” 0

LPrE” 0 LHLS™ 300

. SOF” 0 , OFS” XX

LLb.t” 0 LJHLA” 0

LLb.P” 25 JLol” 0

LJFAPT 0 LHLLY 280

Obs: Med den automatiska sokfunktionen kan informationen nedan avvika nagot fran CFG. Om storre
kontrollsvangningar forekommer kan den automatiska sokfunktionen aktiveras i kallt varmeelement
(stall in alternativet ,S.tu” pa 2 i CFG-menyn sa sker aterstéllning till 0 automatiskt).

For lyft av frasningsenheten och varmare, ska lyftanordning med art.nr 53410 eller 53323 eller

lampligt verktyg anvandas.
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3.2.2 Atgarder for att forbereda svetsen

= For ror som &r mindre an den maximala diametern maste enheten forses med
reduceringsinsatser for den rérdiameter som ska bearbetas med insexskruvarna som finns i
tillbehoren.

ROWELD P200B: @63-140mm: bestaende av 6 halvskal med bred och 2 halvskal med smal
klamyta. @160-180mm: 8 halvskal med bred klamyta.
ROWELD P160-355/5-12B: bestaende av 6 halvskal med bred och 2 halvskal med smal
klamyta.
ROWELD P500-630/18-248B Plus: bestar av till 450 mm diameter pa 6 halvskal med bred och 2
halvskal med smal klamyta, fran 500 mm 8 halvskal med bred kldmyta.
Det bor noteras att halv-skalen med den smala klamytan ska inforas i de tva yttre nedre
basspannelementen. Endast for ror/rérbdjanslutning som kan sattas in i det véanstra
gripelementet ovanfor och nedanfor.

= Ldgg i de plastror eller beslag som ska svetsas i spannanordningen (vid langa ror éver
2,5 m maste rullblock anvéndas) och satt i massingsmuttrarna for att dra at vid det

ovre fastspanningsverktyget. Rorens rundhet kan kompenseras genom att dra at eller
lossamassingsmuttrarna.

Foér P200B:

= FOr ror/ ror - foreningar maskinen drivs med 4 grundbackar
(Svetslage A).

= | tranga rér / montering - féreningar (Svetslage B), ska det
4 grundlaggande kaken bort. For detta ar skruvarna (6) forst
avlagsnas och bultarna (8) ar nagot lossas. Nu den 4 kaken
inklusive underbyggnad dras. Slutligen distanserna (7) som skall
skruvas av och skruvarna (6) ersattas.

= Forror/ ror - féreningar maste distanser anvandas i de bagge
vanstra spannelementen (standard).

' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!

Roren halls av tva spannelement.
Rér / montering P160/5B:
=>» Vid rér/monterings - anslutningar,maste distanserna anvandas
i de bagge mittersta spannelementen.
' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!

= Roret satts in i tre spannelement, monteringen halls av ett kldmelement. Harmed kan det
rorliga klamelementet forflyttas pa stangen, beroende pa vilket utrymme som krévs for
fastspanning och svetsning.

Ro6r / montering P250-355/8-12B:

= Vid rér/monterings - anslutningar,maste distanserna anvandas
i de bagge mittersta spannelementen och
varmaravsagsinstallningen hangas upp i de vanstra
spannelementen.
' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!
[ ]

= Roret satts in i tre spannelement, monteringen halls av ett klamelement. Harmed kan det
rorliga klamelementet forflyttas pa stangen, beroende pa vilket utrymme som kravs for
fastspanning och svetsning.
Vid arbete pa vissa rordelar pa sarskilda platser, t.ex. horisontella bojar eller svetsbuntar ar det
nodvandigt att ta bort varmaravsagsinstaliningen.
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Ro6r / montering P500-630/18-24B Plus:

= For rér/monterings-féreningar maste distanser snurras och
anvandas i de bagge mittersta spannelementen (standard).

' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!
[ ]

= Roret satts in i tre spannelement, monteringen halls av ett spannelement. Harmed kan det
rorliga spannelementet forflyttas pa stangen, beroende pa vilket utrymme som kravs for
fastspanning och svetsning.

= Kontrollera om arbetsstyckena sitter fast i spannverktyget under sammanskjutningen.

Se till att halla sékert avstand fran maskinen, still dig inte i maskinen eller ta tag i
den. Hall andra manniskor borta fran arbetsomradet.

= Det ar ocksa nddvandigt att kontrollera om varmaren har uppnatt sin arbetstemperatur.

Observeral!l! For att sékerstalla en jamn varmefordelning Gver hela varmeelementet, kan
varmeelementet anvandas tidigast 10 minuter efter att ha natt den installda temperaturen.
Kontrollera temperaturen med hjalp av ett instrument och justera vid behov!

= Sattin elfrasen mellan arbetsstyckena som skall svetsas och sla pa den.

P500-630/18-24B Plus: Kontrollera rotation! Pa fabriken dr maskinerna fastklamda
@ medurs.

= SIa pa frasenheten. Hyvlingsskivorna maste koras i skarriktningen, annars masta fasvandaren
pa huvudstrombrytaren kopplas om med ett lampligt verktyg.
Risk for skador! Under drift av frasen ar det viktigt att att halla sdkert avstand
fran maskinen sa att ingen fastnar i de roterande knivarna. Anvdnd endast frasen
i insatt tillstand (arbetslage), och satt den sedan i den darfor avsedda
&isoleringsboxen. Funktionen hos sakerhetsbrytaren vid frasen maste alltid
kontrolleras for att undvika oavsiktlig start utanfér maskinen.

= Dra ut tryckinstallningsventilen moturs hela végen ut.

= Skjut mandverspaken till vanster och 6ka langsamt frastrycket upp till det optimala vérdet.

For hogt frastryck kan leda till 6verhettning och skador pa skarenheten. Vid
6verbelastning eller stillestand hos frésen lyfts maskinen och trycket minskas.

= Efter det att hyvelspan med en tjocklek pa <= 0,2 mm kommer ut ur frasen, skjut
mandverspaken at hoger och ta isdr maskinen.

= Stdng av frasenheten, vanta tills hyvelskivorna star still. Ta ut frasenheten ur basmaskinen och
satt in den i isoleringsboxen .

= Flytta ihop arbetsstyckena, slapp trycket genom att ppna tryckavlastningsventilen.

= Kontrollera att svetsytorna ar plana, parallella och axiellt inriktade.
Om detta &r inte fallet, maste frasprocessen upprepas. Den axiella forskjutningen mellan
andarna av arbetsstycket far (enligt DVS) inte ar storre an 10 % av vaggtjockleken, och max.
avstand mellan de plana ytorna far inte vara stérre dn 0,5 mm. Anvand ett rent verktyg (t.ex.
en borste) och ta bort eventuella span i roret.
Observera! De frasta ytorna som ar preparerade for svetsning bor inte vidréras med

4 handerna, och maste vara fri fran fororeningar!

Klamrisk! Nar spannverktygen och roren aker samman &r det viktigt att halla ett
sdkert avstand till maskinen. Sta aldrig i maskinen!

= Vid upprepad sammanskjutning av andarna av arbetsstycket kan arbetsstyckets rorelse
(topptryck) lasas av pa manometern till den hydrauliska enheten.
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Arbetsstyckets rorelsetryck (topptryck) definieras som det minsta tryck som ar nédvandigt

for att arbetsstycket - beroende pa ldngd och vikt - kan réra sig axiellt. Detta varde maste
bestammas mycket noggrant, och det ar det ndédvandigt att lata maskinen koéra flera ganger
fram och tillbaka och justera tryckinstaliningensventilen tills maskinen ar nastan star stilla. Det
uppmatta bromstrycket laggs till matchningstryck, blétlaggningstryck och fogtryck.

= Satt in varmeelementet mellan de tva delarna i basmaskinen och sakerstall att stoden i
varmeplattan sitter i skarorna pa utsugsmekanismen.

Skjut ihop maskinen, stéll in motsvarande matchningstryck och bromstryck.

L2 7

Nar 6nskad hojd uppnas jamnt runt hela omkretsen av bada réren, frigor trycket genom att
ldangsamt 6ppna reduceringsventilen.

Justera trycket sa att arbetsstyckenas andar ligger an liksidigt och nastan trycklést mot varme-
elementet (uppvarmning).

= Nu stanger du reduceringsventilen igen. Se till att andarna av arbetsstycket inte forlorar
kontakt med vdarmeelementet.

= Efter uppvarmningstiden glider arbetsstyckena isér igen, ta sedan bort varmaren och kor ihop
andarna pa arbetsstycket. Trycket ar nu mojligt att ©kas linjart pa motsvarande fogtryck och
hallas hela kylningen.

= Kontrollera regelbundet trycket och efterpumpa vid behov. Vid overdrivet tryckfall, 1at
kontrollera hydraulsystemet.

' Varning: Under de forsta 20 till 100 sekunder hall manéverspaken intryckt och slapp
® den sedan igen (i mittlaget).
= Satt tillbaka varmeelement i isoleringsboxen.

= Efter att kyltiden har forflutit, dra helt tillbaka trycket genom att 6ppna reduceringsventilen
och lossa och ta bort de svetsade arbetsstyckena.

= Flytta isar basmaskinen, skapa protokoll. Maskinen &r klar for nasta svetscykel.
Samtliga svetsparametrar kan anges i de bifogade svetstabellerna.

3.2.4 Urdrifttagning

= SIa av vdrmaren.

A Lat varmaren svalna och tillse att inga intilliggande material kan anténdas!

= Dra ut kontakten for fras, varmare och hydraulisk enhet fran vagguttaget och rulla ihop
kabeln.

Hydraulaggregat far endast sta i horisontellt Iage vid transport och avstéllning,
vid lutning tranger olja ut fran pa- och avluftningsenheten med oljestickan!

= Koppla loss hydraulslangarna och vira ihop dem.

' Varning! Skydda kopplingarna fran smuts!
[ ]

3.3 Allmanna krav

Eftersom vadret och miljomassiga faktorer paverkar svetsningen maste motsvarande anvisningar
i DVS - Riktlinjer 2207 Del 1, 11 och 15 féljas. Utanfor Tyskland géller motsvarande nationella
riktlinjer.

(Svetsning skall Gvervakas kontinuerligt och noggrant!)
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3.4

Viktig information om svetsdata

Alla nédvandiga svetsdata sasom temperatur, tryck och tid ska beaktas med hénsyn till DVS -
Riktlinjer 2207 Del 1, 11 och 15. Utanfér Tyskland galler motsvarande nationella riktlinjer.

Referenser: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
E-post: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

I individuella fall skall de grundlaggande materialspecifika bearbetningsparametrarna hamtas fran
rortillverkaren.

De medftljande svetstabellerna med ndmnda svetsparametrar ar endast referensvarden for vilka
bolaget ROTHENBERGER inte ldmnar nagra garantier!

De vérden som anges i svetstabellerna fér matchnings-tryck och sammanfogningstryck
berdknades med anvéndning av féljande formel:

Svetstryck P [bar] = svetsomradet A [mm?] x svetsfaktor SF [N/mm?]

Cylinderyta Az [cm?] x 10

Svetsfaktor (SF): PE = 0,15 N/mm2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?

o~ o~~~

Total cylindrisk yta ROWELD P 160/5 B 3, 53 cm?)

Total cylindrisk yta ROWELD P 200 B 3, 53 cm?)

Total cylindrisk yta ROWELD P 250/8 B 6, 26 cm?)

Total cylindrisk yta ROWELD P 355/12 B 6, 26 cm?)

Total cylindrisk yta ROWELD P 500/18 B och P 630/24 B ar 14, 13 cm?)
Total cylindrisk yta ROWELD P 630/24 B Plus 22, 38 cm?)

4 Skotsel och underhall

For att bevara funktionaliteten hos maskinen, ha féljande punkter i atanke:

Styrstangerna maste hallas fri fran smuts. | handelse av skada pa ytan ska styrstangerna bytas
ut, eftersom detta kan leda till tryckfall.

Fras, varmare och hydraulisk enhet far endast anvandas med den spanning som anges pa
markskylten.

For att erhalla perfekt svetsresultat ar det nodvandigt att varmeelementet halls rent. Vid
skador pa ytan, maste varmeelementet fa en ny yta eller ersattas. Material som ligger kvar pa
uppvarmningsspegeln minskar antihaftegenskaperna och bor darfor tas bort med luddfritt
papper och alkohol (endast pa kall varmare!).

Oljenivan i den hydrauliska enheten ska kontrolleras fore varje anvandning (oljenivan ska
ligga mellan MIN- och MAX-markena). Vid behov ska hydraulikolja (HLP — 46 art. nr.: 5.3649)
fyllas pa.

Hydraulik - olja (HLP — 46 Art. nr.: 53649) bor bytas ut var 6:e manad.

For att undvika storningar ska den hydrauliska enheten inspekteras regelbundet for lackor,
|6sa beslag och att elkabeln ar i gott skick.

Hudrauliksnabbkopplingen pa den hydrauliska enheten och slangpaketet maste skyddas fran
féroreningar. Om de dr smutsiga de maste rengoras fére anslutning.

Frasen ar forsedd med tva vassade dubbelsidiga knivar. Vid minskad skérkraft kan knivarna
vandas eller ersattas med nya.

Det maste alltid sakerstallas att réret som skall bearbetas - och arbetsstyckets andar, i
synnerhet andytorna, ar fria fran féroreningar, annars minskas knivens livslangd.

av en verkstad som ar auktoriserad av denne. Pa maskiner med mer an

f En arlig 6versyn av svetsmaskinen, enligt DVS 2208, ska ske av tillverkaren eller

genomsnittlig belastning bor intervallet forkortas.
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4.1 Maskin- och verktygsunderhall

(Observera skotselinstruktioner under punkt 4!)
Anvand skarpa, rena verktyg som ger béattre resultat och ar mer sékra.

Byt slda, trasiga eller saknade delar omedelbart. Kontrollera att tillbehéret ar ordentligt fastsatt i
maskinen.

Vid service anvands endast originalreservdelar. Reparationer far endast utféras av kompetent
personal.

Nér den inte anvands, innan service-och underhéllsarbeten och innan byte av tilloehdr, koppla
bort maskinen fran natstrommen.

Innan ateranslutning till elnatet, se till att maskinen och tilloehéren &r avstangda.

Vid anvandning av férlangningssladdar ska dessa testas for sakerhet och drift. Endast kablar
godkénda for utomhusbruk far anvandas.

Anvand inte verktyg och maskiner nar hus eller handtag, i synnerhet de av plast, ar sprackta eller
skeva.

Smuts och fukt i sddana sprickor kan leda elektricitet. Detta kan leda till elektriska stotar om
skador pa verktygets eller maskinens isolering uppstar.

Anmarkning: Dessutom hanvisar vi till foreskrifter for forebyggande av olyckor.

5 Tillbehor

Lampligt tillbehdr och ett bestéllningsformular aterfinns fran sidan 147.

6 Avfallshantering

Vissa delar i detta verktyg innehaller &mnen som kan atervinnas. Detta kan utforas av certifierade
atervinningsforetag. Vid skrotning av icke atervinningsbara amnen (t.ex. elektronikskrot) skall du
ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

Galler endast EU-lander:

/| Kasta inte elektriska verktyg bland hushéllsavfall! Enligt direktiv 2012/19/EG om avfall som

"4 utgors av eller innehaller elektriska eller elektroniska produkter och nationell lagstiftning
genom vilken direktivet inforlivats ska elektriska verktyg som inte langre ar anvandbara
samlas in separat och tillféras miljovanlig atervinning.
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Oznakowanie w tym dokumencie:

ﬁ Niebezpieczenstwo!
Ten znak ostrzega przed zagrozeniem dla ludzi.

Uwagal!
!

Ten znak ostrzega przed mozliwo$cia powstania zagrozenia dla débr material-
nych i srodowiska naturalnego.

> Wezwanie do dziatania
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1 Wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

1.1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Urzgdzenia ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional nalezy stosowaé wytgcznie do zgrze-
wania rur PE - PP i PVDF zgodnie z danymi technicznymi.

1.2 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa ludzi i urzagdzen

elektrycznym, odniesieniem obrazen i niebezpieczenstwem spowodowania pozaru, nalezy

f UWAGA! Podczas uzytkowania elektronarzedzi nalezy, w celu ochrony przed porazeniem
przestrzega¢ nastepujgcych srodkéw bezpieczenstwa.

Przed przystgpieniem do pracy z elektronarzedziami przeczyta¢ wszystkie zamieszczone
tu wskazowki i przetrzymywac instrukcje ze wskazéwkami bezpieczenstwa w
bezpiecznym miejscu.

Konserwacja i utrzymanie w dobrym stanie:

1 Regularne czyszczenie, konserwacja i smarowanie. Zawsze przed przystapieniem do
ustawiania, prac zwigzanych z utrzymaniem w dobrym stanie lub naprawg wyjmij wtyczke z
gniazdka sieciowego.

2 Naprawe urzadzenia powierza¢ wytgcznie wykwalifikowanemu personelowi, a
takze do napraw stosowac wyltacznie oryginalne czesci zamienne. W ten sposéb
mozna zapewni¢ bezpieczenstwo urzgdzenia.

Bezpieczna praca:

1 Utrzymuj porzadek w miejscu pracy. Brak porzadku w miejscu pracy moze doprowadzi¢
do wypadkdw.

2 Zwracaj uwage na warunki otoczenia. Nie wystawiaj elektronarzedzi na deszcz. Nie
uzywaj elektronarzedzi w wilgotnym lub mokrym otoczeniu. Zadbaj o dobre o$wietlenie w
miejscu pracy. Nie uzywaj elektronarzedzi gdy wystepuje zagrozenie wybuchu pozaru lub
eksplozji.

3 Chron sie przed porazeniem pradem elektrycznym. Unikaj kontaktu z uziemionymi
elementami (np. rurami, wentylatorami, piecykami elektrycznymi, urzadzeniami
chtodniczymi).

4 Trzymaj z dala inne osoby. Nie zezwalaj na dotykanie elektronarzedzi przez inne osoby, w
szczegolnosci dzieci. Nie dopuszczaj innych oséb, w tym dzieci, do obszaru pracy.

5 Nieuzywane elektronarzedzia przechowuj w bezpiecznym miejscu. Nieuzywane
elektronarzedzia nalezy przechowywa¢ w suchym, wysoko rozmieszczonym lub zamknietym
miejscu, z dala od zasiegu dzieci.

6 Nie przeciazaj elektronarzedzi. Pracujg one lepiej i bezpiecznie w podanym zakresie mocy.

7 Uzywaj wiasciwych elektronarzedzi do wtasciwych prac. Nie uzywaj zbyt stabych
maszyn do trudnych prac. Nie uzywaj elektronarzedzi do celéw, do ktérych nie zostaty one
przewidziane. Nie uzywaj np. recznej pity tarczowej do ciecia gatezi drzew lub drewna
kominkowego.

8 Zaktadaj odpowiednia odziez. Nie zaktadaj szerokiej odziezy ani bizuterii, gdyz elementy
te mogtlyby zosta¢ wciggniete przez ruchome czesci. Do prac na wolnym powietrzu zaleca sie
zaktadanie antyposlizgowego obuwia. Dtugi wtosy zakrywaj specjalng siatka.

9 Korzystaj z wyposazenia ochronnego. Zaktadaj okulary ochronne. W pracach wigzacych
sie z silnym zapyleniem uzywaj maski oddechowej.

10 Podtacz urzadzenie do odsysania pytu. W razie dostepnych przytaczy do odsysania pytu
i elementow wytapujacych, sprawdz, czy elementy to zostaty podtaczone i sg prawidtowo
uzywane.
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21

22

Nie uzywaj kabla do celéw, do ktorych nie zostat on przewidziany. Nie ciggnij za
kabel przy wyjmowaniu wtyczki z gniazdka sieciowego. Chron kabel przed wysokimi
temperaturami, kontaktem z olejem i ostrymi krawedziami.

Zabezpiecz przedmiot obrabiany. Uzyj urzadzern mocujgcych lub imadta do
unieruchomienia przedmiotu obrabianego. W ten sposéb przedmiot bedzie pewnigj
przytrzymywany, niz w reku.

Unikaj pracy w nienaturalnej postawie ciata. Podczas pracy stale utrzymuj stabilno$¢ i
rownowage.

Dbaj o narzedzia. Narzedzia do ciecia powinny by¢ zawsze naostrzone i czyste, co
zagwarantuje ich skuteczniejsze dziatanie. Przestrzegaj wskazéwek dotyczacych smarowania
i zmiany narzedzia. Regularnie sprawdzaj stan przewodu przytaczeniowego elektronarzedzia
i w razie jego uszkodzenia zwrd¢ sie do autoryzowanego punktu serwisowego. Regularnie
sprawdzaj stan przedtuzaczy i w razie uszkodzenia wymien je. Uchwyty narzedzie muszg by¢
suche, czyste i wolne od smaru i oleju.

Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego. Gdy nie uzywasz elektronarzedzia, przed
przystapieniem do konserwacji i zmiany narzedzi, np. tarczy pilarskiej, wiertta, frezu.

Nie zostawiaj zatozonych kluczy narzedziowych. Przed wigczeniem sprawdz, czy klucz i
narzedzie nastawcze zostaty zdjete.

Unikaj przypadkowego rozruchu urzadzenia. Wigcznik przy wktadaniu wtyczki do
gniazdka sieciowego musi by¢ wytgczony.

Uzywaj przedtuzaczy przystosowanych do pracy na zewnatrz pomieszczen. W
pracy na zewngtrz pomieszczen uzywaj wytgcznie przystosowanych do tego i odpowiednio
oznakowanych przedtuzaczy.

Zachowaj ostroznos$¢. Zwracaj uwage na to, co robisz. Zachowaj rozsadek w pracy. Nie
uzywaj elektronarzedzia, gdy nie mozesz sie skoncentrowac¢ na pracy.

Sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto ewentualnym uszkodzeniom. Przed przystgpieniem
do dalszego uzytkowania elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenia ochronne

lub nieznacznie uszkodzone elementy zapewniajg prawidtowe dziatanie. Sprawdz, czy
ruchome elementy prawidtowo dziataja, nie blokujg sie i nie ulegty uszkodzeniu. Wszystkie
czesci muszg by¢ prawidtowo zamontowane i wszystkie warunki spetnione, w celu
zagwarantowania prawidtowego dziatania elektronarzedzia.

Uszkodzone urzadzenia ochronne i czesci nalezy przekaza¢ do naprawy lub wymiany
autoryzowanemu punktowi serwisowemu, o ile nie podano inaczej w instrukcji uzytkowania.
Uszkodzone wigczniki nalezy wymienia¢ w warsztacie klienta.

Nie uzywaj elektronarzedzi, w ktérych nie mozna witgczaé i wytacza¢ wigcznika.

Uwaga. Uzywanie innych narzedzi roboczych i innych akcesoriéw moze stwarzaé
niebezpieczenstwo odniesienia obrazen.

Uszkodzone elektronarzedzie przekaz do naprawy wykwalifikowanemu
elektrykowi. Niniejsze elektronarzedzie odpowiada obowigzujgcym przepisom
bezpieczenstwa. Naprawy mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez elektryka z
zastosowaniem oryginalnych cze$ci zamiennych; w przeciwnym wypadku uzytkownik moze
by¢ narazony na niebezpieczenstwo wypadku.

Dane techniczne, patrz broszura , Dane techniczne”
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3 Funkcjonowanie urzadzenia
3.1 Opis urzadzenia

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional sg to doczotowe przeno$ne zgrzewarki o
niewielkich wymiarach z elementami grzewczymi, ktére skonstruowane zostaty specjalnie do
uzytku na terenie budéw, a w szczegolnosci bezposrednio w wykopach rurociggowych. Mozliwe
jest réwniez uzywanie tych maszyn w warsztatach.

Dzieki wielostronnos$ci zgrzewarki doczotowej , Typ ROWELD” wykonane mogg zosta¢ w

kazdych warunkach uzytkowania nastepujace potgczenia zgrzewane rur PE - PP i PVDF o
przekrojach od 40 do 630 mm/1 1/4-24" wzglednie:

l. Rura - Rura

1. Rura - tuk rurowy

. Rura - tréjnik

V. Rura - kotnierz wpawany

Gtownymi grupami sktadowymi maszyny sa:
maszyny podstawowej, wktadow redukujacych, agregatu hydraulicznego, gtowicy frezujgcej,
elementu grzewczego oraz skrzyni do przechowywania osprzetu.

Podczas zgrzewania kotnierzy wpawanych nalezy uzywac czteroszczekowej tarczy mocujacej,
ktérg mozna naby¢ jako osprzet.

ROWELD P160-250/5-8B: Podczas zgrzewania tukéw rurowych o waskim promieniu przy
maksymalnej $rednicy zgrzewania przez maszyne, nalezy uzyé dostepnego jako osprzet gérnego
sko$nego zacisku.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Do wyjecia bgdz wiozenia freza i elementu grzewczego
mozna uzy¢ elektrycznego urzadzenia wydzwigowego, ktére jest do nabycia jako osprzet.

3.1.1 Maszyna podstawowa (vyobr. A)

1 Ruchome elementy mocujgce 5 Zdejmowany element mocujacy
2 Przesuwalny element mocujacy 6  Sruby mocujace u géry

3 Wkiadka odlegtosciowa z nacieciami blokujgcymi 7  Element dystansowy

4 \Wyciggacz elementu grzewczego 8  Sruby mocujgce u dotu

3.1.2 Agregat hydrauliczny (vyobr. B)

1 Kroéciec wlewowy oleju i glgbokosciomierz 5 Kabel sieciowy

pretowy
2 Wiacznik sprzegta szybkowtgczalneg 6 Manometrze
3 Zawor redukdji ci$nienia 7 Dzwignia sterujgca W lewo — docisngg,
W prawo — poluzowac¢

4 Nasuwa sprzegta szybko witgczalnego 8 Zawodr nastawczy ci$nienia
Agregat hydrauliczny umozliwia obstuge funkcji zgrzewarki oznaczonych nastepujacymi
symbolami:
’ W celu doci$nigcia elementéw mocujacych nalezy przesung¢ dzwignie sterujgcg w

lewo. Predkos$¢ $ciskania i wytworzenia ci$nienia zalezy od kgta obrotu.

W celu rozsuniecia elementdéw mocujacych nalezy przesunag¢ dzwignie sterujgcg w
prawo. Predko$¢ $ciskania zalezy od kgta obrotu.

Zawér nastawczy ci$nienia dla nacisku frezu, dla ci$nienia naciagu wstepnego,
A ci$nienia fazy nagrzewania i ci$nienia zgrzewania. Nastawione ci$nienie pokazane

bedzie na manometrze.

(\ Zawdr odcigzajgcy ci$nienia, wykonujgc obrot w lewo mozna zredukowaé
0 P cis$nienie. Predko$¢ obnizania zalezy od ilosci obrotéw. Obrét w prawo —
utrzymywanie ci$nienia.

0 I L Kréciec wlewowy oleju. Zamknigcie z gteboko$ciomierzem pretowym
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3.2 Instrukcja obstugi

Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana tylko przez upowazniony do tego i dostatecznie
° wykwalifikowany fachowy personel zgodnie z przepisami DVS 2212 czes¢ 1!

Maszyna moze by¢ uzywana tylko przez autoryzowany i wykwalifikowany personel
H obstugujacy!

Przed uruchomieniem zgrzewarki doczotowej nalezy doktadnie przeczytaé
instrukcje obstugi!

Nie uzywac¢ elementu grzewczego w otoczeniu wybuchowym i nie stykaé z
tatwopalnymi materiatami.

Zachowac¢ bezpieczny odstep od maszyny i nie siegga¢ do maszyny. Inne osoby
musza znajdowac si¢ z dala od obszaru pracy maszyny.

znajdowac si¢ pomiedzy oznaczeniem minimalnego poziomu a oznaczeniem
maksymalnego poziomu korka wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu. W
razie potrzeby uzupetni¢ olejem hydraulicznym HLP 46.

Agregat hydrauliczny nalezy transportowaé, stawiac i uzywac tylko poziomo. W
Aprzypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywacé przez korek
odpowietrzajacy i korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu.

= Maszyne podstawowa i agregat hydrauliczny nalezy potaczy¢ gigtkimi przewodami
hydraulicznymi.

' Szybkoztacza nalezy chroni¢. Nieszczelne ztacza nalezy natychmiast wymieni¢!
[ ]

= Wigcznik sieciowy urzadzenia frezowego, agregat hydrauliczny i element grzewczy nalezy
podtgczy¢ do zasilania pradem odpowiednio do danych na tabliczce identyfikacyjnej.

Dotyczy P160-250/5-8B:

= (Czerwona dioda gotowo ci “Stand by” a elemencie grzewczym jest wt czona, tzn.: Napi cie
jest podt czone. Wt cz element grzewczy za pomoc znajduj cego si na uchwycie du ego,
zielonego przycisku (pod wietlonego na zielono) i ustaw odpowiedni temperatur za pomoc
przyciskéw ,+"” lub -, (160°C do 285°C / 320°F do 545°F).

Nagrzewanie jest symbolizowane éttym kolorem wiatta umieszczonej na uchwycie diody
LED. Dodatkowo, na wska niku temperatury pojawi si pozioma belka. Krotko przed
uzyskaniem zadanej temperatury (tolerancja +/-3°C / 5,4°F), kolor wiatta diody zmieni si z
ottego na zielony. Po kolejnych 10 minutach element grzewczy jest gotowy do zastosowania.
Uwaga: Przy pierwszym uzyskaniu temperatury zadanej, ustawiona warto  mo e zosta
przekroczona.

Sprawd temperatur za pomoc zewn trznego miernika. W przypadku zbyt du ej odchytki
konieczna jest kalibracja elementu grzewczego. Jednocze nie naci nij przyciski ,+" oraz ,,-,, i
nast pnie ustaw ré nic za pomoc tych przyciskéw.

Pojawienie si komunikatu ,Er1” oznacza usterk elektroniki. Komunikat , Er2”
oznacza uszkodzenie termometru oporowego lub jego rozt czenie. Wy lij urz dzenie do
autoryzowanego serwisu ROTHENBERGER.

f Niebezpieczenstwo poparzenia! Element grzewczy moze osiggna¢ temperature

f Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdza¢ poziom oleju. Poziom oleju musi

do 290°C / 554°F. Bezposrednio po uzyciu nalezy wlozy¢ go z powrotem do
przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu!
Dotyczy P355/12B:
=2 Wigczy¢ wigcznik gtowny skrzynki sterujacej. Wigcznik zaswieci sie na zielono, a na
wys$wietlaczu pojawi sie biezgca temperatura ptyty grzejnej. Ustawi¢ zgdang temperature
przyciskami —i + w zakresie od 160°C do 270°C / 320°F do 518°F.
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Po osiagnigciu ustawionej temperatury wyswietlany tekst zmienia si¢ z ,set” (ustawiona) na
Lactual” (rzeczywista), a tekst ,heat” (grzanie) miga. Element grzejny jest gotowy do pracy
po uptywie kolejnych 10 minut. Temperature nalezy sprawdzi¢ termometrem.
Termoregulator jest fabrycznie ustawiony optymalnie, ale jesli faktyczna temperatura
powierzchni elementu grzejnego nie odpowiada wy$wietlanej warto$ci, mozna
przeprowadzi¢ regulacje wyswietlania. W tym celu nalezy przestawi¢ przetgcznik na 0,
wcisng¢ przyciski — oraz +, a nastepniewtgczy¢ przetgcznik. Na wyswietlaczu pojawi sie
,OFF”, ,SET", a potem ustawiona warto$¢ przesuniecia wartosci (regulagji). Ustawi¢
odpowiednie przesuniecie (regulacje) wartosci przyciskami — oraz +, a nastepnie zapisac jg,
naciskajgc przyciski — oraz +. Nastepnie rzeczywista warto$é zostanie wy$wietlona ponownie.
Dotyczy P500-630/18-24B Plus:

= Wigczy¢ wigcznik gtéwny w skrzynce sterowniczej / element grzewczy (zapali sie zielone
$wiatto wigcznika). Nastawi¢ zgdang temperature (patrz regulator temperatury).
Wskazanie na wyswietlaczu pokazuje z reguty rzeczywistg warto$¢ temperatury. Wedtug
DVS element grzewczy jest gotowy do podjecia pracy dopiero po 10 minutach po pierwszym
osiggnieciu zadanej temperatury. Temperature nalezy kontrolowa¢ przyrzgdem do pomiaru
temperatury.

é Niebezpieczenstwo poparzenia! Element grzewczy moze osiggna¢ temperature

do 300°C / 572°F. Bezposrednio po uzyciu nalezy wiozy¢ go z powrotem do
przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu!

Zgrzewarka wyposazona jest w cyfrowy regulator temperatury Typ 400.

Cyfrowy regulator temperatury jest fabrycznie optymalnie skonfigurowany i nastawiony. W
celu nastawienia temperatury nalezy tylko nadusi¢ przycisk >F& az do momentu, gdy ukaze
sie wskazanie ,_SP". Teraz mozna przy pomocy przyciskdw ze strzatkami zmieni¢ temperature
zadang w zakresie od 0 do 300°C / 32 do 572°F.

Jezeli zaden inny przycisk nie zostanie naci$niety, to wskaznik pokaze ponownie temperature
rzeczywista, a regulator nastawi automatycznie nowo wybrang temperature. Czerwona strzatka
(low) bedzie migotata tak dtugo, jak dtugo temperatura rzeczywista bedzie nizsza od nastawionej
temperatury zadanej. Natomiast, gdy temperatura rzeczywista bedzie wyzsza to migota¢ bedzie
czerwona strzatka (high). Jezeli temperatura rzeczywista odpowiada temperaturze zadanej
Swieci sie zielona belka. W przypadku, gdy rzeczywista temperatura powierzchni elementu
grzewczego nie odpowiada wskazanej wartosci rzeczywistej, mozliwe jest wprowadzenie statej
temperatury korygujacej (,,Offset”). W tym celu nalezy trzymac przyci$niety przycisk >F< tak
dtugo, az na wyswietlaczu pokaze sie ,,0FS"”. Teraz nalezy dopasowa¢ odpowiednio te warto$¢.
Dla potwierdzenia zmiany i zakofczenia korektury nalezy przyciska¢ przycisk >F< tak dtugo, az
wys$wietlona zostanie ponownie warto$¢ rzeczywista.

' Uwaga! Nie nalezy zmienia¢ zadnych innych parametrow!

[ ]

Nastawienia robocze:

Menii ,,CFG” Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
LS.tu” 0 L, Ctr” 8 LJALN” 0 ,Prot” 32
Lh.Pob” 1.0 LEYPY 16 Lro1” 0

Lt 0.68 JFLt” 0.1 Lro2" 0

Lhdt” 017 ,FLd” 0.5 LCt1" 20

Lh.PH” 100 LdPS.” 0 L,Ct2" 20

Lrst” 0 ,LoS" 0 LTEL” 0

LPrE” 0 L HLS” 300

. SOF” 0 , OFS” XX

LLb.t” 0 JHLA" 0

LLb. P 25 Lol” 0

JFAPY 0 LHILL” 280

Uwaga: Funkcjg automatycznego dostrajania (Autotuning) przyczyni¢ sie moze do tego, ze dane w CFG mogg
sie w niewielkim stopniu rézni¢. Gdyby wystgpity wibracje regulatora, to mozna uaktywnié¢ funkcje
Autotuning na zimnym elemencie grzewczym (nastawi¢ punkt ,S.tu” na 2 w wykazie funkgji CFG;
nastawienie pierwotne na 0 nastgpi automatycznie).
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Do wyciggania frezu i elementu grzewczego nalezy uzywac¢ urzgdzenia wydzwigowego 53410
lub 53323 lub odpowiedniego narzedzia.

3.2.2 Przygotowania do przeprowadzenia zgrzewania

>

Dotyczy P200B:

>

>

@ Pozorem montowac ukosnie!

Rura / ksztattka P160/5B:

W przypadku rur, ktére sg mniejsze niz maksymalna $rednica zgrzewania maszyny nalezy,
przy pomocy znajdujacych sie w osprzecie $rub z tbem okrggtym o gniezdzie sze$ciokgtnym,
zamontowac nastepujgce wktadki redukcyjne $rednicy rur obrabianych.

ROWELD P200B: @63-140mm: sktada sie z 6 potkolistych segmentéw o szerokiej powierzchni
mocujacej i z 2 o0 waskiej powierzchni mocujacej. @63-140mm: sktada sie z 8 potkolistych
segmentow o szerokiej powierzchni mocujgcej.

ROWELD P160-355/5-12B: sktada sie z 6 potkolistych segmentow o szerokiej powierzchni
mocujacej i z 2 o waskiej powierzchni mocujace;.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: sktada sie (do $rednicy 450 mm) z 6 potkolistych segmentow
o szerokiej powierzchni mocujgcej i z 2 o waskiej powierzchni mocujgcej oraz (od $rednicy
500 mm) z 8 pétkolistych segmentéw o szerokiej powierzchni mocujgce;.

Nalezy przy tym zwréci¢ uwage na to, ze ww. poétkoliste segmenty z waska powierzchnig
mocujacg nalezy wsadzi¢ do obu dolnych, zewnetrznych podstawowych elementow
mocujgcych. Te segmenty nalezy wsadzi¢ do obu lewych podstawowych elementéw
mocujacych tylko w przypadku obrébki potgczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym.

Przeznaczone do zgrzewania rury ze sztucznego tworzywa badz ksztattki (przy dtuzszych
rurach <2,5m nalezy uzywaé koztow na kotach) wiozyé do urzgdzenia mocujgcego i
dociggna¢ nakretki z mosigdzu znajdujgce sie na gérnych narzedziach mocujgcych.
Nieréwnosci na rurach mozna wyréwnac¢ poprzez docigganie bgdz poluzowanie mosieznych
nakretek.

W potgczeniach rura / rura maszyna pracuje z 4 podstawowymi
szczekami mocujacymi (pozycja zgrzewania A).

W ciasnych potgczeniach rura / element (pozycja zgrzewania
B), mozna usungé¢ czwartg szczeke mocujgcg. W tym celu nalezy
usung¢ najpierw $ruby (3) i nieco poluzowac $ruby (5). Teraz
mozna wyciggng¢ czwartg szczeke razem z podstawg. Na koniec
odkreci¢ elementy dystansowe (4) i zastgpi¢ je $rubami (3).

W przypadku potgczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym
wktadki redukcyjne nalezy wtozy¢ w oba lewe elementy
mocujgce (stan po dostawie).

Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym

W kazdym razie rury beda przytrzymywane przez dwa elementy mocujace.

>

W przypadku potgczen miedzy rurg a krztattkg wktadki
redukcyjne nalezy wtozyé w oba srodkowe elementy
mocujace.

Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym

@ Pozorem montowac ukosnie!

>

Rura jest umieszczona w trzech elementach mocujacych a ksztattka jest przytrzymywana
przez jeden element mocujgcy. W ten sposéb przesuwalny element mocujgcy mozna
przesuwaé na prowadnicy w zakresie, jaki umozliwia ilo§¢ wolnego miejsca podczas
mocowania i zgrzewania.
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Rura / ksztattka P250-355/8-12B:

= W przypadku potgczen miedzy rurg a krztattkg wktadki
redukcyjne nalezy wtozyé w oba $rodkowe elementy
mocujgce i zamocowac¢ wyciggacz elementu grzewczego w

lewym elemencie mocujgcym.
' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym pozorem montowa¢ ukosnie!
[ ]

= Rura jest umieszczona w trzech elementach mocujgcych a ksztattka jest przytrzymywana
przez jeden element mocujgcy. W ten sposéb przesuwalny element mocujgcy mozna
przesuwaé na prowadnicy w zakresie, jaki umozliwia ilo$¢é wolnego miejsca podczas
mocowania i zgrzewania.

Podczas obrébk niektérych ksztattek przy pewnych utozeniach, np. poziomoch tukéw,
kotnierzy wpawalnych, zalecamy odtgczenie wyciggacza elementu grzewczego.

Rura / ksztattka P500-630/18-24B Plus:

= W przypadku potgczen miedzy rurg a ksztattkg wktadki
redukcyjne nalezy odwrdéci¢ i wiozy¢ w $rodkowy element
mocujacy.

' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym
® pozorem montowa¢ ukosnie!

= Rura jest umieszczona w trzech elementach mocujacych a ksztattka jest przytrzymywana
przez jeden element mocujgcy. W ten sposéb przesuwalny element mocujgcy mozna
przesuwac na prowadnicy w zakresie, jaki umozliwia ilo$¢ wolnego miejsca podczas
mocowania i zgrzewania.
= Poprzez zsuniecie czesci obrabianych sprawdzi¢, czy sg one pewnie osadzone w narzedziu
mocujgcym.
Zachowac¢ bezpieczny odstep od maszyny i nie siega¢ do maszyny. Inne osoby
muszg znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny.

= Nalezy rowniez skontrolowaé, czy element grzewczy osiggnat wymagang temperature
roboczg.

' UWAGA!!! Aby zapewni¢ rownomierne roztozenie ciepta na catym elemencie grzewczym,
elementu grzewczego nalezy uzywaé nie wczesniej niz 10 minut po osiggnieciu zadanej
temperatury roboczej. Nastepnie sprawdzi¢ temperature przy pomocy urzadzenia
pomiarowego i w razie potrzeby skorygowac!

Elektryczng gtowice frezujacg osadzi¢ pomiedzy przeznaczone do zgrzewania czesci
obrabiane.

>
' P500-630/18-24B Plus: Sprawdzi¢ kierunek obrotu! Urzadzenie jest fabrycznie
[ J

>

podiaczone prawoskretnie.

Frezowg wtozy¢ wigczy¢. Tarcze strugarskie muszg sie porusza¢ w kierunku ciecia. Jezeli tak
nie jest, to nalezy przy pomocy odpowiedniego narzedzia przetgczy¢ nawrotnik fazowy we
wtyczce sieciowej.

Niebezpieczenstwo zranienia! Podczas uzytkowania nalezy zachowa¢ bezpieczny
&odstep od maszyny i nie chwytaé¢ obracajacych sie ostrzy. Gtowice uruchomié
tylko wtedy, gdy jest ona osadzona w maszynie (pozycja robocza), a nastepnie
& ulokowac¢ ja do przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu.
Niezbedne jest zagwarantowanie zdolnos$¢ funkcjonowania wyltacznika
bezpieczenstwa glowicy frezujacej, aby unikngé niezamierzonego wiaczenia go
poza maszyna.
= Przekreci¢ zawor nastawczy cidnienia do konca w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.
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>

Nacisna¢ dzwignie sterujacg w lewo i powoli podnosi€ ci$nienie nacisku frezu do optymalnej
wartosci.

napedu frezarki. W przypadku przecigzenia lub utknigcia napedu frezu nalezy

f Zbyt wysokie ci$nienie frezowania moze prowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia

L 2 J R 7

podnies¢é maszyne i zniejszy¢ ci$nienie.
W przypadku oderwania i wypadniecia widra o grubosci < = 0,2 mm z frezu, nalezy nacisna¢
dzwignie sterujgcg w prawo i rozsungé maszyne.
Wytaczy¢ gtowice frezujgca i odczekaé az tarcze strugarskie sie zatrzymaja. Zdjg¢ gtowice
frezujgcg z maszyny gtownej i wtozy¢ do skrzyni do przechowywania osprzetu.
Zsuna¢ czesci obrabiane i zwolni¢ ci$nienie, otwierajac zawdr redukdji ci$nienia.
Sprawdzi¢, czy powierzchnie zgrzewane sg pfaskie, ustawione réwnolegle i w osi.
Jezeli tak nie jest, to nalezy powtorzyé proces frezowania. Przesuniecie osiowe pomiedzy
czgs$ciami obrabianymi nie moze by¢ wieksze niz 10% grubosci $ciany (wedtug DVS) a
maksymalna szczelina pomiedzy ptaskimi powierzchniami nie wieksza niz 0,5 mm. Przy
pomocy czystych narzedzi (np. pedzla) nalezy usung¢ widry znajdujgce sie ewentualnie w
rurze.

Uwaga! Wyfrezowane i przygotowane do zgrzewania powierzchnie nie moga by¢ w zaden
sposob zabrudzone i nie wolno ich dotyka¢ rekami!

3.2.3 Proces zgrzewania
f Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Przy zsuwaniu sie narzedzi mocujacych i rur

>

nalezy zachowa¢ z zasady bezpieczny odstep od maszyny. Nigdy nie wchodzi¢ w
obreb dziatania maszyny!

Podczas ponownego zsuniecia czesci obrabianych nalezy odczyta¢ na manometrze jednostki
hydraulicznej ci$nienie posuwu czesci obrabianych (ci$nienie holownicze).

Ci$nieniem posuwu czesci obrabianych (ci$nienie holownicze) okresla si¢ minimalne ci$nie-
nie, ktére jest niezbedne do poruszenia osiowego czesci obrabianej. Jest ono zalezne od
dtugosci i ciezaru zgrzewanych czesci. Warto$¢ te nalezy bardzo dokfadnie ustalié. W tym
celu maszyne kilka razy zsuna¢ i rozsunaé i nastawia¢ zawor redukcyjny tak dtugo, aby zna-
lez¢ warto$¢ progowa cidnienia, przy ktérym maszyna znajdzie sie w sytuacji na krétko przed
zatrzymaniem przez sity oporu. Ustalone ciénienie holownicze nalezy doliczy¢ do ci$nienia
naciggu wstepnego, ci$nienia fazy nagrzewania oraz ci$nienia tgczenia.

Element grzewczy ulokowaé w maszynie pomiedzy obie czesci obrabiane i dopilnowaé by
podpory powierzchni grzewczej znajdowaty si¢ we wagtebieniach wyciggacza.

Maszyne zsung¢, nastawic¢ i utrzymywac wymagane cisnienie holownicze plus ci$nienie
naciggu wstepnego plus.

Jak tylko na catym obwodzie obu rur osiggnieta zostanie réwnomiernie niezbedna wysoko$é
zgrubienia, zredukowac ci$nienie poprzez powolne otworzenie zaworu odcigzajgcego
cisnienie.

Cidnienie nalezy tak nastawi¢, aby osiggnaé prawie beznaciskowe, rownomierne przyleganie
koncow czesci obrabianych na elemencie grzewczym (nagrzewanie).

Zawor odcigzajgcy ci$nienia ponownie zamkng¢. Nalezy zwraca¢ przy tym uwage na to, aby
koncowki czesci obrabianych nie stracity kontaktu z elementem grzewczym.

Po uptywie czasu podgrzewania obie czeéci obrabiane zostang rozsuniete, element grzewczy
wyjety i cze$ci obrabiane ponownie zsunigte. Cidnienie nalezy zwieksza¢ mozliwie liniowo
do osiggniecia wymaganego ci$nienia tgczenia i nastepnie tak je utrzymywaé przez caty czas
chtodzenia.

Regularnie sprawdzaé¢ ci$nienie i zwiekszaé je w razie potrzeby. W przypadku nadmiernych
spadkéw cidnienia nalezy zleci¢ kontrole ukfadu hydraulicznego.

Uwaga: podczas pierwszych 20 do 100 sekund nalezy trzymac (naciskac) dzwignie
sterujaca a nastepnie nacisk zwolni¢ (do pozycji Srodkowej).
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= Wiozy¢ element grzewczy na miejsce w skrzyni do przechowywania osprzetu.

= Po uptywie czasu chtodzenia zredukowa¢ catkowicie ci$nienie poprzez otwarcie zaworu
odcigzajgcego ci$nienie, nacisk mocujgcy zgrzane czesci obrabiane zwolni¢ i zgrzane czesci
wyjac.

= Maszyne podstawowa rozsuna¢ i sporzadzi¢ protokédt. Maszyna jest teraz gotowa do
nastepnego cyklu zgrzewania.

Wszystkie parametry zgrzewania znajdujg sie w zatgczonych tabelach zgrzewania.

3.2.4 Wylaczenie maszyny

2> Wytaczy¢ element grzewczy.
Poczekaé, az element grzewczy ostygnie, lub umiesci¢ go w taki sposéb, aby
wykluczyé mozliwos$¢ zaptonu otaczajacych go materiatow!

= Wyciggna¢ z gniazda wtyczke sieciowa gtowicy frezujgcej, elementu grzewczego i agregatu
hydraulicznego oraz nawing¢ kabel.

Agregat hydrauliczny nalezy transportowaé, stawiac i uzywac tylko poziomo. W
przypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywac przez korek
odpowietrzajacy i korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomul!

= Odtaczy¢ i nawingé gietkie przewody hydrauliczne.

' Uwaga! Chroni¢ sprzegta przed zabrudzeniem!

3.3 0Ogdlne wymagania

Poniewaz warunki atmosferyczne i sytuacyjne w znacznym stopniu wptywajg na proces
zgrzewania, dlatego tez nalezy koniecznie przestrzega¢ odpowiednich wigzacych zalecen
znajdujgcych sie w dyrektywach DVS 2207, cze$¢ 1, 111 15. Poza terytorium Niemiec
obowigzujg odpowiednie dyrektywy danego panstwa.

(Prace zgrzewarskie muszg by¢ zawsze nadzorowane!)

34 Wazne wskazowki dotyczgce parametrow zgrzewania

Wszystkie niezbedne parametry zgrzewania jak temperatura, ci$nienie i czas znajdujg sie w
dyrektywach DVS 2207, cze$¢ 1, 111 15. Poza terytorium Niemiec obowigzuja odpowiednie
dyrektywy danego panstwa.
Mozliwos$¢ nabycia: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

W poszczegolnych przypadkach niezbedne jest uzyskanie parametrow obrébki dotyczgcych
danego materiatu od producenta rur!

Parametry zgrzewania podane w zatgczonych tabelach zgrzewania sg tylko warto$ciami
przyblizonymi, za ktére firma ROTHENBERGER nie przejmuje Zadnej odpowiedzialnosci!
Podane w tabeli zgrzewania warto$ci dla ci$nienia naciggu wstepnego i potrzebnego obliczone
zostaly na podstawie nastepujgcego wzoru:

o ) ) . 5 . . ) 5
Cisnienie P [bar] = Rowierzchnia zgrzewania A [mm?] x wspoiczynnik zgrzewania SF [N/mm?]

powierzchnia cylindra Az [cm?] x 10
Wspotczynnik zgrzewania (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?2

(Catkowita powierzchnia cylindra urzgdzenia ROWELD P 160/5 B wynosi 3, 53 cm?)

(Catkowita powierzchnia cylindra urzadzenia ROWELD P 200 B wynosi 3, 53 cm?)

(Catkowita powierzchnia cylindra urzgdzenia ROWELD P 250/8 B wynosi 6, 26 cm?)

(Catkowita powierzchnia cylindra urzadzenia ROWELD P 355/12 B wynosi 6, 26 cm?)

(Catkowita powierzchnia cylindra urzagdzenia ROWELD P 500/18 B i P 630/24 B wynosi 14, 13 cm?)
(Catkowita powierzchnia cylindra urzadzenia ROWELD P 630/24 B Plus wynosi 22, 38 cm?)
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4 Utrzymywanie w dobrym stanie i konserwacja

W celu zagwarantowania prawidtowego funkcjonowania maszyny nalezy przestrzegaé
nastepujgcych punktow:

e Prowadnice nalezy utrzymywac w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni nalezy
prowadnice wymieni¢, poniewaz uszkodzenie prowadzi¢ moze ewentualnie do utraty
ci$nienia.

e Gfowice frezujaca, element grzewczy i agregat hydrauliczny nalezy zasila¢ tylko podanym na
tabliczce identyfikacyjnej napieciem.

* W celu uzyskania bezbtednych wynikéw zgrzewania konieczne jest utrzymywanie elementu
grzewczego w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni element grzewczy otrzymac
musi nowg warstwe powlekajgcg badz zosta¢ wymieniony. Pozostato$ci materiatowe na
powierzchni grzejnej redukujg wtasciwosci antyadhezyjne i nalezy je usunaé przy pomocy
papieru niepozostawiajgcego widkien i spirytusu (element grzewczy musi by¢ zimny).

e Poziom oleju w agregacie hydraulicznym nalezy sprawdza¢ przed kazdym uzyciem (stan oleju
powinien znajdowac sie pomiedzy oznakowaniem minimum i maksimum). W razie potrzeby
olej hydrauliczny nalezy uzupetni¢ (HLP — 46, no. 53649).

e Olej hydrauliczny (HLP — 46, no. 53649) nalezy zmienia¢ co 6 miesiecy

e W celu unikniecia zaktécen w funkcjonowaniu nalezy sprawdzaé agregat hydrauliczny pod
wzgledem szczelnosci, ewentualnego poluzowania potgczen srubowych oraz nienagannego
stanu kabla elektrycznego.

e Ztgcza szybkiego tgczenia przy agregacie hydraulicznym oraz ztgcza na przewodach gietkich
nalezy chronié przed zabrudzeniem. W przypadku zabrudzenia nalezy je przed podtgczeniem
wyczyscié.

e Gfowica frezujgca wyposazone jest w dwa obustronnie wyszlifowane noze. W przypadku
obnizenia sie jakosci ciecia mozna noze obréci¢ badz wymieni¢ je na nowe.

e Zawsze nalezy zwraca¢ uwage na to, aby koncowki przeznaczonych do obrébki rur badz
czesci obrabianych, a w szczegdlnosci powierzchnia czotowa, nie byty zabrudzone, gdyz
nieprzestrzeganie tego przyczyni sie do istotnego obnizenia czasu uzywania nozy

przez autoryzowang przez niego stacje serwisowgq zgodnie z DVS 2208. W
przypadku maszyn z ponadprzecigtnym obcigzeniem nalezy skréci¢ odstepy
pomiedzy kolejnymi przegladami.

j Nalezy przeprowadzac raz w roku kontrole zgrzewarki przez producenta badz

4.1 Utrzymywanie maszyny i narzedzi w dobrym stanie

(Nalezy przestrzega¢ przepiséw dotyczacych konserwacji - punkt 4!)

Ostre i czyste narzedzia pozwalajg osigagna¢ lepsze wyniki w pracy i sg bezpieczniejsze w uzyciu.
Tepe, ztamane badz zgubione czesci nalezy niezwtocznie wymieni¢ bgdz uzupetnié. Nalezy
sprawdzi¢, czy osprzet maszyny jest z nig bezpiecznie potgczony.

Podczas prac konserwacyjnych uzywaé tylko oryginalnych czesci zamiennych. Naprawy moze
przeprowadzaé tylko fachowo wykwalifikowany personel.

W okresie nieuzywania, przed pracami konserwacyjnymi oraz przed wymiang czesci osprzetu
nalezy maszyne odtgczy¢ od zasilania pradem.

Przed ponownym podtaczeniem do zasilania prgdem nalezy sie upewni¢, ze maszyna i narzedzia
osprzetu sg wytgczone.

W przypadku uzywania kabli przedtuzajgcych nalezy skontrolowa¢, czy funkcjonuja one
prawidtowo i bezpiecznie. Stosowaé wolno tylko kable, ktére przeznaczone sg do uzytku na
wolnym powietrzu.

Nie wolno uzywa¢ narzedzi i maszyn, ktoérych obudowa badz uchwyty sg pekniete lub
zdeformowane. Dotyczy to w szczegdlnosci czesci wykonanych z tworzywa sztucznego.
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W takich peknieciach zabrudzenia i wilgoé moga przewodzi¢ prad elektryczny. Moze to
doprowadzi¢ do porazenia pradem, jezeli w narzedziu badz w maszynie wystgpi uszkodzenie
izolacji.

Uwaga: odsytamy rowniez do przepisow dotyczacych zapobiegania wypadkom.

5 Dodatkowe wyposazenie
Odpowiednie akcesoria i formularz zamoéwien znalezé mozna na stronie 147 i nastepnych.

6 Utylizacja
Czesci urzgdzenia sg materiatami o wartosci utylizacyjnej i mozna je odprowadzi¢ do
przedsiebiorstw zajmujgcych sie odzyskiem surowcdw wtérnych i unieszkodliwianiem
pozostatosci, posiadajgcych wymagang koncesje i certyfikaty. O nieszkodliwy dla $rodowiska
sposob utylizacji czesci, ktorych nie mozna odprowadzié do ponownego obiegu (np. odpady
elektroniczne), nalezy zapyta¢ wtasciwy urzad zajmujacy sie sprawami utylizacji.

Tylko dla krajéw UE:
=] Nie nalezy wyrzuca¢ elektronarzedzi do $mieci domowych! Zgodnie z Dyrektywg
"“ Europejskg 2012/19/EG o zuzytych przyrzadach elektrycznych i elektronicznych i jej
wprowadzeniem do prawa krajowego, niesprawne juz elektronarzedzia muszg byé
zbierane osobno i doprowadzane do utylizacji zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska.
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1 Upozornéni k bezpeénosti

1.1 Pouziti k uréenému ucelu

Stroje ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional se pouzivaji jen pro zajisténi spojeni PE - PP
a PVDF trubek svarem podle technickych tdaja.

1.2 Vseobecné bezpeénostni pokyny

opatfeni na ochranu pfed Urazem elektrickym proudem, nebezpeéim zranéni a

i POZOR! P¥i pouzivani elektrického nafadi dodrzujte nasledujici zasadni bezpe€nostni
nebezpedim pozaru.

Prectéte si vSechny tyto pokyny, nez budete pouzivat toto elektrické naradi, a dobre
tyto bezpecnostni pokyny ulozte.

Obsluha a udrzba:

1 Pravidelné ¢isténi, udrzba a mazani. Pfed kazdym sefizovanim, udrzbou nebo opravou
vytdhnéte sitovou zastréku.

2 Opravy svéfujte vyhradné specializovanym opravnam, které maji k dispozici
originalni nahradni dily. Zajistite tak dlouhodobou provozni bezpe¢nost pfistroje.

Bezpecna prace:
1 Pracovni plochu udrzujte v poradku. Nepofadek na pracovni plose mlze vést ke zranénim.

2 Méjte na zieteli vnéjsi vlivy. Nevystavujte elektrické nafadi desti. Nepouzivejte elektrické
naradi ve vlhkém nebo mokrém prostfedi. Postarejte se o dobré osvétleni pracovni plochy.
Nepouzivejte elektrické nafadi tam, kde hrozi nebezpeci pozaru nebo nebezpeéi vybuchu.

3 Chraiite se pred Urazem elektrickym proudem. Zabrarite kontaktu téla s uzemnénymi dily
(napf. trubkami, radiatory, elektrickymi sporéky, chladicimi jednotkami).

4 Udrzujte ostatni osoby v bezpe¢né vzdalenosti. Nenechejte dal3i osoby, obzvlast déti,
dotykat se elektrického naradi nebo kabell. Udrzujte je v bezpeéné vzdalenosti od pracovni
plochy.

5 Bezpecné ukladejte nepouzivané elektrické naradi. Nepouzivané elektrické naradi musi
byt ulozeno na suchém, vysoko polozeném nebo uzavieném mist&, mimo dosah déti.

6 Nepretézujte elektricka naradi. Pracuji Iépe a bezpec¢néji ve stanoveném rozsahu vykon(.

7 Pouzivejte spravné elektrické naradi. Na tézké prace nepouzivejte zZadné stroje o malém
vykonu. Nepouzivejte elektrické naradi pro takové Ucely, pro které neni ur€eno. Napf.
nepouzivejte ruéni okruzni pilu pro fezanf vétvi nebo polen.

8 Noste vhodny odév. Nenoste zadné oblec¢eni nebo Sperky, které by mohly byt zachyceny
pohyblivymi dily. Pfi praci na volném prostranstvi se doporucuje pouzivat obuv odolnou proti
skluzu. Na dlouhé vlasy pouzivejte sitku.

9 Pouzivejte ochrannou vybavu. Pouzivejte ochranné bryle. Pfi prasnych pracich pouzivejte
ochrannou masku.

10 Pripojte odsavaci zafizeni. Pokud jsou k dispozici pfipojky na odsavani prachu a jimaci
zafizeni, ujistéte se, Ze jsou pfipojené a spravné pouzivané.

11 Nepouzivejte kabel pro ucely, pro které neni uréen. Nepouzivejte kabel na vytahovani
zastréky ze zasuvky. Chrarite kabel pred horkem, olejem a ostrymi hranami.

12 Zajistéte opracovavany kus. Pouzivejte upinaci zafizeni nebo svérak, aby opracovavany kus
pevné drzel. Tak je drzen spolehlivéji nez rukou.
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13 Vyvarujte se nenormalniho postoje. Stdjte na stabilnim povrchu a udrzujte si neustéle
rovnovahu.

14 Peélivé se starejte o nafadi. Rezaci nafadi udrzujte ostré a &isté, aby mohlo pracovat lépe a
spolehlivéji. Dodrzujte pokyny pro mazani a vyménu nastrojd. Pravidelné kontrolujte pfipojné
vedeni elektrického nafadi a poskozeni nechejte opravit zkudenym specialistou. Pravidelné
kontrolujte prodluzovaci vedeni, a kdyZ jsou poskozend, vymérite je. Rukojeti udrzujte v suchu
a Cistoté, aby nebyly znecisténé mazivem a olejem.

15 Vytahnéte zastrcku ze zasuvky. Pokud nepouzivéte elektrické nafadi, pred udrzbou a pfi
vymeéné nastrojl jako napf. pilového kotouce, vrtaku, frézy.

16 Nenechavejte nasazeny zadny kli¢. Pfed zapnutim zkontrolujte, Ze je odstranén kli¢ a
sefizovaci naradi.

17 Vyvarujte se neumysiného spusténi. Pfi zasunuti zastrcky do zasuvky se ujistéte, ze je
vypina¢ vypnuty.

18 Pouzivejte prodluzovaci kabel pro venkovni pouziti. Venku pouzivejte pouze k tomu
vhodny a odpovidajicim zplsobem oznaceny prodluzovaci kabel.

19 Bud'te opatrni. Vsimejte si, co se déje. Pracujte s rozumem. NepouZivejte elektrické narad,
kdyZ nejste soustfedéni.

20 Zkontrolujte elektrické naradi na mozné poskozeni. Pred dalsim pouzitim elektrického
naradi musi byt bezpe€nostni zafizeni nebo lehce poskozené dily peclivé zkontrolovany na
bezvadnou funkci a dany ucel. Zkontrolujte, Ze pohyblivé dily funguji bezvadné a nezadirajf
se, nebo Ze dily nejsou poskozené. Veskeré dily musi byt spravné namontovany a viechny
podminky spinény, aby byl zajistén bezvadny provoz elektrického néradi.

Poskozend bezpe€nostni zafizeni a dily musi byt podle U€elu opraveny ve specializované dilné
nebo vyménény, pokud neni v ndvodu k obsluze uvedeno jinak. Poskozeny vypina¢ musi byt
vyméneén v servisni dilné.

Nepouzivejte zadné elektrické nafadi, u kterého se neda vypina¢ zapnout a vypnout.
21 Pozor. Pouziti jinych nastroju a jiného piisludenstvi pro vas mize znamenat nebezpedi Urazu.

22 Elektrické naradi nechejte opravit specializovanym elektrikafrem. Toto elektrické
naradi odpovidé pfislusnym bezpecnostnim smeérnicim. Opravy smi byt provadény pouze
elektrikafem, a smi byt pouzity pouze origindlni nahradni dily; jinak se mize uZzivateli stat
Uraz.

Technické udaje, viz brozury ,, Technické udaje”
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3 Funkce zafizeni

EA Popis zarizeni

ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional jsou kompaktni pfenosné svéarecky natupo
s topnymi télesy, které byly specidlné koncipovany po pouziti v oblasti stavenist — a zde specialné
ve vykopech pro potrubi. Samoziejmeé Ze je mozné tyto stroje pouzit i v dilné.
Diky univerzélnosti svafecek , typ ROWELD" je mozné bezpe¢né vytvofit ve viech oblastech
pouziti nasledujici svafované spoje trubek PE, PP a PVDF s vnéjsim priimérem 40-630 mm/ 1 1/4-
24"

. Trubka - Trubka

1. Trubka - trubkovy oblouk

. Trubka - T-kus

V. Trubka - pfivafovaci nakruzek

Stroje se v podstaté skladaji z:

Zakladni stroj, redukéni upinaci nastavce, hydraulicky agregat, frézovaci zafizeni, topné téleso,
odkladaci skfirika.

PFi svafovani pfivafovacich nakruzkd je nutné pouzit &tyféelistovou upinaci desku, kterou Ize
obdrzet jako pfislusenstvi.

ROWELD P160-250/5-8B: Pri svafovani potrubnich obloukt s malym polomérem max.
prameéru stroje je nutné pouzit horni dil zkoseného upinaciho pfipravku, ktery Ize obdrzet jako
prislusenstvi.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: Pro umisténi a vyzvednuti frézy a topného télesa mize byt
pouzito elektrické zvedaci zafizeni, které Ize obdrzet jako pfislusenstvi.

3.1.1 Zakladni stroj (vyobr. A)

1 Pohyblivé upinaci prvky 5 Odnimatelny upinaci prvek
2 Posouvatelny upinaci prvek 6  Upevniovaci srouby horni

3 Distanéni viozka s aretacnimi zarezy 7 Distanéni vlozka

4 Pripravek na odtazeni topného prvku 8  Upevriovaci Srouby dolni

3.1.2 Hydraulicky agregat (vyobr. B)

1 Hrdlo pro nalévani oleje a mérka oleje 5  Sitovy kabel

2 Rychlospojka zastrcka 6 Manometru

3 Ventil pro snizovani tlaku 7 Ridici paka Doleva-najeti , Doprava-oddaleni
4 Rychlospojka objimka 8 Ventil pro nastaveni tlaku

Hydraulicky agregat umozriuje obsluhu svafecky vyznagenou pomoci nésledujicich symbolu:

Pro najeti upinacich prvk( k sobé stisknéte fidici paku doleva. Rychlost pojizdéni a
rychlost nardstu tlaku je zavisla na Uhlu natoceni.

Pro oddaleni upinacich prvku stisknéte fidici paku doprava. Rychlost pojizdéni je
zavisla na uhlu natocent.

A Ventil pro nastaveni tlaku pro frézovaci tlak, srovnavaci tlak, tlak ohfevu a spojovaci
tlak. Nastaveny tlak se zobrazi na manometru.

(\ Ventil pro snizovani tlaku, prostfednictvim otoceni doleva je mozné tlak snizit.
0 P Rychlost snizeni je zavislad na po€tu otacek. Oto€eni doprava — udrzovani tlaku.

O I L Hrdlo pro nalévani oleje, nasazovaci uzavér s mérkou oleje
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3.2 Navod k obsluze

' Svarecka smi byt obsluhovana pouze odbornymi pracovniky, ktefi jsou k tomuto
@ opravnéni a ktefi jsou pfiméfené kvalifikovani dle DVS 2212 dil 1!
' Stroj smi pouzivat pouze vyskoleni a autorizovani operatofi!
[ ]
3.2.1 Uvedeni do provozu

Prosim, prectéte si pozorné provozni navod pred uvedenim svarecky natupo do
provozu!

Topny prvek nepouzivejte v prostiedi, kde hrozi vybuch a zabraiite jeho styku se
snadno hoflavymi latkami.

Nepovolanym osobam nepovolte vstup do pracovniho tseku stroje.

Pred kazdym uvedenim do provozu zkontrolujte hladinu oleje hydraulického
agregatu, hladina oleje se musi pohybovat mezi znackami min. a max. na zatce
plniciho otvoru oleje s mérkou, popfipadé dopliite hydraulicky olej HLP 46.
Hydraulicky agregat prepravujte a odstavujte pouze ve vodorovné poloze, v
naklonéné poloze olej z odvzdusiovaci zatky s mérkou vytéka.

ﬁ UdrZujte bezpecény odstup od stroje, nevstupujte do néj, ani do néj nesahejte.

=>» Zakladni stroj a hydraulicky agregét propojte pomoci obou hydraulickych hadic.
' Rychlospojky chrante pred zneéisténim. Netésnici spojky okamzité vyméiite!
[ ]
= Sitové zastréky frézovaciho zafizeni, hydraulického agregatu a topného télesa pfipojte ke
zdroji elektrického proudu odpovidajicim zptsobem dle typového stitku.
Pro P160-250/5-8B:

= Sviti ervena dioda , Pohotovostni stav” na topném lanku, coz znamena: je p ipojeno
nap ti. Zapn te topny lanek pomoci velkého tla itka na rukojeti (sviticiho zelen ) a nastavte
pozadovanou teplotu pomoci tla ftka ,+" nebo ,,-" (160 °C az 285 °C / 320 °F az 545 °F).

Zah ivani je signalizovano rozsvicenim Zluté diody na rukojeti. Sou asn se zobrazi vodorovné
pruhy na ukazateli teploty. Kratce p ed dosazenim nastavené pozadované teploty (tolerance
+/-3 °C /5,4 °F) zhasne zluta dioda a rozsviti se zelena dioda. Po dalsich 10 minutach je topny
lanek p ipraven k pouziti. Upozorn ni: P i prvnim dosazeni pozadované teploty m Ze dojit ke
kratkodobému p ekro eni nastavené hodnoty.

Teplotu kontrolujte pomoci externiho p istroje k m enf teploty. P i vyskytu odchylek je nutno
provést novou kalibraci topného lanku: Stiskn te sou asn tla itka ,+" a ,-" a nasledn
nastavte rozdil pomoci tla itka ,+" nebo ,-".

Zobrazi-li se chybové hlaseni ,Er1”, znamena to, Ze elektronika p istroje je vadna. V p ipad
zobrazeni chybového hlaseni ,,Er2” je vadny odporovy teplom r nebo neni p ipojen. Zaslete
p istroj servisni diln autorizované spole nosti ROTHENBERGER.
Nebezpeéni popaleni ! Topné téleso miize dosahnout teploty az 290°C / 554°F a je
nutné ho bezprostfedné po pouziti vratit do odkladaci skfiriky, ktera je uréena pro
toto pouziti!
Pro P355/12B:

= Zapnéte hlavni spina¢ ovladaci skiing, spinac se rozsviti zelené a na displeji se zobrazi
skute¢na teplota topné desky. Pomoci tladitek — a + nastavte pozadovanou teplotu mezi
160°C a 270°C / 320°F a 518°F.

PFi dosazeni nastavené teploty preskoéi indikator ze ,set” (nastavend) na ,actual” (aktudlni) a
blika ukazatel ,heat” (zahfivani). Topny ¢lanek je po dalSich 10 minutach pfipraveny k pouziti.
Teplotu kontrolujte teplomérem.
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Regulator teploty je optimalné nastaven, pokud skute¢na teplota povrchu topného ¢lanku
neodpovida zobrazené hodnoté, tak mze byt proveden posun. Pfi tom nastavte kolébkovy
spina¢ na 0, stisknéte tlacitka — a + a zapnéte kolébkovy spina¢, na displeji se rozsviti ,, OFF”,
,SET” a potom nastavena hodnota posunu. Tlaéitky — a + nastavte odpovidajici posun a
ulozte jej stiskem tlacitek — a +, potom se znovu zobrazi skute¢na hodnota.

Pro P500-630/18-24B Plus:

= Zapnéte hlavni spinaé v Fidicim boxu / topné téleso (spina¢ se rozsviti zelené). Pozadovanou
teplotu (viz termostat).

Indikace na displeji ukazuje zpravidla skuteénou namérenou hodnotu teploty. Dle DVS je
topné téleso pfipraveno k pouziti 10 minut po prvotnim dosazeni nastavené teploty. Teplotu
je kontrolovat pomoci pfistroje na méfeni teploty.
Nebezpecéni popaleni ! Topné téleso miize dosahnout teploty az 300°C / 572°F a je
nutné ho bezprostfedné po pouziti vratit do odkladaci skfiriky, ktera je uréena pro
toto pouziti!
Svérecka je vybavena digitalnim termostatem typ 400.

Digitalni termostat je ze zavodu optiméalné nakonfigurovan a nastaven. Pro nastaveni teploty je
nutné stisknout pouze tlaéitko >F& , dokud se nezobrazi ,,_SP". Nyni maze byt pomoci tlagitek
se Sipkami zménéna nastavena teplota v rozsahu 0-300°C / 32-572°F.

Nebudou-li stisknuta zadna dalsi tlacitka, bude opét zobrazena skute¢na teplota, termostat
automaticky nastavi nové zvolenou teplotu. Pokud je skute¢na teplota nizsi, nez nastavena
pozadovana teplota, pak blika Cervena Sipka (low). Pokud je skutecna teplota vyssi, pak blika
Cervena sipka (high). Odpovida-li nastavena pozadovana teplota skute¢né hodnoté, pak sviti
zelend indikace. Pokud by skute¢na teplota povrchu na topném télese neodpovidala zobrazené
naméfené hodnoté, pak mizete zadat ,Offset”. Za timto UCelem drzte stisknuté tlacitko >F&,
dokud se na displeji nezobrazi ,,InP” (cca. 7 sekund); tlagitko >F& uvolnéte. Poté se dotykejte
tla¢itka >F< tak €asto, dokud se nezobrazi , oFS”. Tuto hodnotu pak odpovidajicim zpusobem
pfizplGsobte. Pro dokonéeni zmény stisknéte tlacitko >F< tak dlouho, dokud se opét nezobrazi
skute¢na hodnota.

' Pozor ! Zadné dalsi parametry by nemély byt zménény!

[

Nastaveni ze zavodu:

Menii ,CFG" Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,PAS”
,S.tu” 0 ,Ctr” 8 JALN” 0 , Prot” 32
LhPo” 1.0 LEYPY 16 Lro1” 0

Lhat” 0.68 JFLt” 0.1 Lro2" 0

Lh.dt” 0.17 ,FLd” 0.5 LCt1" 20

LhPH” 100 LdPS.” 0 L,Ct2" 20

Lrst” 0 ,LoS" 0 JTEL” 0

LPrE” 0 LHLS” 300

. SOF” 0 , OFS” XX

LLb.t” 0 JHLA" 0

LLb. P 25 Lol” 0

JFAPY 0 LHILL” 280

Pozn:  Prostfednictvim funkce Autotuning se mohou Udaje v CFG nepatrné lisit. Jestlize se vyskytnou v&tsi
vykyvy v regulaci, pak muze byt na chladném topném télese aktivovana funkce Autotuning. (V menu
CFG nastavte bod ,S.tu” na 2; ptvodni nastaveni na 0 se uskute¢ni automaticky).

Ke zvedani frézovaciho zafizenf a topného prvku pouzijte zvedak 53410 popf. 53323 nebo
vhodné nafadi.

3.2.2 Opatreni pro pripravu svarovani

= U trubek, které jsou mensi nez pramér, ktery muaze stroj maximalné svafit, je nutné
namontovat redukéni néstavce trubkového priméru, ktery je uréen ke zpracovani a to
pomoci sroubt s vnitfnim 3estihranem, které se nachazi v pfisludenstvi.
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ROWELD P200B: @63-140mm: skladajici se z 6 poloskorepin se Sirokou a ze 2 poloskofepin
s Uzkou upinaci plochou. @160-180mm: skladajici se z 8 poloskorepin se Sirokou upinaci
plochou.

ROWELD P160-355/5-12B: skladajici se z 6 poloskofepin se Sirokou a ze 2 poloskofepin

s Uzkou upinaci plochou.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: skladajici se, do priméru 450 mm, ze 6 poloskofepin se
sirokou a 2 poloskofepin s tzkou upinaci plochou, od 500 mm z 8 poloskofepin se Sirokou
upinaci plochou.

Pfitom je nutné respektovat, ze poloskofepiny s Uzkou upinaci plochou musi byt nasazeny

do obou vnéjsich spodnich zakladnich upinacich prvka. Pouze pfi spojovani trubky s trubnim
obloukem se tyto dily vkladaji do levého zakladniho upinaciho prvku dole a nahofte.

= Trubky z umeélé hmoty nebo tvarované dily, které jsou uréeny ke svareni, viozte do upfnaciho
zafizeni (v pfipadé delSich trubek < 2,5m musi byt pouzity podvalky) a pevné utahnéte
mosazné matice na hornich upinacich nastrojich. Uchylky kruhovitosti trubek mohou byt
vyrovnany pomoci utazeni nebo uvolnéni mosaznych matic.

Pro P200B:

= U trubek a trubkovych spoju se stroj pouziva se 4 zakladnimi
upinacimi ¢elistmi (svafovaci poloha A).

= U uzkych trubek a pfirubovych spoju (svafovaci poloha B) je
mozno 4. upinaci Eelist odlozit. K tomuto Gcelu je nejdfive tfeba
odstranit Srouby (3) a trochu povolit srouby (5). Poté je mozno 4.
upinaci €elist véetné podstavce vyjmout. Nakonec se odsroubuji
distanéni vlozky (4) a nahradi se Srouby (3).

= PFi spojovani trubky s trubkou musi byt distanéni vlozky
zaklesnuty do obou levych upinacich prvkd (stav pfi dodani).
Pozor: Distanéni vlozky nesméji byt v zadném pripadé
namontovany s pficnym presazenim!

Trubky jsou drzeny vzdy dvéma upinacimi prvky.
Trubka / spojovaci tvarovka P160/5B:

= Pfi spojovani trubky se spojovaci tvarovkou musf byt distanéni
vlozky zaklesnuty do obou stfednich upinacich prvka.

Pozor: Distanéni vlozky nesméji byt v zadném pripadé
namontovany s pficnym presazenim!

= Trubka se vklada do tfi upinacich prvkd a spojovaci tvarovka je drzena jednim upinacim
prvkem. Posuvny upinaci prvek Ize pfitom na ty¢i posouvat tak, jak to vyzaduji prostorové
podminky pfi upinani a svafovani.

Trubka / spojovaci tvarovka P250-355/8-12B:

=>» Pfi spojovani trubky se spojovaci tvarovkou museji byt D)
distanéni vlozky zaklesnuty do obou stfednich upinacich
prvkd a odtahovaci pfipravek topnych prvk( musi byt zavésen
do levych upinacich prvkd.

Pozor: Distanéni vlozky nesméji byt v zadném pripadé
® namontovany s pfiénym presazenim!
= Trubka se vklada do tff upinacich prvkd a spojovaci tvarovka je drzena jednim upinacim

prvkem. Posuvny upinaci prvek Ize pfitom na ty&i posouvat tak, jak to vyzaduji prostorové
podminky pfi upinani a svafovan.

PFi zpracovani nékterych tvarovek v urcitych polohach, napf. oblouky vodorovné, pfivarovaci
nakruzky, je nutné odstranit p¥ipravek na odtazeni topnych prvka.
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Trubka / spojovaci tvarovka P500-630/18-24B Plus:
=>» Pfi spojovani trubky s tvarovkou je nutné distanéni viozky
preklopit a zaklesnout do stfedniho upinaciho prvku.
Pozor: Distanéni vlozky nesméji byt v zadném pripadé
° namontovany s pficnym presazenim!

= Trubka se vklada do tfi upinacich prvkd a spojovaci tvarovka je drzena jednim upinacim
prvkem. Posuvny upinaci prvek Ize pfitom na ty¢i posouvat tak, jak to vyzaduji prostorové
podminky pfi upinani a svafovan.
= Prostfednictvim najeti zpracovavanych dilt k sobé prekontrolujte, zda tyto dily sedi v upinacim
nastroji pevné.
UdrZujte bezpecny odstup od stroje, nevstupujte do néj, ani do néj nesahejte.
Nepovolanym osobam nepovolte vstup do pracovniho useku stroje.

= Rovnéz je nezbytné prekontrolovat, zda topné téleso dosahlo své provozni teploty.
Prosim, respektujte!!! Aby bylo zaru¢eno rovnomérné rozlozeni tepla po celém topném
prvku, smi se topny prvek pouZit nejdfive 10 minut po dosazeni pozadované teploty. Teplota
musi byt pfekontrolovana pomoci méficiho pfistroje a popfipadé musi byt doregulovana!

= Elektrické frézovaci zafizeni nasad'te mezi zpracovavané dily uréené ke svafovani a toto
zafizeni zapnéte.
P500-630/18-24B Plus: Pfekontrolujte sméry otaceni! Stroje jsou ze zavodu

® prisvorkovany pravotocivé.

= Frézovani a spustte. Hoblovaci noze musi bézet ve sméru fezani, v opaéném piipadeé
prepnéte pomoci vhodného néfadi prepinac fazi na sitové zastréce.

Nebezpeci zranéni! BEhem provozu udrzujte bezpeény odstup od stroje a
nesahejte do rotujicich nozu. Frézu uvadéjte do ¢innosti pouze v nasazeném stavu
( pracovni pozice ) a nasledné ji vrat'te zpét do odkladaci skfiiiky, ktera je uréena

&pro toto pouziti. Funkénost bezpecénostniho spinace na frézovacim zafizeni musi
byt neustale zajisténa, aby bylo mozné zabranit neimysinému spusténi mimo
stroj.

= Tlakovy redukéni ventil Uplné vysroubujte proti sméru hodinovych rugicek.

> Ridici paku zatlagte doleva a pomalu zvy3ujte frézovaci tlak aZ na optimalni hodnotu.

PFilis vysoky frézovaci tlak mize mit za nasledek prehfati a poskozeni pohonu
frézy. PFi pietiZzeni popf. neéinnosti pohonu frézy se strojem vyjed'te a snizte tlak.
= Jakmile zaéne z frézy plynule vychézet tfiska o tloustce < = 0,2 mm, stlate Fidici paku
doprava a stroj roztahnéte od sebe.

= Frézovadi pfipravek vypnéte, vyckejte dokud se hoblovaci kotouce nezastavi. Vyjméte
frézovaci pfipravek ze zékladniho stroje a odlozte jej do odkladaci skFiriky.

PFiblizte obrobky k sobé, otevienim tlakového odlehéovaciho ventilu snizte tlak.

v

Zkontrolujte, zda jsou plochy uréené pro svafovani rovné, rovnobézné a souosé.

Jestlize tomu tak nenf, musf byt frézovani zopakovano. Axidlni pfesazeni mezi zpracovavanymi

dily nesmfi byt ( dle DVS ) vétsi nez 10% tloustky stény a max. mezera mezi rovinnymi

plochami nesmi byt vét3i nez 0,5mm. Pomoci Cistého nastroje (napf. stétec) odstrarite t¥isky,

které se v trubce piipadné vyskytuij.

Prosim, respektujte! Plochy, které byly ofrézovéany a které jsou pfipraveny ke svafovani, musi
® byt zbaveny vdech necistot a nesmite se jich dotknout rukou!

3.2.3 Svarovaci postup

Nebezpedi stlaceni! Pfi najizdéni upinacich nastroji a trubek k sobé zasadné
dodrzujte bezpecny odstup od stroje. Nikdy nevkladejte do stroje!
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= Béhem opétovného najeti konct zpracovavanych dill k sobé je nutné na manometru
hydraulické jednotky odecist tlak pohybu zpracovavaného dilu (vleny tlak).
Jako tlak pohybu zpracovavaného dilu (vle¢ny tlak) je oznaGovan minimalni tlak, ktery je
nezbytny k tomu, aby se zpracovavany dil — v zavislosti na délce a hmotnosti — axialné pohy-
boval. Tato hodnota musi byt zjisténa zcela pfesné, pfitom je nezbytné stroj nékolikrat nechat
oddalit a najet k sobé a ventil pro nastaveni tlaku nastavovat tak dlouho, az bude stroj kratce
pred zastavenim. Tento zjistény vleény tlak musi byt pfipoéten k srovnavacimu tlaku, k tlaku

ohfevu a ke spojovacimu tlaku.

= Topny prvek nasadte mezi oba zpracovavané dily do zékladniho stroje a dbejte na to, aby
dosedaci plochy topné desky spocivaly v zafezech pfipravku pro odtazenti.

= Stroj nechejte najet k sobé, nastavte nezbytny srovnavaci tlak plus tazny tlak a udrzujte.

= Jakmile bude po celém obvodu obou trubek rovnomérné dosazena patfi¢na vyska zesileného
okraje , snizte tlak pomoci pomalého otevieni ventilu pro snizovani tlaku.
Tlak nastavte tak, aby bylo zajisténo rovnomérné témeér beztlaké dosednuti konctl zpracova-
vanych dilt na topném télese ( ohrev ).

= Nyni znovu zavrete ventil pro snizovani tlaku. Pfitom dejte pozor na to, aby konce
zpracovanych dilG neztratily kontakt s topnym télesem.

= Po uplynuti doby ohfevy se zpracovavané dily opét od sebe oddali, topné téleso bude vyjmuto
a konce zpracovavanych dild najedou k sobé. Nynf je nutné zvysit tlak, pokud mozno linearng,
na odpovidajici spojovaci tlak a udrzovat ho po celou dobu ochlazovani.

= Tlak kontrolujte pravidelné a popfipadé jej dodate¢né upravte. Pfi nadmeérné ztraté tlaku

nechejte zkontrolovat hydraulicky systém.

Pozor: BEhem prvnich 20 az 100 sekund je nutné drzet Fidici paku stisknutou a poté ji

uvolnit (v prostredni poloze).

Topny prvek odlozte zpét do odkladaci skFiriky.

Poté, co uplynula doba ochlazovani, zcela snizte tlak prostrednictvim otevieni ventilu pro
snizovani tlaku, svafené dily uvolnéte a odeberte.

= Zakladni stroj nechejte oddalit, vystavte protokol. Stroj je pfipraven pro nasledujici svafovaci
cyklus.

|
[ ]
>
>

Celkové parametry ke svafovani mizete vycist z pfilozenych svafovacich tabulek.

3.2.4 Odstaveni z provozu
= Vypnéte topné téleso.
Topny prvek nechejte vychladnout, popf. jej ulozte tak, aby se zadné sousedni
latky nemohly vznitit!
= Vytdhnéte ze zasuvky sitovou zastréku frézovaciho zafizeni, topného télesa a hydraulického
agregatu a kabel namotejte.

Hydraulicky agregat prepravujte a odstavujte pouze ve vodorovné poloze, v
naklonéné poloze olej z odvzdusiiovaci zatky s mérkou vytéka!

= Hydraulické hadice odpojte a namotejte.

' Pozor! Chraiite spojky pied zneéisténim!
[ ]

3.3 VSeobecné pozadavky

Protoze povétrnostni vlivy a vlivy okolniho prostfedi mohou svafovani ovlivnit rozhodujici mérou,
je nezbytné nutné dodrzet odpovidajici pfedpisy v DVS — smérnice 2207 dil 1, 11 a 15. Mimo
Uzemi Némecka plati pfislusné narodni smérnice.

( Svérecské prace musi byt neustéle a peclivé monitorovany! )
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3.4

Dulezité pokyny k parametrim svarovani

Vsechny nalezité parametry pro svafovani, jako jsou teplota, tlak a €as, je nutné vyhledat v DVS -
smérnice 2207 dil 1, 11 a 15. Mimo Gzemi Némecka plati pFislusné narodni smérnice.

Odkaz: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

V jednotlivych pfipadech je nezbytné si od vyrobce trubek opatfit zpracovaci parametry specifické
pro dany material!

Parametry pro svafovani, které jsou uvedeny v pfiloZzenych svafovacich tabulkach, jsou orientaéni
hodnoty, za které firma ROTHENBERGER nepiebira zaruku!

Hodnoty pro srovnavaci a spojovaci tlak, které jsou uvedeny ve svarovacich tabulkéach, byly
vypocitany podle nasledujiciho vzorce:

Tlak P [bar] = Svarova plocha A [mm?] x soucinitel hodnoty svaru SF [N/mm?]

vélcova plocha Az [em?] x 10

Soucinitel hodnoty svaru (SF): PE = 0,15 N/mmz2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?2

(
(
(
(
(
(

Celkova vélcova plochy ROWELD P 160/5 B ¢ini 3, 53 cm?)

Celkové vélcova plochy ROWELD P 200 B ¢ini 3, 53 cm?)

Celkova vélcova plochy ROWELD P 250/8 B ¢ini 6, 26 cm?)

Celkova vélcova plochy ROWELD P 355/12 B ¢ini 6, 26 cm?)

Celkova vélcova plochy ROWELD P 500/18 B a P 630/24 B ¢ini 14, 13 cm?)
Celkova vélcova plochy ROWELD P 630/24 B Plus ¢ini 22, 38 cm?)

4 Péce a udrzba

Aby byla uchovana funké&nost stroje, je nezbytné dodrzovat nasledujici body:

Vodici ty¢e musi byt zbavovany jakékoliv necistoty. V pfipadé poskozeni povrchu je nutné
tyto vodici tyGe vyménit, protoze by toto mohlo eventualné zplsobit pokles tlaku.

Frézovaci zafizeni, topné téleso a hydraulicky agregat smi byt pfipojeny pouze k takovému
napéti, které je uvedeno na typovém stitku.

Aby jste ziskali bezvadné vysledky svafovani, je nezbytné, aby jste udrzovali topné téleso

v Cistoté. V pfipadé poskozeni povrchu musi byt topné téleso znovu povrstveno popf.
vyménéno. Zbytky materidlu na topném zrcadle snizuji protiadhezivni vlastnosti a mély by byt
odstranény pomoci papiru neuvolfiujiciho vidkna a pomoci lihu (pouze kdyz je topné téleso
studené).

Hladinu oleje hydraulického agregatu je nutné kontrolovat pfed kazdym uvedenim do
provozu (hladina oleje by se méla pohybovat mezi znaékami min a max). Popfipadé je nutné
doplnit hydraulicky olej (HLP — 46, zbozi €.: 53649.

Hydraulicky olej (HLP — 46, zbozi ¢.: 53649) musi byt vyménén kazdych 6 mésicl.

Aby jste zabranili funkénim poruchdm, je nezbytné na hydraulickém agregatu pravidelné
prekontrolovat tésnost, pevné ulozeni Sroubovych spoji a rovnéz bezvadny stav
elektrokabelu.

Hydraulické rychlospojky na hydraulickém agregatu a na svazku hadic musi byt chranény
pred znecisténim. V pfipadé znecisténi musi byt pred pfipojenim vycistény.

Frézovaci zafizeni je vybaveno dvéma oboustranné nabrousenymi nozi. V pfipadé
zhorsujiciho se fezného vykonu mohou byt noze oto€eny popf. vyménény za nové

Je nezbytné neustdle dbat na to, aby konce trubek popf. ¢asti uréenych k opracovani
obzvlasté ¢elni plochy byly zbaveny negistot, protoze v opaéném piipadé se zivotnost nozl
rapidné snizuje.

nebo od jedné ze servisnich sluzeb, které jsou timto vyrobcem povéreny. U strojti

f Je nezbytné nechat provést roéni kontrolu svarecky dle DVS 2208 a to od vyrobce

s nadprimérnym zatizenim by mél byt cyklus kontrol zkracen.
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(Dodrzujte bod 4 piedpisy pro udrzbu!)

Ostré a Cisté nastroje vytvari lepsi pracovni vysledky a jsou bezpecnéjsi.

Tupé, zldmané nebo ztracené dily musf byt neprodlené vyménény. Prekontrolujte, zda je
prisludenstvi se strojem bezpecné spojeno.

PFi udrzbarskych pracich pouZivejte pouze originalni ndhradni dily. Opravy smi provadét pouze
odborny kvalifikovany personal.

V piipadé nepouzivani, pred udrzbarskymi pracemi a pred vyménou soucasti prislusenstvi odpojte
stroje od elektrické rozvodné sité.

Pfed opétovnym pfipojenim k elektrické rozvodné siti je nutné zajistit, aby stroj a pfislusenstvi byly
vypnuté.

PFi pouzivani prodluzovacich kabelli je nutné pfekontrolovat, zda jsou bezpe€né a funkéni.
Pouzivany smi byt pouze kabely schvalené pro venkovni pouziti.

Stroje a nastroje nesmi byt pouzivany tehdy, kdyz kryt nebo rukojeti, obzvlasté z umélé hmoty,
jsou prasklé popt. zdeformované.

Negistota a vlhkost v takovychto prasklinach vedou elektricky proud. Toto muze vést k Uderu
elektrickym proudem, kdyz se na nastroji popf. na stroji vyskytne poskozeni izolace.

Poznamka: Déle pak poukazujeme na bezpecénostni predpisy.

5 Prislusenstvi

Vhodné pfisludenstvi a objednaci formulaf naleznete od strany 147.
6 Likvidace

Césti tohoto zafizenf predstavuiji zhodnotitelny material a mohou byt pfedany k recyklaci.

K tomuto Ucelu jsou k dispozici schvéalené a certifikované recyklaéni zavody. K tomu, aby jste
mohli provést ekologicky pfijatelnou likvidaci €asti, které nelze zhodnotit (napf. elektronicky 3rot),
je nutné provést konzultaci s Vasim uradem, ktery je kompetentni pro likvidaci odpadu.

Pouze pro zemé EU:
E Neodhazujte elektrické néstroje do odpadu! Podle Evropské smérnice 2012/19/EG o

! odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (OEEZ) a podle jejiho pfevedeni do
narodniho prava museji byt opotfebené elektronastroje sbirdny oddélené a odevzdany na
ekologicky 3etrné zpracovani.
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Az anyagban hasznalt jel6lések:

ﬁ Balesetveszély!
Ez a jel a személyi sértlésektdl dv.

' Figyelem!

® Ez a jel anyagi- vagy kornyezeti karoktol év.

> Felhivas cselekvésre
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1 Utmutatasok a biztonsaghoz

1.1 Rendeltetésszerii hasznalat

A ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional csak a PE - PP és PVDF csovek hegesztéséhez
hasznalhaté a mliszaki adatoknak megfelelGen.

1.2 Altalanos biztonsagi utasitasok

FIGYELEM! Az elektromos szerszamok hasznélata soran az elektromos aramdités,
baleset- és tlizveszély megelézése érdekében be kell tartani a kdvetkezé alapveté
fontossagu biztonsagi utasitasokat.

Az elektromos szerszam hasznalata el6tt olvassa el az 6sszes utasitast, és 6rizze azokat
meg egy biztonsagos helyen.

Karbantartas és allagmegévas:

1 Rendszeres tisztitas, karbantartas és kenés. Minden éllitas, allagmegdvd vagy karbantartd
mivelet el6tt hiizza ki az elektromos csatlakozét.

2 Akésziiléket csak képzett szakemberrel javittassa, és csak eredeti alkatrészeket
hasznaljon. A késziilék (javitas utani) biztonsdgos mikodése csak igy biztosithato.

Biztonsagos munkavégzés:

1 Tartson rendet a munkahelyen. A rendetlen munkahely balesetet okozhat.

2 Vegye figyelembe a kérnyezetet is (annak befolyasolé hatasat). Ne tegye ki az
elektromos szerszamot esének. Az elektromos szerszamot ne hasznalja nedves vagy nyirkos
kornyezetben. Biztositson megfelelé megvilagitast a munkatertleten. Ne hasznaljon
elektromos szerszamot tliz- és robbanasveszélyes helyeken.

3 Védje magat az elektromos aramiités ellen. Kertlje, hogy valamely testrésze foldelt
targgyal (pl. csovekkel, radidtorral, elektromos sutdével, hiitészekrénnyel) érintkezzen.

4 Tartsa tavol a bamészkoddkat (tobbi személyt). Ne engedije, hogy mas személy,
kulonodsképpen gyermek az elektromos szerszam kozelében tartdzkodjon vagy megérintse
annak kabelét. Tartsa 6ket tavol a munkavégzés helyétdl.

5 A nem hasznalt elektromos szerszamokat biztonsagos helyen tarolja. A nem hasznalt
elektromos szerszamokat szaraz, magas (nehezen elérhetd) vagy zart helyen térolja, ott, ahol
azokhoz a gyerekek nem férhetnek hozza.

6 Az elektromos szerszamokat ne terhelje tul. A megadott teljesitménytartomanyban a
szerszamok jobban és biztonsagosabban miikodnek.

7 A feladathoz megfelel6 elektromos szerszamot hasznalja. Ne hasznéljon gyenge
teljesitményli gépet nehéz (nagy teljesitményt igényld) feladatokhoz. Ne hasznalja az
elektromos szerszamot olyan célra, amelyre azt nem tervezték. Ne hasznéljon pl. kézi
korflrészt fatorzsek vagy fahasabok flirészeléséhez.

8 A munkavégzéshez megfelel6 6ltozetet viseljen. Na hordjon olyan ruhat vagy ékszert,
amelyet a mozgo alkatrészek elkaphatnak. Ha szabadban végez munkat, akkor csuszasgatld
labbeli hasznalata javasolt. Ha a haja hosszu, akkor hasznaljon hajhalét.

9 Hasznaljon védéfelszerelést. Hasznaljon munkavédelmi véd8szemiveget. Poros, pornak
kitett munkahelyen hasznéljon védémaszkot.

10 Csatlakoztassa a porszivo(eszk6z)t. Ha a szerszamon van porszivéd-csatlakozas vagy
felfogorendszer, akkor gy6z6djon meg ezek megfelelé csatlakoztatasarol, ill. hasznalatarol.

11 A kabelt csak rendeltetésszeriien, azzal ellentétesen ne hasznalja. A csatlakozédugot
az aljzatbol ne a kabelt htizva huzza ki. Védje a kabelt a h6tél, az olajtél és az éles élektdl.
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12 Rogzitse a munkadarabot. Haszndljon pillanatszoritot vagy mas rogzitéeszkdzt/satut a
munkadarab le- vagy befogasara. Ezek az eszkdzok biztosabban tartjak a munkadarabot,
mintha azt a kezében tartana.

13 Keriilje a természetellenes testtartast. \egyen fel biztos tartast és folyamatosan &rizze
meg az egyensulyat.

14 A szerszamot gondosan apolja. A vagoszerszamokat tartsa élesen és tisztan, hogy veluk
jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Kovesse a kenési és a szerszamcsere utasitasokat.
Rendszeresen ellendrizze az elektromos szerszam vezetékét; ha a vezeték megsérult, akkor
azt cseréltesse le képzett villanyszerel6vel. Rendszeresen ellendrizze a hosszabbité vezetéket;
ha az séril cserélje le. Tartsa a fogantylkat szarazon, tisztan, zsir- és olajmentesen.

15 A csatlakozodugét huzza ki az aljzatbol. Ha nem hasznalja az elektromos szerszamot, ill.
a karbantartasa és a szerszamcsere - pl. frészlap, furéfej, marofej - el6tt.

16 A szerszamkulcsot vegye le a szerszamrol. A bekapcsolés el6tt a kulcsot, és az
allitészerszamot vegye le.

17 Keriilje a véletlen (akaratlan) bekapcsolast. Gy6z6djon meg arrél, hogy a kapcsolét a
csatlakozodugo aljzathoz vald csatlakoztatasa el6tt kikapcsolta.

18 Kiiltéri hasznalatra valé hosszabbitokabelt hasznaljon. A szabadban csak erre
engedélyezett és megfelel6en megjeldlt hosszabbitdkabelt hasznaljon.

19 Legyen 6vatos/figyelmes. Figyeljen arra, amit csindl. A munkat megfontoltan végezze. Ne
hasznélja az elektromos szerszamot, ha faradt, figyelme nem elég koncentralt.

20 Ellenérizze az elektromos szerszamot potencialis sériilésekre. Az elektromos szerszam
hasznélata el6tt a védéeszkozoket és az alkatrészeket ellenérizni kell - akadalymentes,
a rendeltetésiiknek megfelelé miikddésre. Ellenérizze, hogy a mozgé alkatrészek
akadalymentesen miikddjenek, ne szoruljanak, és az alkatrészek ne legyenek sériltek. Egyes
alkatrészeket megfelelen fel kell szerelni ahhoz, hogy minden elvérast (kovetelményt)
teljesitsenek, és biztositsdk az elektromos szerszam problémamentes hasznélatat.

A sérilt védelmeket és alkatrészeket hivatalos szakszervizben meg kell javittatni vagy le
kell cseréltetni, kivéve, ha ezt a hasznalati Utmutatd masképp definidlja. A sérilt kapcsoldt
mhelyben kell lecseréltetni.

Ne hasznaljon olyan elektromos szerszamot, amelyet a kapcsoldjaval nem lehet be- vagy
kikapcsolni.

21 Figyelem! Mas (gyarto altal gyartott) szerszam vagy tartozék hasznalata balesetveszélyes
lehet.

22 Az elektromos szerszamot csak képzett villanyszerel6vel javitassa. Ez az elektromos
szerszam megfelel a vonatkozé biztonsagi eldirdsoknak. Javitasat csak képzett villanyszerel6
végezheti, a javitashoz csak eredeti cserealkatrészeket szabad hasznalni, kilénben a szerszam
hasznaéléja balesetet szenvedhet.

Miiszaki adatok, lasd Fuzet ,,miiszaki adatok”
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3 A késziilék miikodése
3.1 A késziilék leirasa

A ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional készulékek kompakt, szallithato flitéelemcsonk
hegesztégépek, amelyek specidlisan az épitkezések teriiletén— és itt specidlisan a cséarkokban

— torténd felhasznalasra kerultek kidolgozasra. Természetesen a gépek mihelyben torténd
felhasznalasa is lehetséges.

A ,ROWELD" tipust hegesztégépek sokoldalUsaga altal minden felhasznalasi tertleten a

kovetkezd hegesztési kotések hozhatodk létre biztosan a PE, PP és PVDF csovekkel, amelyeknek a
kilsé atméréje 40-630 mm/1 1/4-24" kozott talalhato:

1. Cso - Csé

. Cs6 - cs6konyok

1l Csé - T-idom

IV. Cs6é - eléhegesztd bilincs

A gépek lényegében a kovetkezékbdl allnak:
Alapgép, redukcids betétek, hidraulikus aggregator, maréberendezés, flitéelem, beallitd lada

El6hegesztd bilincsek hegesztésekor a tartozékként kaphatd négypofas feszité-befogotarcsa
alkalmazhato.

ROWELD P160-250/5-8B: Max. a gép atméréjével megegyez6 kis keresztmetszetli cséivek
hegesztésénél a tartozékként beszerezhet ferde feszitészerszamot kell hasznalni.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: A maro és a flitéelem be- és kiemeléséhez a tartozékk ént
kaphat¢ elektromos kiemel& berendezés alkalmazhato.

3.1.1 Alapgép (A abra)

Levehet6 feszitGelem
ROgzitd csavarok felul

1 Mozgathatd feszitéelemek
2 Eltolhato feszitéelem
3 Tavolsagtartd elem rogzité bevagassal Tavtart6 darab
4  Fit6elem lehuzo szerkezet Rogzité csavarok alul

3.1.2 Hidraulikus aggregator (B abra)

0 N o wn

1 Olajbetolté és mérépalca 5 Halozati kabel
Gyorskuplung csatlakozé 6 Nyomasmérd
3 Nyomds mentesitd szelep 7 Szabalyozokar Balra — inditds, Jobbra —
befejezés
4  Gyorskuplung karmanytu 8  Gyorskuplung karmanytu

A hidraulikus aggregator lehetévé teszi a hegesztd készulék kovetkezd jelekkel megjeldlt
hasznalatat:

A feszitGelemek 0sszekotéséhez forditsa balra a szabalyozokart. Az eljarasi és
nyomas novekedési sebesség az elforditas sz6gétdl fligg.

A feszitéelemek szétvalasztasahoz forditsa jobbra a szabalyozokart. Az eljarasi
sebesség az elforditas szogétdl fugg.

ﬁ Nyomas bedllitasi szelep a marasi nyomas, kiegyenlitési, felmelegitési és illesztési
nyomds szamara. A beallitott nyomast a nyomasméré mutatja.

A Nyomaéscsokkentd szelep, balra forditva a nyomas csokkenthetd. A csokkentési
0 P sebesség az elforgatasok szamatdl fligg. Jobbra forditas — nyomaés tartas.

0 I L Olajbetoltd zarésapka mérépalcaval
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3.2 Hasznalati utasitas

A hegeszt6 késziiléket csak az erre jogosult és megfeleléen kiképzett szakember
° kezelheti a DVS 2212 1. résznek megfeleléen!

' A gépet csak a kiképzett és feljogositott kezel6 hasznalhatja!

[ ]
3.2.1 Uzembevétel

A tompahegesztégép hasznalatba vétele el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati
utasitast!

A fiitéelemet ne hasznalja robbanasveszélyes kdrnyezetben és ligyeljen arra,
hogy ne érintkezzen gyulékony anyaggal.

Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kozelithessék meg a gépet.

Minden Gizem behelyezés el6tt ellendrizze a hidraulikus egységben az olajszintet,
az eléirt olajszint az olajszint az olajtolté szerkezeten a min. max. jel6lésénél
legyen, sziikség esetén toltse fel HLP 46 hidraulika olajjal.

A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben szallithato, ha a talajra
helyezéskor ferde helyzetben van, folyik az olaj az olajt6lt6 szerkezeten.

ﬁ Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kézelébe, ne nyuljon a gépbe.

= Kapcsolja 6ssze az alapgépet és a hidraulikus aggregatot mindkét hidraulikus tomlével.

Ugyeljen arra, hogy a gyorskuplung ne legyen szennyezett. A tomitetlen
H kuplungokat haladéktalanul ki kell cserélni!

= A mardberendezést, a hidraulikus aggregatort és a flitéelemet csatlakoztassa a héalézatba a
tipustablanak megfeleléen.

A P160-250/5-8B nél:

= Piros ,Készenlét” didda vilagit a f t elemnél; jelentése: van fesziltség. A f t elemet kapcsolja
be a fogantyunal a nagy nyomogombbal (zolden vilagit) és a + és - gombok segitségével
allitsa be a kivant h mésékletet (160 ... 285 °C / 320°F ... 545°F).
A rendszer a f t elem felf tését a fogantydnal taldlhaté sarga diddaval jelzi. Ez mellett a
h mérsékletkijelz n a rendszer vizszintes oszlopokat jelenit meg. A beallitott cél h mérséklet
elérte el tt (t rés: +/-3 °C / 5.4°F) nem sokkal a sérga diéda kikapcsol, és a zold el kezd
vildgitani. Tovabbi tiz perc mulva a f t elem Gizemkész. Tudnivald: A cél h mérséklet els
elérésekor a bedllitott értéket a rendszer rovid ideig meghaladhatja.

H mérséklet szabalyozasa kils h mér berendezéssel. Eltérés esetén a f t elemet Gjra kalibralni
kell: a + és - gombok egyidej megnyomasaval, majd az eltérés + és - gombokkal valéd
beallitasaval.

Az ,Er1" Uzenet elektronika hibat jelez. Az ,,Er1” Uzenet ellenallas-h mér hibat jelez, ill. az
nincs csatlakoztatva. A készuléket kildje hivatalos ROTHENBERGER szakszervizbe.

Egésveszély ! A fiitéelem 290°C / 554°F-0os hdmérsékletet érhet el és a hasznalat
utan az erre a célra el6iranyzott beallito ladaba kell visszahelyezni!

A P355/12B nél:

= Kapcsolja be a vezérlédoboz fékapcsolojat, a kapcsold erre zolden vildgit, és a rendszer
megjeleniti a flitélemez névleges hdmérséklet értékét. A - és + gombokkal allitsa be a
megfelelé hémérsékletet a 160°C - 270°C / 320°F - 518°F-0s tartomanyban.
A beadllitott hémérséklet elérésekor a kijelz6 a ,set” (beéllitott) kijelzésrél az ,actual”
(tényleges) kijelzésre valt és a kijelz6 , heat” (fités) eleme villog. A fitéelem tovabbi 10 perc
eltelte utan all készen a hasznélatra. Ellenérizze a hémérsékletet egy hémérdvel.
A hémérsékletszabalyozdt a gyarban optimalisan beallitottuk; ha a flitéelem fellileti
hémérséklete nem egyezik a megjelenitett értékkel, akkor azt Un. eltolassal médositani kell.
Ehhez éllitsa a billenékapcsolét a 0-ra; nyomja meg a - és a + gombokata billenékapcsold
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bekapcsoldsahoz. Erre a kijelz6n megjelenik az ,,OFF”, ,SET" (Eltolas) felirat és a beallitott
eltolas érték. A - és a + gombokkal allitsa be a megfelel eltolast; és a - és a + gombok
egyUttes megnyomasaval tarolja azt. Ezutan a kijelz6 a névleges értéket jeleniti meg.
A P500-630/18-24B Plus nél:
2 Kapcsolja be a vezérld doboz fékapcsoldjat (a fékapcsold zolden vildgit). Allitsa be a kivant
homérsékletet (Iasd hémérséklet-szabalyozo).
A kijelz6 mutatdja rendszerint a valodi hdmérsékletet mutatja. A végrehajtasi utasitas szerint a
ft6elem 10 perccel a kivant hémeérséklet elsé elérése utan hasznalatra kész. A hémérsékletet
ellendrizni kell hémérsékletmérdvel.
Egésveszély ! A fiitéelem 300°C / 572°F-os hémérsékletet érhet el és a hasznalat
utan az erre a célra el6iranyzott beallité ladaba kell visszahelyezni!

A hegeszté készulék digitalis 400-as tipust hémérséklet-szabalyozdval van felszerelve.

A digitalis hémeérséklet-szabalyozo gyarilag optimalisan konfiguralt és beallitasra kertlt. A
hémérséklet beallitasahoz csupan az F& gombot kell megnyomni, amig a kijelz6 ,,_SP”-t mutat.
Most megvaltoztathaté a kivant hémérséklet 0-300°C / 32-572°F-ig a nyilazott gombokkal.

Ha semmilyen mas gomb nem kertl megnyomaésra, akkor a kijelz& ismét az aktualis hdmérsékletet
mutatja, a szabalyozé automatikusan az Ujra kivalasztott hémérsékletet allitja be. Mindaddig,
amig az aktualis hdmérséklet alacsonyabb, mint a beéllitott kivant hémérséklet, addig a piros nyil
villog (low). Ha az aktualis h6mérséklet magasabb, akkor a piros nyil villog (high). Ha a beallitott
kivant hémérséklet megfelel az aktudlis értéknek, akkor a zold mérdsav vilagit. Ha a fitéelem
tényleges feltleti h6mérséklete nem egyezik meg a mutatott aktualis h6mérséklettel, akkor

egy ,Offset” adhaté be. Ehhez tartsa az >F& gombot lenyomva, amig a képernyén , InP”
jelenik meg (kb.7 mp); majd engedje el az >F& gombot. Ezutan az >F& gombot mindaddig
nyomkodni, amig ,oFS” megjelenik. Ezt az értéket azutan megfeleléen bedllitani. A véltoztatas
befejezéseként az >F& gombot mindaddig tartsa lenyomva, amig az aktualis hdmérséklet ismét
bemutatasra kerul.

' Figyelem! Az 6sszes tobbi paramétert nem szabad megvaltoztatni!

[
Gyari beallitas:
Menii ,,CFG" Menii ,,InP” Menii ,,Out” Menii ,,PAS”
LStu” 0 LCtr” 8 LJALN” 0 ,Prot” 32
h.Pb” 1.0 LETYP” 16 L,ro1” 0
Lht” 0.68 JFLt 0.1 ,ro2” 0
Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 L,Ct1 20
LhPH” 100 L,dPS.” 0 ,Ct2" 20
Lrst” 0 ,Lo.S" 0 ,TEL.” 0
LPrE” 0 LHLS” 300
, SOF” 0 , OFS” XX
LLb.t” 0 JHLA" 0
,Lb.P" 25 LLo.L” 0
FA.P” 0 LHLL” 280

Megjegyzés: Az automatikus hangolasi funkcio ltal az adatok a CFG alatt enyhén eltérhetnek. Ha nagyobb
szabalyozasi ingadozasok lépnek fel, akkor az automatikus hangolasi funkciot hideg ftitéelem
esetén lehet aktivalni. (A CFG mentben az ,S.tu” pontot 2-re allitani; a 0-ra torténd visszaallitas
automatikusan bekovetkezik).

A maréberendezés és fitéelem emeléséhez 53410 vagy 53323 tipusjeli emelészerkezetet vagy
megfelel6 szerszamot kell hasznalni.

3.2.2 Intézkedések a hegesztés el6készitéséhez

= A csoéveknél, amelyek kisebbek, mint a géppel maximélisan hegesztheté atmérd, fel kell
szerelni a redukcids betéteket a feldolgozandd cséatmérére a tartozékokban talalhato
imbuszkulccsal.
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ROWELD P200B: @63-140mm: 6 széles feszitd fellletl félhéjbol és 2 keskeny feszité feluletl
félhéjbdl all. @160-180mm: 8 széles feszitd feltlet félhéjbdl all.

ROWELD P160-355/5-12B: 6 széles feszitd feltletl félhéjbol és 2 keskeny feszité feltletl
felhéjbol all.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: 450 mm-es atmérdig 6 széles feszitd feltlet félhéjbdl és 2
keskeny feszité feltletl félhéjbol all, 500 mm-t6l 8 széles feszité feluletl félhéjbol all.

Ennél arra kell igyelni, hogy a félhéjak a keskeny feszité felllettel a két kilsé alsé alapfeszité
elembe kertljenek behelyezésre. Csak cs6-/cs6ivkdtéseknél helyezhetbk be ezek az alsé és
fels6 bal alap feszitGelembe.

= A hegesztendd miianyag csoveket vagy formadarabokat helyezze be a feszité berendezésbe
(hosszabb <2,5m csovek esetén gorgds bakokat kell alkalmazni) és a sargaréz anyakat
meg kell huzni a felsé feszité szerszamon. A csévek nem kerekségét a sargaréz anyéak
meghuzéséval vagy lazitasaval lehet kiegyenliteni.

A P200B nél:

= Cs6-/cs6 kotéseknél a gépet 4 darab alapkivitell szoritopofaval
tzemeltetjik (A hegesztési helyzet).

= Szik cs6- / szerelvény kotéseknél (B hegesztési helyzet) el lehet
tavolitani a 4. alapkivitel(i szoritopofat. Enhez el6szor eltavoltjuk a
(3) csavarokat és kissé meglazitjuk az (5) csavarokat. Ekkor le lehet
huzni a 4. pofét alépitményestil. Végul lecsavarjuk a (4) tavtarto
darabokat és a helykre a (3) csavarokat csavarjuk be.

> A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartdkat a bal feszité elemek
kozott kell elhelyezni (szallitasi allapot).

' Figyelem: A tavtartokat tilos atlés iranyban felszerelni!
[ ]

Gondoskodjon arrdl, hogy a csoveket két feszitéelem tartsa.

Csé / Fitting P160/5B:
2> A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartdkat a kozépso feszité elemek
kozott kell elhelyezni.

' Figyelem: A tavtartokat tilos atlés iranyban felszerelni!
[ J

= A csovet harom feszitGelembe kell behelyezni, a fittinget egy feszitéelem tartja. Ekkor az
eltolhaté feszitéelem a helyviszonyoknak és a hegesztésnek megfeleléen feszitéskor a rudon
eltolhato.

Csé / Fitting P250-355/8-12B:

2> A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartdkat a kozépso feszitd elemek
kozott kell elhelyezni és a flitéelem-lehuzészerkezetet a bal
feszitd elemre kell felfliggeszteni.

' Figyelem: A tavtartokat tilos atlés iranyban felszerelni!

= A csovet harom feszitéelembe kell behelyezni, a fittinget egy feszitéelem tartja. Ekkor az
eltolhaté feszitéelem a helyviszonyoknak és a hegesztésnek megfeleléen feszitéskor a rddon
eltolhato.

Néhany fitting feldolgozasanal bizonyos helyzetben, pl. vizszintes iveknél, a hegesztett
darabokat ki kell venni a flitéelem-lehtzészerkezetbdl.

Cs6 / Fitting P500-630/18-24B Plus: &

= A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartdkat el kell forditani és be kell
akasztani a kozépsé feszité elembe.
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' Figyelem: A tavtartokat tilos atlos iranyban felszerelni!

[ ]
= A csovet harom feszitoelembe kell behelyezni, a fittinget egy feszitéelem tartja. Ekkor az
eltolhaté feszitoelem a helyviszonyoknak és a hegesztésnek megfeleléen feszitéskor a rddon
eltolhato.
= A munkadarabok ¢sszekotésével vizsgalja meg, hogy ezek jol bent vannak-e a
feszitGszerszamban.

Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kézelébe, ne nyuljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kézelithessék meg a gépet.
Ugyancsak meg kell vizsgalni, hogy a fitéelem elérte-e az Gizemi hdmérsékletét.

FIGYELEM!!! A teljes flit6elem egyenletes h6elosztasnak biztositasahoz a fitéelem
legkordbban az el6irt hdmérséklet elérése utan 10 perccel helyezhetd el. A hémérsékletet
mérémdiszer segitségével vizsgélja meg, és sziikség esetén szabalyozza utan!

kapcsolja be.
P500-630/18-24B Plus: Vizsgalja meg a forgasi iranyokat! Gyarilag a gépek jobbra
forgoként keriiltek beallitasra.

>
]

= Az elektromos maroberendezést helyezze az 6sszehegesztendé munkadarabok kozé és
(]

>

Helyezze a maréberendezést az alapgépbe és kapcsolja be. A gyalutarcsaknak a vagasi iranyba
kell futniuk, ktlonben a fazisvaltot at kell kapcsolni a halézati csatlakozonal a megfeleld
szerszammal.
Sériilésveszély! A gép miikodése kozben tartsa be a biztonsagos tavolsagot és ne
&nyﬁljon a mozgasban lévé gépbe. A marét csak bekapcsolt allapotban
(munkahelyzetben) hasznalja, és végiil az erre kiképzett beallité dobozba
&helyezze vissza. A biztonsagi kapcsolé miikodéképessége mindenkor biztositott
kell legyen, hogy a nemkivanatos elindulas a gépen kiviil elkeriilhet6 legyen.

= Forditsa a nyomoszelepet az éramutatd jarasaval ellentétes iranyba.

= Nyomja balra a fékart és lassan novelje a marényomast az optimalis érték eléréséig.

A tal magas marasi nyomas tulmelegedést okozhat, és a maré-meghajtas
sériiléséhez vezethet. A mardhaijtas tulterhelése vagy ledllasa esetén gyorsitsa a
gépet és csokkentse a nyomast.

= Miutdn marogépet folyamatosan max. 0,2mm vastag hagyja el és nyomja az vezérlékart
jobbra és valassza szét a gépet.

v

Kapcsolja ki a berendezést, varja meg, amig a tarcsék leélinak. Vegye ki a marégépet az
alapgépbdl és tegye a dobozaba.

v

Vigye a munkadarabokat Utkdzésig, a nyomascsokkentd szelep nyitasaval engedie ki a
nyomast.

Ellendrizze, hogy a hegesztett feltletek simak, parhuzamosak legyenek és a tengelyek egy
iranyban helyezkedjenek el.

Ha ez nem igy van, akkor a marasi eljarast meg kell ismételni. Az axialis eltérés a
munkadarabok k6zott nem lehet nagyobb, mint a falvastagsag 10 %-a és a maximalis rés a
tervezett feltletek kdzott nem lehet nagyobb, mint 0,5 mm. Egy tiszta munkaeszkozzel (pl.
ecsettel) az esetleges forgacsot tavolitsa el a csébél.

Kérjiik, tigyeljen! A mart, a hegesztéshez el6készitett fellleteket nem szabad kézzel
megérinteni, és mindenféle szennyez6déstdl mentesnek kell lennitik!

v

[
3.2.3 Hegesztés

Zuzoédasveszély! A feszité berendezés és a csévek 6sszekotésekor alapvetéen
tartson biztos tavolsagot a géptél. Soha ne alljon a gépbe!
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= A munkadarabok Ujabb 6sszekotése kozben olvassa le a hidraulikus egység nyomasméréjét a
munkadarab mozgasi nyoméasarél (vontatonyomas).
A munkadarab mozgési nyoméasat (vontatonyomas) az a minimalis nyomas jeloli, amely ahhoz
szlikséges, hogy a munkadarab — a hosszatol és a tomegétél fliggetlentl — tengelyiranyban
mozgathato legyen. Ezt az értéket nagyon pontosan kell meghatarozni, mikézben a gépet
t6bbszor kell 6sszekdtni és szétvalasztani, és a nyomas bedllité szelepet mindaddig beallita-
ni, amig a gép roviddel a megallas el6tt lesz. Ezt a megallapitott vontatényomast hozza kell
szamolni a kiegyenlité-, dtmelegité- és illesztényomashoz.

= Helyezze be a flitéelemeket a két munkadarab kozé az alapgépbe tgyeljen arra, hogy a
fat6lemez tartdk a lehtzo készulék vagataiban helyezkedjenek el.

= Kosse 6ssze a gépet, dllitsa be a szlkséges kiegyenlitési nyomast plusz a vontatasi nyomast és
tartsa azt.

= Amint a sziikséges dudorodasi magassag az egész csd keriilete mentén elérésre kerdilt, a
nyomast engedije le a nyomascsokkentd szelep lassi megnyitasaval.
Allitsa be a nyomast gy, hogy még egy egyenletes, kdzel nyomasmentes felfekvés keriiljon
biztositasra a munkadarabok végei és a flitéelem kozott (felmelegedés).

= Most ismét zarja el a nyomascsokkentd szelepet. Ek6zben Ggyeljen arra, hogy a
munkadarabok végei ne veszitsék el a kontaktust a flitéelemhez.

= A felmelegedési id6 lejarta utdn a munkadarabok ismét szétvalasztasra kertilnek, a fiitéelem
kivételre kerll és a munkadarabok 6sszekotésre kertlnek. A nyomast most lehetbleg
linedrisan a megfeleld illesztényomasra kell megndvelni és az egész lehtilési id6 alatt tartani.

= Rendszeresen ellendrizze a nyomast és sziikség esetén a készlléket toltse fel. Rendszeres

nyomasvesztés esetén ellendrizze a hidraulikus rendszert.

Figyelem: Az els6 20-t6l 100 masodpercig a szabalyozékart nyomva kell tartani és

utana elengedni (k6zépallasban).

Helyezze vissza a flt6elemet a tartdbdobozba.

Miutan a lehdlési id6 lejart, vegye vissza a nyomast teljesen a nyomascsokkentd szelep
megnyitasaval, az 6sszehegesztett munkadarabokat fogja ki és vegye ki 6ket.

= Az alapgépet nyissa szét, készitse el a protokollt. A gép készen &ll a kdvetkezd hegesztési
ciklusra.

|
[
>
>

Az 6sszes hegesztési paramétert a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet kiolvasni.

3.2.4 Kikapcsolas
= Kapcsolja ki a fitéelemet.
A fiitéelemet hiitse le, vagy ugy helyezze el, hogy a mellette elhelyezett anyagok
gyulladasat megakadalyozza!
= Huzza ki a halozati csatlakozdt a mardberendezésbdl, a flitéelembdl és a hidraulikus
aggregéatorbol és tekerje fel a kabelt.
A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben szallithato, ha a talajra
helyezéskor ferde helyzetben van, folyik az olaj a légtelenitd szerkezetbdl!
= A hidraulikus toml6t csatolja szét és tekerje fel.
' Figyelem! A csatlakozékat védje a piszkossagtol!
[

3.3  Altalanos kdvetelmények

Mivel az idGjarasi és kdrnyezeti hatasok dontéen befolyasoljak a hegesztést, ezért a
DVS megfelel§ el6irasait — 2207-es iranyelv, 1,11 és 15 rész — okvetlendl be kell tartani.
Németorszagon kivil a megfeleld nemzeti irdnyelvek érvényesek.

( A hegesztési munkakat allanddan és gondosan feltigyelni kell! )
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3.4 Fontos tanacsok a hegesztési paraméterekhez

Az 6sszes sziikséges hegesztési paramétert, mint a hdmérséklet, nyomds és idé a DVS
irdnyelvekb6l — 2207 1, 11 és 15 részbdl kell kiolvasni. Németorszagon kivil a megfelelé nemzeti
irdnyelvek érvényesek.

Hivatkozas: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211 /1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Egyes esetekben okvetlenul be kell szerezni az anyagnak megfelel6 feldolgozasi paramétereket a
cs6 gyartéjatol!

A mellékelt hegesztési tablazatokban megnevezett hegesztési paraméterek irdnyértékek, a
ROTHENBERGER cég nem vallal semmilyen garanciat!

A hegesztési tablazatokban megadott értékek a kiegyenlitd és az Osszeereszté nyomds a
kovetkezd képlet szerint kerilnek kiszamitasra:

Nyoméds P [bar] = Hegesztési feltilet A [mm?] x Hegesztési faktor SF [N/mm?]

Hengerfeliilet Az [cm?] x 10

Hegesztési faktor (SF): PE = 0,15 N/mmz2, PP = 0,10 N/mm?2, PVDF = 0,10 N/mm?

(
(
(
(
(
(

A ROWELD P 160/5 B 6sszhengerfelllete 3, 53 cm?)

A ROWELD P 200 B 6sszhengerfelilete 3, 53 cm?)

A ROWELD P 250/8 B 6sszhengerfelllete 6, 26 cm?)

A ROWELD P 355/12 B ¢sszhengerfelilete 6, 26 cm?)

A ROWELD P 500/18 B és P 630/24 B 6sszhengerfelllete 14, 13 cm?)
A ROWELD P 630/24 B Plus dsszhengerfelllete 22, 38 cm?)

4 Gondozas és karbantartas

A gép miikodési képességének fenntartasa érdekében a kovetkez6 pontokra kell tigyelni:

A megvezet6 rudakat tisztan kell tartani a szennyezédésektél. A felulet sérllése esetén a
megvezetd rudakat ki kell cserélni, mivel ez esetlegesen a nyomas csokkenéséhez vezethet.

A maréberendezés, a fitéelem és a hidraulikus aggregat csak a tipustablan megadott
fesziltséggel tzemeltethetd.

Ahhoz, hogy kifogastalan hegesztési eredményeket kapjon, az sziikséges, hogy a flitéelemet
tartsa tisztan. A felulet sértlései esetén a flitGelemet Uj bevonattal kell ellatni ill. ki kell
cserélni. Az anyagmaradékok a flit6tikron csokkentik a nemtapadasi tulajdonsagokat és
ezért egy nem rojtosodo papirral és spiritusszal (csak hideg flitéelem esetén!) kell eltavolitani
azokat.

A hidraulikus egység olajszintjét minden tzembevétel el6tt ellenérizni kell (az olajszintnek
a min. és a max. jelzés kozott kell lennie). Adott esetben a hidraulika olajat utan kell télteni
(HLP — 46, cikkszam: 53649).

A hidraulika olajat (HLP — 46, cikkszam: 53649) hathavonta ki kell cserélni.

Az Uzemzavarokat elkerllendd, a hidraulikus aggregatort rendszeresen meg kell vizsgélni a
tomitettségre, a csavarok szilard rogzitettségére, valamint az elektromos kabel kifogastalan
allapotara valo tekintettel.

A hidraulikus aggregaton a hidraulikus gyorskuplungot és a tdmlécsomagot meg kell védeni
a szennyez6désektél. Bepiszkolddas esetén ezeket a csatlakoztatas elétt meg kell tisztitani.
A maréberendezés két kétoldalasan megélezett késsel van ellatva. A vagasi teljesitmény
gyengulésével a kések megfordithatoak ill. Ujakra cserélhetdk ki.

Allandoan tgyelni kell arra, hogy a megmunkalandé csé — ill. munkadarabok, kilénésen
a homlokfelulettkon, szennyezédés mentesek legyenek, kilonben a kések élettartama
jelent6sen lecsokke.

vagy egy altala felhatalmazott szervizzel végeztesse el. Az atlagon feliili terhelésii

f A hegesztégép éves feliilvizsgalatat, a DVS 2208-nak megfeleléen, a gyarto altal

gépeknél a vizsgalati idétartamot le kell réviditeni.
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4.1 Gép- és szerszam-karbantartas

(A karbantartasi el6irasok 4. pontjara tuigyelni!)
Az éles és tiszta szerszamok jobb munkaeredményt érnek el és biztonsdgosabbak.

Az életlen, torott vagy elveszett részeket késedelem nélkil cserélje ki. Vizsgalja meg, hogy a
tartozék biztosan ¢sszekdtésre kerdlt-e a géppel.

A karbantartasi munkak soran csak eredeti alkatrészeket hasznaljon. A javitasokat csak
szakszer(ien kiképzett személyzet végezheti el.

Ha nem hasznélja a gépet, az dpolasi- és karbantartasi-munkak el6tt, és a tartozékok cseréje el6tt
valassza le a gépet az elektromos halozatrol.

Az elektromos halozathoz torténd Ujra csatlakoztatas elétt gondoskodjon réla, hogy a gép és a
tartozék szerszamok kikapcsolt &llapotban legyenek.

Hosszabbitd kabel esetén azokat meg kell vizsgalni azokat a biztonsag és a miikodési képesség
tekintetében. Csak a kulsé hasznélatra engedélyezett kabelt szabad alkalmazni.

Nem szabad hasznalni olyan szerszamokat és gépeket, amelyeknek a haza vagy a fogantyuija,
kaléndsen mlanyaghdl, eltorott ill. elvetemedett.

A piszok és a nedvesség az ilyen repedésekben vezetik az elektromos dramot. Ez elektromos
aramutéshez vezethet, ha a szerszamon ill. a gépen szigetelési hiba lép fel.

Megjegyzés: Tovabbra is utalunk a balesetelharitasi el6irasokra.

5 Tartozékok

Az alkalmas tartozékok és a megrendel6lap az 147 oldaltél kezdve talalhatok.
3 Artalmatlanitas

A készilék egyes részei hasznosithatd anyagbol vannak, igy Ujrahasznosithatok. E célra
jovahagyott és tanusitott Ujrahasznositd Gzemek élinak rendelkezésre. A nem hasznosithato
anyagok (pl. elektronikai hulladék) kornyezetkimél6 artalmatlanitasaval kapcsolatban érdeklédjon
a tertletileg illetékes hulladékkezel® hatésagnal.

Csak EU orszagoknak szol:

«=2/] Ne dobjon a szemetesbe elektromos szerszamokat! A kiszolgalt elektromos és elektronikus

(3 | készulékekrol szol6, 2012/19/EK jelti eurdpai irdnyelv és a nemzeti jogba Ultetett véltozata
szerint a mar haszndlhatatlan elektromos szerszamokat a tobbi hulladéktol elkulonitve kell
Osszegy(jteni és kornyezetbardt modon kell Ujra hasznositani.
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1 YkasaHus no obecnevyeHuto 6e3onacHocTn

1.1 Hapnexauiee ucnonb3oBaHue

Annapat ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional npegHasHaveH ncknoumtensHo
Ans coeAvHeHns cBapkoi nonuatuneHosbix (M3) n nonunponuneroseix (M) Tpy6 B
COOTBETCTBUM C TEXHUYECKMMMN MapameTpamu.

1.2 O6LMe yKka3aHUs No TeXHUKe 6e3onacHOCTH

BHumanme! Mpy ncnonb3oBaHNM 3NeKTPOMHCTPYMEHTOB AN 3aLMThl OT yaapa
3MEKTPUYECKMM TOKOM, pUCKa MOSyYEHNs TPaBM 1 BO3HUKHOBEHMS noxapa
Heobxoammo cobnoaaTh criegytoLle OCHOBHbIE NpaBuna TeXHNKM 6esonacHocTu

Mepea ncnonb3oBaHneM AaHHOro ANeKTPOUHCTPYMEHTa HeobGxogumo npo4yecTtb BCe
AaHHble YKasaHUsA U COXpPaHUTb NpaBuna TeXHUKn 6e3onacHocTu B Xopouwem mMecTe.

TexHu4eckoe o6CnyKMBaHME U PEMOHT:

1 PerynsipHas ouMcTKa, TeEXHUYECKoe obcnyXuBaHue u cmaska. [lepeq npoBeaeHviem
nNto6bIX paboT No perynupoBke, Hanagke UM PeMOHTY MHCTPYMEHTa HEOOXOAMMO BbIHYTb
13 PO3ETKN CETEBOW LUTENCENb.

2 Annapar paspeluaeTcsi peMOHTMPOBaThb TONbLKO KBanudpuunposaHHOMy nepcoHany
M TONbKO C UCMOJIb30BaHMEM OpUrMHanbHbIX 3anacHbIX getanen. Takum obpasom
rapaHTupyertcsi Hem3ameHHasi 6esonacHoOCTb annapaTta.

Be3onacHocTb npoBegeHus pabort:

1 Pabovee MecTo HeoGXxoAUMO coaepXaTb B nopsiake. becropsigok Ha paboyem mMecTe
MOXET CTaTb NMPUYNHOM HECYACTHOTO CryYast.

2 YuuTbiBaTb BRMsIHWE OKpYXKatolei cpeabl. He fonyckate nonagaqus
3MeKTPOMHCTPYMEHTa NoA AoX4b. He Ucnonb3oBaTh 3MeKTPOMHCTPYMEHTbI BO BIIaXHOM
Unu MoKpor cpefe. Heobxoammo o6ecnednts xopoLlee ocBeLLeHne paboyeit 30HbI.

He vcrnonb3oBaTh 3NEKTPONHCTPYMEHTHI TaMm, rAe CyLLecTByeT OnacHOCTb noxapa uim
B3pbIBa.

3 Heob6xoaumo 3amUTUTBL CeOs1 OT ONacHOCTU yaapa 3NeKTPUYECKUM TOKOM. V3beratb
COMPUKOCHOBEHUS YacTel Tena ¢ 3a3eMrneHHbIMU AeTansamu (Hanpumep, Tpybamu,
paauaTopamu, aNeKTPUYECKUMU NAMTaMK1, XONOANUNbHUKaMK).

4 3anpeTtuTb [OCTYN ANA Apyrux nuu. Heobxoanmo 3anpeTuTb MOCTOPOHHUM NnLaMm, B
0COBEeHHOCTN AeTAM, NpuKkacaTbCs K SMEKTPOUHCTPYMEHTY unu kabento. He no3sonatb um
BXOAMTb B pabouyto 30Hy.

5 XpaHuTb He Ucnonb3yeMbie 3NeKTPOUHCTPYMEHTLI B 6e3onacHoM mecTe. He
UCMOMnb3yeMble 3NIEKTPOUHCTPYMEHTbI HEOGXOANMO XPaHUTL B BLICOKO PAcroNOXeHHOM
UnK 3aKPbITOM MECTE BHE JOCAraeMoCTu AETEN.

6 3anpewjaeTcs npeBbiWaTh Harpy3Ky Ha aNeKTPOMHCTPYMeHT. PaboTta B ykazaHHOM
OuanasoHe Harpysku siBrnsietcst bonee 6esonacHom 1 3EKTUBHON.

7 Wcnonb3oBatb ﬂpaBMﬂbelVl ANEeKTPOUHCTPYMEHT. He ucnonb3osartb ManomoLyHble
CTaHKU ANA BbINONMHEHNA TAXENbIX pa60T. He ncnone3osarb ANIEKTPONHCTPYMEHT B LiensX,
ONS KOTOPbIX OH He NpeaHa3HaveH. He ncnonb3oBaTtb, Hanpumep, PY4YHYHO OJUCKOBYHO nnny
ONS pesku BeTBew AepeBa UNn MoreHbeB.

8 HapeBatb noaxoasyto ogexay. He HageBaTb CBOOOAHYO oAeXay Unu yKpalleHus,
TakK Kak UX MOXET 3aTsAHyTb B NOABWXKHbIe AeTanu. [pu paboTe BHe NoMeLLeHUN
pekomeHayeTcs HageBaTb 00yBb C HECKOMNb3sLLEen NoAOLWBOW. AnNnHHbIE BOMOCHI
HeobXxo4MMOo NpsiTaTh NOA, CETKY.

9 WUcnonb3oBaTb cpeacTBa MHAUBMAYaNbHOW 3aWwmThl. Hagesatb 3awuTHble oyvkn. Ecnn
BO BpeMsi NpoBeaeHus paboT obpasyeTtcs Mbifb, HageBaTb pecnmparop.

10 MoaknounTb YCTPOMCTBO acnupaumun. Ecnm ctaHok ocHalleH pasbemamu Ans
NOAKIIOYEHNsT YCTPOMCTBA acnupauum 1 yCTPOMUCTBa yrnaBnvMBaHusi, HE06xogumo
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yﬁeﬂMTbCH, 4YTO AaHHble yCTpOI7ICTBa NOAKITHOYEHbI 1 NPaBUIIbHO UCMOMNb3YHTCA.

11 He ucnonb3oBaTthb kabenb B LensiX, AN KOTOPbIX OH He NpeAHa3HavyeH. He TaHyTb 3a
kaberb, 4TOGbl BbIHYTb LUTEMNCENb M3 po3eTkU. bepeyb kabenb OT BLICOKOW TEMMEpaTypbl,
OT NonafaHvsi Macna v OT OCTPbIX Kpaes.

12 3admkcupoBaThb 3aroToBKy. [1ns durKkcauum 3arotoBkv He0bXoauMo ncnonb3oBaTb
3aXMMHbIEe NpucrnocobneHns unv cTpybumHy. B aTom criyyae oHa yaepxusaetcs 6onee
HafieXHO, YEM BPYYHYIO.

13 WU3beraTtb HaxoXxaeHUsi B HeMpaBunbHOW nose. Bcerga BbinonHanTe paboTsl,
YAEpXUBas Teno B HaAEXHOM MOOXeHUn 1 cobnogas paBHoBecHe.

14 Heo6xoauMo TLATeNbHO yXaXuBaTb 32 MHCTPYMEHTOM. YToGbI NOBLICUTL Ka4eCTBO
1 6e3onacHoOCTb paboTbl, HEOBXOAUMO CofepPXKaTh PEXYLUME UHCTPYMEHTbI OCTPLIMU U
yuctbiMu. CobnitoaaTh ykasaHusi Mo CMaske U CMeHe MHCTPYMeHTa. PerynsipHo npoBepsTb
COeAVHUTENbHBIN kabenb 3NeKTPOMHCTPYMEHTA, NMPU Ero NOBPEXAEHNUN NOPYYUTb €ro
3aMeHy KOMMETEHTHOMY cneumanucTy. PerynsipHo npoBepsiTe yaNIMHUTENBHBLIN kabenb
N 3aMeHsTb ero B criyyae nospexaeHusi. CogepxaTtb PyKOSITKA CyXMMU 1 YnCTbIMKY, 6e3
cnos cMasku 1 macna.

15 BbIHMMAaTh WITENCENb U3 PO3eTKU. ECNn anekTpOUHCTPYMEHT He Ucronb3yeTcs, nepes
npoBefeHnem paboT No TEXHUYECKOMY 0BCNYXMBAHWIO U NPU CMEHE NHCTPYMEHTA,
Hanpvmep, NONoTHa Nunbl, cBepna, gpesbl.

16 3anpeluaeTcs oCcTaBnNATbL B MHCTPYMeHTe Kntouu. Nepeq BknoveHnem
anekTponpunbopa HeobxoauMo y6eanTbCsl, YTO U3 HETO BbIHYThI KIOYM U PErynMpoBOYHbIN
WNHCTPYMEHT.

17 W36eratb caMonpou3BOJIbHOro 3anycka. Y6eouTbcs, 4TO BO BpeMsa BCTaBKK WTencena
B PO3ETKY BbIKIHO4Y€EH BblIKIKo4aTesnb an60pa.

18 Ansa paGOTbI BHe NnomMelleHus ucnonb3oBatb yﬂ.ﬂl’lHMTeﬂbelﬁ Kabenb.
[Mpu ncnonb3oBaHUK BHe NOMeELLEHUN Heobxo4MMo ncnonb3oBaTh ,D,OI'IyCTVIMbIl;l
y,ElJ'IVIHVITeJ'IbeIVI kabenb c COOTBeTCTByIOLIJ,eVI MapKMpOBKOWN.

19 CobntopgaTb OCTOPOXHOCTL. Heobxoanmo crnegnTb 3a cBoMMY AencTBusiMun. MNoaxoantb
K paboTte oTBeTCcTBEHHO. OnepaTtopy 3anpeLlaeTcs UCMOoNb30BaTh MHCTPYMEHT, €CIU OH He
MOXXET CKOHLEHTPUPOBATLCS.

20 MNpoBepATb INEKTPOMHCTPYMEHT Ha Hann4ne BO3MOXHbIX NoBpexaeHun. [epen
nocrneayoLWwmnM NCNonb30BaHNEM IMNEKTPOMHCTPYMEHTa He0BX0AMMO TLaTenbHO
NPOBEPUTL 3aLLUMTHBIE MPUCNOCOBNEHUst UMM HE3HAYUTENBHO NOBPEXAEHHbIE AeTanu Ha
npeameT 6e3ynpeyHoro n Hagnexaluero yHKLUMOHNPOBaHNS. Y6eanTbCs, YTO NOABWDKHbIE
netanu 6e3ynpeyvHo pyHKLMOHMPYIOT, He 3ae[aloT U He NoBpexaeHbl. Bece getanu
[OIMKHBI ObITb MPaBUITbHO CMOHTMPOBAHbI U BbINOMNHATL BCE YCnoBus Ansa obecneyeHns
6e3ynpe4Horo gyHKLMOHMPOBaHWSA SNEKTPONHCTPYMEHTA.

[MoBpexaeHHble 3alMTHbIE MPUCMOCObNeHNs 1 aetanu HeobxoanMo nepeaaTb Ha PEMOHT
KOMMETEHTHOMY CreLManucTy UM 3aMeHuTb, ECNM B PYKOBOACTBE MO 3KCMNlyaTaummn He
yKa3aHo nHaye. [oBpexaeHHble BblkovaTeny HeobXoaAMMO 3aMeHSTb B MacTepCKom
LieHTpa no obCrnyX1BaHNIO KITMEHTOB.

3anpeu4aeTc;| MCMNOoNb30BaTh 3JIEKTPOUHCTPYMEHTbI, BbIKIKOYaTESNb KOTOPbIX HE MO3BONIAET
BbIMNOJTHUTb UX BKIO4YEeHUE U BbIKITIOYEHUE.

21 BHumaHwue. Vcnonb3oBaHye NOCTOPOHHUX BCTaBHbIX MHCTPYMEHTOB 1 akceccyapoB
MOXET NPeACTaBnsiTb ONACHOCTb MOSy4YEeHUs! TPABM.

22 PeMOHT aneKTPOMHCTPYyMeHTa Heo6X0AMMO Nopy4vaTb KOMMNETEHTHbLIM
anekTpukam. [JaHHbI 3NEeKTPOMHCTPYMEHT COOTBETCTBYET NMPUMEHNMbIM MOSOKEHNSIM
no TexXHWKke 6e30MacHOCTU. PEMOHT UHCTPYMEHTA Pa3peLLaeTcs BbINOMHSATb TOSNbKO
npoceccroHanbHOMY 3NEKTPUKY C UCMONb30BaHUEM OPUrMHANbHBIX 3anacHbIX YacTew, B
NPOTVMBHOM Cryyae ¢ onepaTopoM MOXET NMPOU3ONTU HECHACTHbIN Cryyai.

2 TexHMYeCcKMe XapaKTepPUCTUKU, CM. BYKneT ,,TexHu4Yeckue AaHHble*
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3 ®DyHKUMKM annapaTta
3.1 OnucaHue npubopoB

Annapatel ROWELD P160-630/5-24B Plus Professional npeacrtaenstot coboi
KOMMaKTHbIE ¥ MOBWMNbHbIE MaLLUWHBI 4151 CTEIKOBOWM CBAPKM C HarpeBaTerbHbIM 311eMEHTOM
1 NpefHa3HaveHbl ANs UCNONb30BaHUA Ha CTPOUTENbHbIX MnoLiadkax, B YaCTHOCTY, B
TpaHLenx Ans yknagku Tpy6. Pasymeertcsi, BO3MOXHO NPpUMeHeHWe MallvH Ha 3aBofax.
Bnarogapsi MHOroCTOpOHHEMY NMPUMEHEHMIO CBapoYHbIX MawmH Tuna ROWELD Bo Bcex
0TPacnax NX UCMOMb30BAHNSA MOXHO HaAEXHO BbINOMHATL CreAytoLne CBapHble COeaNHEHNs
M3 v NN v NBAP Tpy6 ¢ ToNwmHoi cteHkn 40-630mm/ 1 1/4%-24*:

l. Tpy6a - Tpyb6a

1. Tpy6ba - KoneHo TpyGbl

111. Tpy6a - TpPOWHMK

V. Tpyba - npuBapuBaembiv TopeL HUNNens
OCHOBHbIMW KOMMOHEHTaMW MaLUWHbI SBISIOTCSA:

6a3oBas MalnHa, pefyKUMOHHbIe BCTaBKW, rMapaBnunyeckuin arperat, (opesepHbIil arperar,
HarpeBaTenbHbIN 3MEMEHT, YCTAaHOBOYHbIN KOXYX.

Bo Bpems cBapku npuBapvBaemoro TopLa Hunnensi HeobxoAnMo MCnonbL30BaThb
YeTbIpexXKyna4KoBblii 3aXXVMHbI AUCK, AOCTYMHbIA B KA4ECTBE NPUHAANEXHOCTU.

ROWELD P160-250/5-8B: Npwn cBapke KorneH TpybonpoBoaa ¢ HEGOMNbLLUM pagnycom
OTHOCWTESIbHO Makc. AvaMeTpa MaLlnHbl HEOBXOAUMO UCMONbL30BaTb OrPaHUYEHHYO
BEPXHIOK 4YacCTb 3aXXMMHOIo MHCTPYMEHTa, AOCTYMHYK B Ka4eCTBe NpUHaAnNexXHoCTu.

ROWELD P500-630/18-24B Plus: 4ns yCTaHOBKM U CHATUS Ope3epHOro 1 HarpeBaTenbHOro
3MEeMEHTOB MOXHO MCMOMNb30BaTh AMEKTPUYECKOE NpUCnocobneHne, BXxoasiee B KOMMIEKT
NOCTaBKW.

3.1.1 Ba3oBas mawwuHa (puc. A)

1 TMoaBWXHbIE 3aKUMHbIE 3IEMEHTbI 5 CbeMHbIN 3aKMMHOM 3NeMeHT

2 Cwmelaemblii 3aXXKMMHbIA 311IEMEHT 6 KpenexHble BUHTbI BbilLe

3 TMoanoxka c hmKcupyroLwmMn nasamu 7 Tlognoxka
8

4  BbiTArvBaroLLee YCTPOMCTBO HarpeBaTerbHOro anemMeHTa KpenexHble BUHTbI HbKe

3.1.2 T'mppaBnuyeckun arperart (puc. B)

1 MacnoHanmeHol naTpybok 1 CTEPXKHEBOW 5 CerteBoi1 kabenb
ykasaternb
2 LUrekep BbICTpOpa3bEMHOMO COeaANHEHUSI 6 MaHomeTp
3 Pasrpy3ouHbln knanaH 7 Poblyar ynpasneHus: BNeBO — 3aKpbITb,
BMpaBo — OTKPbITb
4 MydTa 6bICTPOPa3LEMHOIO COEAVNHEHUS 8 KnanaH perynupoBkv AaBneHus

ImapaBnuyeckuii arperat NO3BONSET YNPaBMATb MALLUMHONW cnocobamu, KoTopble 0603HaYeHb!
crepyoLWwyMmM CUMBONaMU:

YT06bI CBECTM 32)KMMHbIE 3MEMEHTLI, OTXaTb pblvar ynpasneHna Bneso. CKOpOCTb
nepeMeLlleHnsa N HarHeTaHnsa gasrieHna 3aBUCUT OT yrna noBopoTa.

YTO6bI pa3BeCcTn 3aXkMMHbIE 3TIEMEHTBI, OTXaTb pblyar ynpaeneHus Bnpaso. CkopocTb
nepemeLLEeHNs 3aBUCKT OT yrna NoBopoTa.

A KnanaH perynvpoBku aasneHunst gopesepoBaHusi, KoMneHcauum, HarpesaHus 1
CTbIKOBKYW. 3afaHHOE AaBreHne oTobpaxaeTcst Ha MaHoOMeTpe.

(‘\ Pa3arpy3ouHbliit knanaH; npy NoBopoTe BMEBO AaBneHne yMeHbluaeTcst. CKopocTb
0 P onyckaHus 3aBuCHT OT konmyecTBa 060poToB. [OBOPOT BNpaBo: yaepKMBaHue
LaBneHus.

0 I I Pesb6oBasi npoGka MacnoHasnMeHoro narpybka co CTepXKHEBbIM yKkasaTenemM ypoBHS
macna
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3.2 PyKoBOACTBO No 3Kcnyyarauum

K ynpaBneHuro csapo'-moﬁ MaLlMHOWM AONYCKaKTCA TONIbKO aBTOPU30OBaHHbIE

@ cneumanucTel ¢ CoOTBeTCTBYHLEeN KBanudgukaumen cornacHo DVS 2212, yactb 1!

MawuHy paspeluaeTcsi UCMOMb30BaTh TONbLKO KBaNMMMULMPOBaHHbLIM U
@ 2BTOPU30BaHHLIM oneparopam!

3.2.1 BBopa B aKkcnnyatauuio

BHUMATESNIbHO NPOYeCTb PYKOBOACTBO MO 3KCnnyaTauun n npaBuna TeXHMKU

f Mepen BBOAOM B 3KCMIyaTauMio MalMHbI ANS CTbIKOBOW CBapku Heo6xoanmo
6e3onacHocTu!

He ucnonb3oBaTb HarpeBaTesnbHbIN 3NIEMEHT BO B3pbLIBOONACHOW cpeae U He
[oNycKaTb ero KOHTaKTa ¢ fierkoBoCMniaMeHsIlWUMUCA BelecTBaMMm.

BCTaBMATb B Hee KOHeYHOCTU. He NO3BONSATL MOCTOPOHHUM NMLAM BXOAUTL B
pab6ouyto 30Hy.

MepeAa kaxabiM BBOAOM B 3KCMNIlyaTaLuio NPoOBepPATbL YPOBEHb Macna
rMApaBrMYeCcKOro arperara, ypoBeHb AOKEH HAXOAUTLCA MeXAY MUH. U Makc.
MapKUMPOBKON cTepkHeBoro ykasatens (20), npu Heo6xoanmocTu fo6aBUTL
rmppaBnuyeckoe macno HLP 46.

j CobGniopaTts 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MaluUHbI, He CTAaHOBUTLCSA Ha Hee U He

npu nepekKoce Macsio BbIXoAUT U3 BEHTUNAUMOHHbIX 3arnywek co CTepXXHeBbiM

MvpgpaBnvyeckuit arperat nepeMeLlaTb U CTaBUTb Ha 3€MITI0 TONIbKO rOPU3OHTarbLHO,
A yKasaTenem.

= CoeanHnTb 6a30BYI0 MaLUMHY U TMAPaBNNYECKUA arperat 060MMN rnapaBnMyeckumm
LnaHramu.

3awututb 6blchOpa3'beMHble coefUHeHuUs oT 3arp;|3HeHm7|. HemepneHHo

@ 33MeHUTL HerepMeTuiHbIe My TbI!

= [MoaknYmnTL CETEBOI WTEKep hpe3epHOro arperara, rmapasiMieckoro arperara u
HarpeBaTernbHOro arieMeHTa K UCTOYHMKY 3MEeKTPOMNUTaHNS B COOTBETCTBUN C A@HHLIMU Ha
TUNOBOW Tabnnyke.

Onsa P160-250/5-8B:

=> [opwuT KpacHbI CBETOANOA «PexunM oxnaaHus» Ha HarpeBaTenlbHOM 3reMeHTe, T. €.
HanpshkeHne NpUCyTCTBYET. BKNOUNTL HarpeBaTenbHbI ANIeMEHT, HaxaB BomMbLLYH KHOMKY
Ha pyKosiTke (C 3erneHow NoACBETKOW), 1 HACTPOUTb HY>XHYIO TemMnepaTtypy C NOMOLLbO
KHOMKKN «+» unn «-» (160-285 °C/320-545 °F).

Bo Bpems HarpeBa Ha pyKosiTKe ropuT XenTbl cBeToamnon. Ha nHgukatope temneparypebl
oTOobpaxatoTcst ropM3oHTarnbHble Nonockl. Hesagonro 4o AOCTMKEHNS 3aAaHHOM
Temnepartypbl (gonyck +/-3 °C/5,4 °F) »xenTbli CBETOQNOL, raCHET U 3aropaeTcsi 3eNeHbIi.
Yepes 10 MMHYT nocrne 3Toro HarpeBaTerbHbI 3NeMeHT roToB k paboTe. YkasaHue:

Mo pgocTwkeHnn 3aaaHHON TeMnepaTypbl B NEPBbINA pa3 BO3MOXHO KpaTKOBPEMEHHOE
npeBblLIeHNE 3aJaHHOro 3HaYeHUsI.

Temnepatypy He06Xx04MMO NPOBEPSATL C MOMOLLBIO BHELLHEro npubopa Ans u3mepeHnst
Temneparypbl. B cnyyae oTKNOHeHWst NOBTOPUTL KanMbpoBKY HarpeBaTenbHOro afieMeHTa.
OOHOBPEMEHHO HaXaTb KHOMKM «+» U «-», 3aTeM HacTPOUTb Nepenaz ¢ MOMOLLbIO KHOMOK
«E» N «=-».

CoobuieHne «Er1» cBuaeTenbCTBYET O HEMCMPABHOCTMU 3MNEeKTPOHHOro 6rnoka. CoobLueHne
«Er2» o3HayaeTt, YTo TEPMOMETP COMPOTUBIIEHNS HEUCTIPABEH UIN HE MOAKITIOYEH.
OTnpaBuTb YCTPONCTBO B aBTOPM3OBAHHYIO CNeumanuanpoBaHHyto MacTepCKyto
ROTHENBERGER.

OnacHocTb oxora! TemnepaTypa HarpeBaTeNnbHOro 3fieMeHTa MOXeT AOCTUraTh
&290% | 554°F, noaTtomy cpa3y e nocrne UcnonbL30BaHUA ero Heobxoaumo
nomMewlaTb Hasag B cneuunanbHO npeaHasHa4yeHHbIN KoxXyx!
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na P355/12B:

= BKno4MTb MaeHbI BbIKMoYaTenb 6r1oka ynpasneHus:; BblknioYaTenb ropuTt 3eneHbIM
CBETOM, 1 Ha aucnnee otobpaxaeTcs dakTnyeckasa TemnepaTypa HarpeBaTenbHoOu
NNacTuHbl. KHOMKamu «—» 1 «+» MOXHO YCTaHOBUTb HYXHYIO TeMnepaTypy B AnanasoHe
160°C —270°C / 320°F - 518°F.
Mo pocTwKeHUn 3aAaHHON TemnepaTypbl MHAMKALUA MeHseTcs ¢ «set» (3aaaHHasn) Ha
«actual» (dakTnyeckas), n muraet uHgmkaums «heat» (HarpeBaHue). HarpeBaTenbHbIf
3MeMeHT roToB K aKcnnyartauum Yyepes 10 MuHyT nocne aToro. TemnepaTypy Heo6xoaMmo
NpoBepuTb C MOMOLLIO Npnbopa Anst 3amMepeHust Temneparypei.

TemnepaTypHbIi perynsaTop Ha 3aBofe OTPerynuMpoBaH onTMmarnbHbiM 0Gpa3om.

OpnHako ecnu chakTuyeckasi Temnepatypa NoBepXHOCTU HarpeBaTenbHOro anemMeHTa

He COOTBETCTBYET OTOOpaXKaeMoMy 3HAYEHMIO, MOXKHO HACTPOUTb cABur. [ins aToro
HeobX0AMMO YCTaHOBUTL NEPEKUAHON BbIKMoYaTenb Ha 0, HaXaTb KHOMKU «—» U «+»

1 3aTeM YCTaHOBUTb NEPEKMAHOI BbIKIoYaTenb B MOMOXeHWe «BkI.». Ha ancnnee
nosiensietcst uiankaums «OFF» (Bbikn.), «<SET» (3agaTtb) 1 3aTem — 3agaHHOe 3HaveHue
casura. C NoMOLLIbIO KHOMKU «—» U «+» HACTPOUTb COOTBETCTBYIOLLMIA CABUM M COXPaHUTL
€ero 3HayeHue HaxkaTmeM 3TOM Xe KHOMKM, Mocrie 3TOro CHoBa 0TobpaxaeTcs hakTuyeckoe
3Ha4yeHue.

Onsa P500-630/18-24B Plus:

= BkniounTb rMaeHbIN BbIKIOYATENb HAarpeBaTenNbHOro afieMeHTa (BbIKMioYaTenb roput
3ereHbIM CBETOM). HacTpouTb HyXHyt0 TemnepaTtypy (CM. TeMnepaTypHbI perynsarop).

MHavkaTop Ha gucnnee nokasblBaeT, kak npaBuno, dhakTuyeckoe 3HayeHne Temnepartypsbl.
CornacHo npepnucanusam lepmaHckoro oblectsa no ceapke, DVS, HarpeBaTenbHbin
3MeMEeHT roToB K aKcnnyaTtauum Yepes 10 MUHYT nocre nepBoHaYanbHOro HarpeBaHus 4o
3agaHHOM TemnepaTypbl. Temnepatypy He06Xo4MMO NPOBEPUTL C MOMOLLBIO Npubopa Ans
1N3MepeHns TeMneparypbl.

OnacHocTb oxora! TemnepaTypa HarpeBaTeNbHOro 3fieMeHTa MOXeT JOCTUraTb
300°C / 572°F, noaToMy cpasy e nocrie UCNorb30BaHUs ero Heo6xoaAnmMo
nomMewlaTb Ha3aj B creuunanbHO NpeAHa3Ha4yeHHbIN KoxXyx!

CBapoyHbIll annapar oCHalleH LMdpoBbIM perynsatopom Temnepatypbl Tuna 400.

Lindposon perynarop TemnepaTypbl ONTUManbHO CKOHUIypMpoBaH U HAaCTPOEeH Ha 3aBofe-
narotoBuTene. Ytobbl oTperynMpoBatb TeMnepaTypy, Heo0XoANMO HaxaTb KHOMKY >F <& u
yAepXnBaTb ee HaXaTomn, MoKa MHAMKATOP He NokaxeT «_SP». [locne aToro MoXHO M3MeEHATb
3apaHHyto Temnepatypy B guanaszoHe 0-300°C / 32-572°F ¢ noMOoLLb KHOMOK CO CTpernkamu.

Ecnu nocne aToro H1 ofHa KHOMKa He HaXXMMaeTCs, MHAMKaTop CHoBa NokasbiBaeT
akTM4eckoe 3HaYeHne TemnepaTtypbl, U perynaTop aBToMaTuyeckn 3afaeT BHOBb
BbIOpaHHyto Temnepatypy. [oka hakTnyeckas Temneparypa MeHblle HaCTPOEHHOW 3aJaHHOW
Temneparypbl, MUraeT KpacHas ctpenka («low», Hu3kas). Ecnu daktnyeckas Temneparypa
npesbIlLaeT 3a4aHHyt0, Muraet kpacHas ctpenka («high», Beicokas). Ecnu HacTpoeHHas
3apaHHas TeMmnepaTtypa COOTBETCTBYET DakTUYECKON, rOpuUT 3eneHas nornoca. Ecnm
hakTnyeckas Temnepartypa NoBepXHOCTW HarpeBaTenbLHOro AfieMeHTa He COOTBETCTBYET
oTobOpaaeMoMy 3HAYEHMIO, MOXXHO HACTPOUTb «CABUM». YAEPXMBaTb KHOMKY > F €& HaxaTon,
noka Ha gucnnee He NosiBUTCA MHAMKaums «InP» (oK. 7 c); oTnycTuTb kHOMKy > F €. 3atem
HaXkmmaTb KHomnky > F < o Tex nop, noka He NosiBUTCS uHamkaumsa «oFSy». N3amenutb
3HayeHne COOTBETCTBYIOLLMM 06pa3oM. YTobObl 3aBepLUNTL MPOLIECC MBMEHEHWS, YAEPXNBATb
KHOMKY > F € HaxaTou Jo Tex nop, Noka CHoBa He OyaeT oTobpaxaTbes hakTuieckoe
3HayeHuve.

' BHumanue! OctanbHble NnapamMeTpbl He noanexar u3mMmeHeHuto!
[}
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3aBofckas HacTpolika:

MeHto ,,CFG” MeHto ,,InP” MeHto ,,Out” MeHto ,,PAS”
LStu” 0 L Ctr” 8 LALn” 0 ., Prot” 32
LhPb” 1.0 LEYP 16 Lro1” 0

Lht” 0.68 JFLE” 0.1 L,ro2" 0

Lh.dt” 0.17 LFLd” 0.5 LCt1" 20

LhPH” 100 L,dPS.” 0 L,Ct2” 20

Lrst” 0 ,LosS” 0 JTEL” 0

L PrE” 0 LHLS” 300

. SOF” 0 ,OFS” XX

LLb.t” 0 JHLA" 0

LLb.P" 25 .Lo.L” 0

JFAP" 0 LHILL” 280

Mpum:  U3-3a pyHKLMM aBTOMaTUYECKON HACTPOMKKN AaHHble B CFG MoryT Heckonbko otnuyarbes. Mpu

BO3HUKHOBEHUM Bosiee 3HauYUTeNbHbIX KoneGaHuil peryriupoBKy, Noka HarpeBaTesbHbIN 3NIeMeHT
XOSOAHbIN, MOXHO aKTUBMPOBATb (hyHKLIMIO aBTOMaTU4ECKON HAacTpoiku (B MeHto CFG ycTaHoBUTb
ANs NyHKTa «S.tu» 3HaveHue 2; BO3BpaT 3HaueHusl Ha 0 OCYLLECTBSETCS aBTOMaTUYECKM).

[ns nogbema pesepHOro yCTpONCTBa U HarpeBaTenbHOro ArieMeHTa UCNomnb30BaTb
nogbemMHoe npucnocobnexune apt. Ne 53410 (P500/18B) nnn 53323 (P630/24B-Plus), nnu
NOAXOASALLMNA UHCTPYMEHT.

3.2.2 Mepbl AnsA NoArotoBKU K CBapke

>

Onsa P200B:

>

>

Mpw cBapke Tpy6, AMameTp KOTOPbIX MEHbLLIE MaKC. CBAapHOro AMameTpa MallUuHBbI,
HeobX0AMMO C NMOMOLLbIO BUHTOB CO BHYTPEHHWM LIECTUrPAHHWKOM (BXOAAT

B aCCOPTUMEHT MPUHAANEXHOCTEN) CMOHTVPOBAaTL PEAYKLMOHHbIE BCTaBKN

B COOTBETCTBUW C AAUAMETPOM TpyObl.

ROWELD P200B: @63-140mm: cocTosime 13 6 nonymyT C LUMPOKOK 1 2 nonymydTt

C Y3KOW NocKocTbio 3axuma. J160-180mMm: 8 nonyMydT € LUMPOKON NIIOCKOCTBIO 3aXnMma.

ROWELD P160-355/5-12B: cocTosilume u3 6 nonymydT C LUIMPOKOM 1 2 NonyMydT C y3KOn
NNOCKOCTbIO 3aXnuma
ROWELD P500-630/18-24B Plus: oo anametpa 450 mm cocTosiwme n3 6 nonymydr

C LUIMPOKON 1 2 NonymydT C y3KOW MIIOCKOCTbIO 3axuma, ¢ 550 mm — 8 nonymydt
C LUMPOKOW NMOCKOCTLIO 3aXumMa.

Mpy aTOM HeobXoaNMO y4YecTb, YTO NONYMYdThl C Y3KOW MIIOCKOCTbIO 3aXuma
BCTaBMNSAOTCH B 00@ BHELUHUX HMKHUX OCHOBHbIX 3&XXMMHbIX 3nemMeHTa. Tonbko Ans
coefuHeHus «Tpyba/koneHo TpyObl» OHM BCTaBMNSOTCH B NEBbLIN OCHOBHOW 3a>KMMHbIV
3NEMEHT CHU3Y U CBEPXY.

BrnoxuTtb 06e noanexaliue ceapke nrnacTukoBble TPyObl Unu chacoHHble AeTanu

B 32XMMHOE YCTPOMNCTBO (Mog TpyObl AnnHHee 2,5 HeobxoaMMO NOCTaBUTbL POSTMKOOMOPbI)
1 3aTsHYTb NaTyHHbIE rallku Ha BEPXHUX 3aXXMMHbIX MHCTPYMeHTax. HepoBHOCTY TpyObl
MOXHO BBIPOBHATE MyTEM 3aTSDKKM U OcrabneHns naTyHHbIX raek.

[ns Tpy6bl / TpyGbI - coeanHEHUst MalLnHy paboTaeT ¢ 4-x
OCHOBHbIX YentocTel (MonoxeHne cBapku A).

Mpu coeanHeHnsix «Tpyba/cnTUHI» (NonoxeHue cBapku B),
OCHOBHOW YemtocTun 4 6biTb yaaneHsbl. [Ans aToro BUHTHI (6)
CHUMaIOT B nepByto ovepedb 1 6onTbl (8) crnerka ocnabneHbi.
Tenepb 4 YentoCcTH BKIOYAs NOACTPYKTYPbl BbIYUTAKOTCS.
HakoHeu, Mognoxka (7) OTBUHTUTb U BUHTHI (6) 3ameHeHa.

Mpwn coepnHeHusix «Tpyba/Tpyba» B 06a NeBbIX 3aXUMHbIX
arnemMeHTa HeobXo4MMO BCTaBWUTL NOANOXKKM 40 CrbILLUMON
duKcauum (ycrioBue nocTaBku).

BHumaHume! Moanoxku Henb3si MOHTUPOBaTb
C AvaroHanbHbIM cMmelleHuem!

TpyObl yaepxuBaoTcs ABYMS 3aXMMHbIMU 3IEMEHTaMW.
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Tpy6bi/chacoHHble geTanu P160/5B:

= [lpu coeanHennsx «Tpyba/dpuTrHM B 06a LeHTpanbHbIX
3aXUMHBIX 31IeMeHTa HeO6X0AUMO BCTaBUTb Pacropku Ao
CrbILWMMOW chukcaumm.

BHumaHume! Moanoxkun Henb3s MOHTUPOBaTh

@ C AvaroHanbHeIm cMeleHuem!

= Tpyba BknagbiBaeTCs B TPU 3aXUMHbIX 3NIeMeHTa, @ hacoHHas AeTanb yaepXuBaeTcs
TONbKO OfHMM. [Py 3TOM CMeLLaeMbli 3aXUMHBINA ANEMEHT MOXHO NepemMecTuTb Ha
LUTaHre B COOTBETCTBUM C TpeboBaHNAMM K CBOGOAHOMY MPOCTPaAHCTBY MpU 3axatuv n
cBapke.

Tpy6Gbi/chacoHHble aeTanu P250-355/8-12B:

= [lpu coeanHenusix «Tpyba/cacoHHas aetanb» B oba
CPefHUX 3aXKMMHbIX aremMeHTa Heo6XoAMMO A0 CrbILLMMONA
hrKcaLmy BCTaBUTb NOASIOKKM U BbITArMBatoLLee
YCTPOWCTBO HarpeBaTenbHOro arieMeHTa NoaBeECUTb

B NEBbl€ 3a>XMHbI€ 3NTEMEHTbI.

BHumaHume! Moanoxkun Henb3s MOHTUPOBaTb

@ C AVaroHanbHeImM cMelyeHuem!

= Tpyba BknagbiBaeTCs B TPU 3aXUMHbIX 3NIeMEHTa, a hacoHHas AeTanb yaepXuBaeTcs
TOMNbKO 0gHUM. [Npy 3TOM CMeLLaeMblii 3aXKMMHbINA 3NIEMEHT MOXHO NepeMecTUTb Ha
LUTaHre B COOTBETCTBUM C TPeOOBaAHUAMM K CBOGOAHOMY MPOCTPAHCTBY NpU 3axaTun
1 cBapke.

Mpy 06paboTke hacoHHON AeTanu B onpeaerieHHOM NOMOXeHUN, Hanpumep,
rOPU3OHTaNbLHON Ayrv UNu NprYBapuBaeMoro TopLa, HeobXoANMO yaansTb BbITArVBaloLee
YCTPOWCTBO HarpeBaTenbHOro aneMeHTa.

Tpy6bi/chacoHHble aeTanu P500-630/18-24B Plus:

= [lpu coeamHeHun «Tpyba/cpacoHHas getanb» Heobxogumo
BCTaBWTb NOAMNOXKN B NEPEBEPHYTOM BMAE B CPEAHWN
32XXMMHbIN 3N1eMEHT A0 CrbIWMMOn oukcaumm.

BHumaHume! Moanoxku Henb3si MOHTUPOBaTb

°® C AnaroHasnbHbIM cMelleHnem!

> pr6a BKNagblBaeTCA B TPU 3aXXUMHbIX 3N1eMeHTa, a QDaCOHHaH netanb yaoepxmBaeTca
TONMbKO OOHUM. I'Ipvl 3TOM CMELLAEMbIN 32KUMHbBIA 31EMEHT MOXHO nepemMecTuTb Ha
LUTaHre B COOTBETCTBUU C TpeGOBaHVIFlMI/I K CBO60,ELHOMy NPOCTPaHCTBY NpU 3axxaTnun
1 CBapke.

= CsecTu 3aroTtoBku, 4TOObI NPOBEPUTL, MPOYHO NN OHW 3aKPENeHbl B 3aXMMHOM
VNHCTPYMEHTE.

BCTaBMnsATbL B Hee KOHe4YHOCTU. He No3BonATL NOCTOPOHHUM NULLAM BXOAUTL B
paGouyto 30HY.
= Takke HeobX0AMMO NPOBEPUTbL, AOCTUT NN HarpeBaTenbHbIN areMeHT paboyen
Temneparypbl.
BaxHo nomHuTb!!! YTo6bI 06ecneunTb paBHOMEpPHOE pacnpegeneHve Tenna no Bcemy
HarpeBaTenbHOMY 3fIEMEHTY, ero paspeLlaeTcs UCNoNnb3oBaTb He paHee Yem Yepes
® 10 MUWHYT Nnocre OCTWXeHNs 3aaHHoN Temnepatypsbl. [poBepuTb TemnepaTypy ¢
MOMOLLbIO U3MepUTenbHOro npubopa 1 Npu HeobxoaAMMOCTM OTperynupoBaTs!

= YCcTaHOBUTbL 3MeKTpuyeckoe pe3epHoro YCTPOMCTBO MeXay CBapvBaeMbIMU AeTansiMu.

P500-630/18-24B Plus: NMpoBepuTb HanpaBneHue BpaweHus! B 3aBoackmx
HacTpoWKax MalWHbI YCTaHOBIEHbI Ha BpalleHue BNpaBo.

f Co6niopaTh 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MalluHbl, He CTAHOBUTLCS Ha Hee U He
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= BknounTtb q)peaepru?l arperar. PeSLl,OBI:Ie ONCKU OOJDKHbI ABUraTbCA B HanpasieHnn
pesaHus, nHade hasoBpallatenb HeoOXoaAMMO NEPEKITHYUTL MPY NOMOLLM NOAXOASALLErO
VHCTPYMEHTAa.
OnacHocTb nony4eHus TpaBm! Bo Bpems paboTbl (hpe3epHOro ycTpomcrea
cobrnopgarb 6e3onacHoe paccTosiHMe A0 MalVHbI U HE BCTaBNATbL KOHEYHOCTU BO
BpaljaloLwmecs Hoxu. Ppesy paspeluaeTcs 3aAeMCTBOBATb TONLKO B OCHALLEHHOM
&COCTORHMM (B pabouyem nonoxeHun), a 3aTeM ee HEO6XOAUMO BIOXUTb B CeLnanbHO
npeAHa3Ha4YeHHbIN YCTAaHOBOYHbIN KOXYX. [pefoxpaHnTenbHbIN BbIKNOYaTenb Ha
ppesepHOM arperarte Bcerga [OJMKEH OCTaBaTbCsl PaboTOCNOCOGHBLIM, YTOObI
npeaoTBPaTUTL CrlyYalHbIN 3anycK arperata BHe MalVHbI.

= [lo KOHUa OTBUHTUTb KnanaH perynupoBK1 AaBAeHNs NPpoTMB YaCOBOMN CTPESKN.

= OrxaTtb pblvar ynpasneHusa Bneso U MearieHHo yBernn4inTb aBreHne dpesepoBaHnsa o
onTUMasibHOro 3Ha4eHus.

CrnuLwKoM BbICOKOE AaBrieHue hpesepoBaHnUA MOXET NPUBECTHU K NeperpeBy U
noBpexaeHuto npuBoaa dpesbl. B cnyyae neperpyskv unv B COCTOSIHUM MOKOS
Heo6X0AMMO NOAHATL MALUMHY U CHU3WUTL AaBrieHue (CM. NyHKT 3.5).

Mocne Toro kak n3 ppesepHoOro arperata HenpPepbIBHO HAYHET NOCTYNaTh CTPY>KKa TOMNLUMHON

okono 0,2 MM, OTXaTb pblyar ynpaerneHus BNpaBo, Noka AeTanu MalluHbl He ByayT

pasaBUHYTHI.

= BblkniounTb hpesepHbint arperar, NoAoXAaTb OCTAaHOBKM ANCKOBOTO ckpebka. BbiHyTb
dpesepHsbIi arperat 13 6a3oBoro CTaHka v BIOXUTb B YCTAHOBOYHbIN KOXYX.

CBECTM 3aroTOBKU, CTPaBUTb JaBMNEHWE, OTKPbIB Pa3rpy304HbIii KnanaH.

Y6eoutbcs, 4TO CcBapuBaeMble NOBEPXHOCTU ABMAKTCA NJIOCKUMUN, NapanienbHbIMU
1 coBnagatoT no ocam.

Ecnu 310 He Tak, HeobxoAMMO NOBTOPUTL NpoLecc ppesepoBaHnsi. OceBoe CMeLLeHre
MeXAy KOHLamu 3aroToBOK He JormkHo (cornacHo DVS) npesbiwatb 10 % OT TONWWMHbI
CTEHKW, @ 3a30p MexAay TOpLEBLIMU NOBEPXHOCTAMU He AOMmKeH O6biTb 6onblue 0,5 Mm.
Ecnu BHYTpb TpyObl Nonanu CTpy>ku, yaanuTe UX YUCTbIM MHCTPYMEHTOM (Hanpumep,

KUCTbIO).

BaxHo nomHuTb! K 06paboTaHHbIM hpe3oit, NOAroTOBNEHHLIM K CBApKe NOBEPXHOCTSM
3anpeLLaeTcst npukacaTbCsi pykamu, U Ha HUX He IOMKHO OblTb HUKaKUX 3arpsi3HEeHWA!

>
>

[ ]
3.2.3 [pouecc cBapku
f OnacHocTb 3auemneHus! NMpu cBeaeHUN 3aXKMMHbBIX UHCTPYMEHTOB U TPYO

HeoGxoAMMo cobniogaTb Ge3onacHoe paccTosiHMe 40 MallvHbI. 3anpelaeTcs
CTOSAITb BHYTPU MaLLUHbI!

= Bo BpeMsi NOBTOPHOMO CBEAEHMS! KOHLIOB 3aroTOBOK HEOOXOAMMO cunTaTh AaBreHne
nepeMeLLEeHNs 3aroToBKM (4aBreHne BblHY)XXOEHHOIO NOTOKa) Ha MaHOMETpe
rmapaenmMyeckoro arperara.
[laBneHnemM nepemMeLLeHNs 3aroTOBKM (AaBNEHWEM BbIHY>XAEHHOTO NMOTOKA) Ha3biBaOT
MWHUManbHoe JaBrneHne, HeobxoanMoe ANt NepemMeLLeHns 3aroToBKU (B 3aBUCUMOCTM
OT ANUHbI U Macchl) B OCEBOM HanpaerneHun. [JaHHoe 3HauyeHue Heobxoaumo onpeaenuTb
0O4eHb TOYHO. [py 3TOM HEOBXOAMMO HECKONbKO pa3 CBECTU M pa3BeCcTy YacTu MaLUMHbI
1 BbINOSHSATbL PETYNMPOBKY KranaH peryrnupoBky AaBNeHWsl 40 TEX Nop, Noka MaluvMHa
npakTU4YecKn He OCTaHOoBUTCS. [laHHOe NonyyYeHHoe AaBreHre BblHYXAEHHOro NoToka
Heobxoaumo nNpubaBuTb K AABMEHWIO KOMMEHCALUW, HAarpeBAHUS 1 CBAPKW.

= YCTaHOBUTb HarpeBaTenbHbI 3NeMEHT MeXay AeTansMy B 6a30BON MalUVHe U CreanTb,
4TOObI ONOPLI HarpeBaTerbHOW NNacTUHblI HAXOAUMIUCH B Na3ax BbITArMBaLLErO
YCTPOWCTBA.

= CBecTv MalUuHy, OTperynMpoBaTtb He0OXoaAMMOe AaBneHne KoMneHcauum ¢ JobaBneHnem
[aBreHnsl BbIHY>XOEHHOIo NMOTOKa U yAEepXuUBaTh €ro.

= Kak Tonbko Ha KoHLax 06eux Tpyb AOCTUrHyTa paBHOMepHasi BbicoTa oboaa no Bce

PycCKMH \ROTHENBERGER 43



OKPY>XHOCTH, CGpOCVITI: pasneHue, megrneHHo OTKPbIB paarpysqubuh KnanaH.
[aBneHne HeobxoamMmo HacTpOUTb Taknwm o6pa30M, 4yTO0bbLI 06ecneunTb paBHOMepHOe

npuneraHve KOHLOB 3aroTOBOK K HarpeBaTeslbHOMY 3neMeHTy noyuTu 6e3 gaBnexHus
(HarpeBaHue).

= 3arem cHoBa 3aKpbITb pasrpysqublﬂ knanaH. Mpun atom HeobxoaMMOo creaunTb 3a TeM,
4YTOObI KOHLIbl 3aroTOBOK He TEePAIIN KOHTakTa C HarpeesaTellbHbIM 3JIEMEHTOM.

= T[locne okoHYaHus BpeMeHU HarpeBaHua pa3BeCcTu 3arotoBku, U3BreYb HarpeBaTeanbu?l
3MIEMEHT M CBECTU KOHLLbl 3arOTOBOK. YBENUUUTL AaBMEHNE MO BO3MOXHOCTU JIMHENHO
A0 COOTBETCTBYHOLLEro gaBneHuns CBapkn U noaaepXxmBatb €ro Ha NpoTaXeHnn Bcero
BpeMeHU OCTbIBaHUA.

= PerynsapHo npoBepsTb AaBneHne 1 npu HeobxoanMocTn ncnpasuTtb ero. [MNpu perynspHon
noTtepe AaeneHns HeobxoAMMO NPOBEPUTL MMAPABINYECKYIO CUCTEMY.

BHumaHue: B TeueHue nepBbix 20 — 100 cekyHA Heo6xoaMMO yaepXuBaTh pblyar
ynpaBreHUsi oTXKaTbIM M TONbKO 3aTeM OTMYCTUTL ero (B cpeAHee NonoxeHue).
BepHyTb HarpeBaTenbHbIN 3NeMeHT 06paTHO B YCTAHOBOUHbIN KOXYX.

Mo ucreueHunmn BpeMeHU OCTbIBaHUA NOJTHOCTbIO CTPaBUTL AaBlieHNe, OTKPbIB
pasrpysoHHbm KrnanaH, 3atemM pas)aTb U BblHYTb 3aroTOBKWU.

!
®
>
>

= [lo ucreyeHun BpeMeHUN OCTbIBaHUSA MONHOCTbIO CTPaBUTb AaBlieHne, OTKPbIB
pasrpysoHHbm KnanaH, 3atemM pas)aTb U BblHYTb 3aroTOBKN.

Bce napameTpbl CBapKu coAepaTcsi B NMPUIOXKEHHbBIX Tabnmuax cBapku.

3.2.4 BbiBoA 13 3KcnnyaTauun
= BbIKMIOYNTb HarpeBaTenbHbIN ANIEMEHT.
[aTb HarpeBaTeNIbHOMY 3fIeMEHTY OCTbITb UIM YNOXUTbL €ro Ha XpaHeHue Tak,
4YTOObI cCoOnpuKacaroLmnecs ¢ HUM MaTepuanbl He MOrnu 3aropeTbca!
= BblIHYTb LITekep hpesepHOro arperata, HarpeBaTeNlbHOro dneMeHTa 1 rmapaenuyeckoro
arperata u3 po3eTok 1 cmoTaTh kabernb.

M'mppaBnuyeckun arperaTt nepemMellatb U CTaBUTb Ha 3€MJTHO TONbKO
rOpu3oHTanbLHO, MPU NepeKoce Macrio BbIXOAUT U3 BEHTUNSALMOHHbBIX 3arnyLek
CO CTepXXHeBbIM yKa3aTenem!

= OTcoeauHUTb U CMOTaTb MMAPaBIMYECKUE LUMAHTU.
' BHumaHue! Bepeub mydTbl OoT rpsasu!
[}

3.3 O6wme TpeboBaHUA

Tak kak aTMocdepHbIe YCIOBUS 1 BNUSIHUE OKPY>KaloLLen cpefibl OKasbiBaloT peLuatoLLee
BO3AEVCTBME Ha CBapKy, HE06X0AMMO CTPOro cobnogaTe COOTBETCTBYOLLME NPeanucaHns
1, 11 n 15 yacten Qupektnebl DVS 2207. 3a npegenamu lepmaHum gencTByoT
COOTBETCTBYIOLLME HALMOHaMbHbIE AUPEKTUBDI.

(3a cBapoyHbIMU paboTamm HeO6XoAMMO OCYLLECTBSTb HENPEPBIBHBIN W TLLATENbHbIN
KOHTpoOrb!)

3.4 BaxHble ykasaHus n

napameTpamM CBapKu

HeobxoavMble napameTpbl CBapKu, Takve kak TemMneparypa, AaBrneHne u Bpems,
cogepxatca B 1, 11 n 15 vactax Aupektusbl DVS 2207. 3a npegenamu MepmaHnm gencTeyoT
COOTBETCTBYIOLLME HALMOHAMbHbIE AUPEKTUBLI.
Ccbuka: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Oioccenbgopd

A/s 10 19 65, 40010 Otoccenbaopd, Ten: +49 (0) 211/1591 -0

3n. noyta: media@dvs-hg.de [omalHsis cTpaHuua: www.dvs-media.info
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B otaenbHbIx cnyyasx Heobxoammo CTporo cobnoaaTb cneynduyeckne Ans KOHKPETHbIX
MaTtepuanoB napameTpbl 06paboTku, onpeaeneHHsie nponssoanTenemM Tpyo6.

YKa3aHHble B MPUINOXeHHbIX Tabnuuax napameTpbl CBApKX SBMNSAOTCH OPUEHTUPOBOYHBIMM
3Ha4yeHusaMM, 3a kotopble prpma ROTHENBERGER He HeceT HuKakon OTBETCTBEHHOCTH!
YKka3aHHble B Tabnumuax cBapkv 3Ha4eHust AN faBneHnst KOMNEeHcaUmUn U CTbIKOBKM
paccuyuTaHbl No cregyowen popmyne:

LaeneHue ceapku P [6ap] = C8apUaEMas 1066PXHOCMb A [mm?] x koappuuueHm ceapku SF [H/mm?]

nnowads yunuHopa Az [em?] x 10

KoadpcbuumeHnT ceapku (KC): M3 = 0,15 H/mm2, MM = 0,10 H/mm2, NBA® = 0,10 H/Mm?2

(
(
(
(
(
(

O6was nnowaab uunmHapos ROWELD P 160/5 B cocTasnsieT 3, 53 cm?)

O6was nnowaab uunmHapos ROWELD P 200 B coctaenseT 3, 53 cm?)

O6was nnowaab uunmHapos ROWELD P 250/8 B cocTaBnsieT 6, 26 cm?)

O6was nnowaab uunmHapos ROWELD P 355/12 B coctaBnsieT 6, 26 cm?)

O6was nnowaab uunmHapos ROWELD P 500/18 B + P 630/24 B coctaBnsieT 14, 13 cm?)
O6was nnowanb uunmHapos ROWELD P 630/24 B Plus cocTaBnsiet 22, 38 cm?)

4 YxoA u TexHuyeckoe obcnyxuBaHue

[ns nogaepkaHusi paboTocnocoOHOCTM MaLLMHBLI HeobxoanMo cobntogath crneayoLmne
MYHKTbI:

HanpasnstoLue LwtaHrn SOMmKHbI 6bITb YncTbiMK. Ecnn Ha NOBEPXHOCTN HanpaBnALWNX
LUTaHr 3aMe4eHbl NnoBpeXxaeHua, WTaHru HeobX0AMMO 3aMEHUTDb, B NPOTUBHOM Cly4ae
BO3MOXHa NoTeps AaBlieHnA.

®p636‘prll7l arperar, HarpeBaTeanbu?l ANEeMEHT U FI/I,D.paBI'IVNeCKI/IIZ arperar paspellaeTca
JKCMyaTupoBaTb TOJIbKO C Hanps>XeHnem, ykasaHHbIM Ha TUNOBOW Tabnuuke.

[ns coxpaHeHus 6e3ynpek|Hocw| pe3ynbraTtoB CBAPKN BaXXHO, 4TOObI HarpeBsaTenbHbI
3nemMeHT 6bin unctbiM. Ecniv Ha NOBEPXHOCTWN HarpeBaTesibHOro afieMeHTa
KOHCTaTupoBaHbl NoOBpeXxaeHua, HeobxoaMmMo 0BbHOBUTL NOKpbITUE 3nemMeHTa unun
3aMeHuTb anemeHT. OcTaTku MaTtepuarsna Ha HarpeBaTesfibHOM 3epKarne CHMXarT ero
aHTUaAresnoHHyto CnocoBHOCTb, No3TOMY UX Heobxoaumo yAanAaTb (Tonbko ¢ XonogHoro
HarpeBaTesibHOro anemeHTal) He ocTaBnsioLLEN BOpC 6ymar0|71 N CNMpTOM.

YpoBeHb Macna B ruapaBnunyeckom arperate Heobxoaumo NpoBepsTb Nepes KaxabiM
BBOZAOM B 3KCMyaTauuio (ypoBeHb Macna JOMMKEH HAaXOAUTbCA MEXAY MUHUMAarbHON 1
MakcumarnbHon otMeTkamu). MNpu HeobxognMocTn AonNuUTb ruapasnuyeckoe macno (HLP —
46, Ne apt.: 53649).

3ameHsaTb rugpasnuyeckoe macno (HLP — 46, apt. Ne.: 53649) kaxable 6 mecsiLes.

Bo usbexxaHne yHKUMOHaNbHBIA HEMCMPABHOCTEW MMAPaBANYECKOro arperara
HeobX04MMO perynspHoO NpoBePSAThb ero repMeTUYHOCTb, MIOTHOCTL 3aTSXKN Pe3bboBbIX
CoeVHEeHUI, a TaKkke COCTOsIHME aneKTpokabens.

HeobxoanMo 3awmuTnTh OT NonagaHns 3arpssHeHuin bbiIcTpopasbeMHyo MydTy

Ha rmapaBnyM4yeckoM arperaTe v Ha LUNaHroBom nakete. Ecnu Ha H1x oBHapy»eHb!
3arps3HeHus], To nepes NOAKMIoYEHNEeM UX HE0BXOANMO OUUCTUT.

®pesepHblil arperat ocHalleH AByMst 0600400CTpbIMU HOXXaMu. Ecnin cHkaeTcs
NPOU3BOAMUTENBHOCTb PE3KU, HOX MOXHO MOBEPHYTb UMW 3aMEHWUTH HOBbIM.

Bcerga HeobxoanMo cneauTb 3a TeM, YTOObI KOHLbI 06pabaTtbiBaembix Tpy6 unm
3aroToBOK, B OCOOEHHOCTU TOpLIEBbIE MOBEPXHOCTY, ObINIM YNCTLIMM, TaK Kak B MPOTUBHOM
Cryyae CHIDKaeTCs pecypec HOXeN.

ANS NPOBEPKN NPOU3BOAUTENIO UMM B aBTOPU3OBaHHYIO NPOU3BOAUTENEM

f CornacHo DVS 2208 exxerogHo cBapo4Hy MalMHYy Heob6xoaMmo nepepaBaTth

CepBUCHYI0 MacTepcKyto. [Insi MalluMH, KOTopbIe 3KCMIyaTUPYHOTCS C Harpy3Kon
Bbllle cpefHero, UHTepBarn NPoBepok HEO6X0AUMO COKPaTUT.

PycCKMH \ROTHENBERGER %5



4.1 Yxop 3a MalWMHON U UHCTPYMEHTaMu

(Cobniopathb Nn. 4 npeAnMcaHnin No TeEXHUYECKOMY obGcnyXuBaHuio!)

OCprIe N YUCTbl€ MHCTPYMEHTbI AaroT 6onee BbicokMe pesynbraTbl 06pa6OTKVI N ABNAKTCA
6onee HageXHbIMU.

HeobxognMo HemMeaneHHo 3aMeHsITb Tynble, NOJIOMaHHbIE UMK NOTEPAHHbIE AeTarlu.
YbeaunTbcs, 4TO NPVHAaANEXHOCTU NPOYHO COeAMHEHBI C MALUMHOWN.

Bo Bpems paboT no TexHUYeckoMy 06CnyXMBaHWIO pa3peLLaeTcst UCNosb3oBaTh TOMbKO
opurMHarbHble 3anacHble AeTanu. PEMOHT pa3peluaeTcsi BbINOMHSATb TOSbKO NepcoHarny ¢
COOTBETCTBYOLLIEN NpodeccroHanbHON KBanudukaumen.

Ecnn mawwmHa He ncnonb3yeTcs, unm Bo BpeMsi MpoBeAeHns paboT no yxogy 3a MalLnHOW
VNV ee TEXHUYECKOMY 06CMyXXMBaHUIO, @ TaKke nepen 3aMeHoW NpuHaaneXxHocTen
HeobxoAMMO OTKIYaTh MALLMHY OT CETU SNEKTPONMUTaHUS.

I'Iepe,q NOBTOPHbLIM MOAKITKOYEHUEM K CETU 3NEKTpOonUTaHnA HeO6XO,EWIMO y6e,D,I/ITbCF|, 4yTO
MallnHa U MHCTPYMEHT-NMPUHAANEXHOCTb BbIKIHOYEHbI.

Ecnn ncnonb3yeTca y,D,J'IMHIATeJ'IbeIﬁ kabenb, Heobxoanmo npoBepuTb ero 6e3onacHocTb
n paGOTOCI’IOCOGHOCTb. PaapeLuaeTcn MCMonb30BaTh TOMbKO Kabernb, ,D,OI'IyU.l,eHHbIVI ana
MCMNOMb30BaHWS BHE NOMELLEHWNA.

MHCprMeHTbI M MallnHbl HE cregyeT NCNonb3oBaTh, €CNU Ha Kopryce Uinn pyKkoAaTkax, B
0CcoBEeHHOCTUN NNAacTUKOBbIX, ECTb TpeLUmHbl unu cnegpl Aecopmavimu.

rpﬂSb W Bnara, nonagawwne B Takne TpeLlnHbl, NpoBOAAT SJ'IeKTpW‘IeCKVIVI Tok. B pesynbrate
MO’KHO NONy4YnUTb yaap 3eKTpUu4eCckMM TOKOM, eCli Ha UHCTPYMEHTE Unn MmalunHe
noBpexaeHa nonauus.

MpumeyaHme: KpOMe TOTO, Mbl CCbINTAEMCS Ha MHCTPYKLMM MO NPEAOTBPALLEHNIO HECYACTHBIX
crnyyaes.

5 lMpuHagnexHocTu

HeobxognMble NpuHaanexHocTn n hopmy 3akasa cM. Ha cTpanuue 147.

YacTu npubopa ABnaTCA BTOPUYHBIM CbipbEM U MOTYT ObITb OTNpaBneHb! Ha
NOBTOPHYO NepepaboTky. [ins atoro B Ballem pacnopsikeHnn UMeroTcs onyLeHHble 1
cepTndULMPOBaHHbIE YTUNN3ALMOHHbIE NPEANPUATUS. [NA SKONOrMYHON yTunmMsauum
yacTew, koTopble He MoryT BbITb nepepaboTaHbl (HanpyUMep, ANEeKTPOHHbIE YacTy)
NPOKOHCYNBLTUPYNTECH, NOXanyncTa, B Bawem KOMNeTeHTHOM BEAOMCTBE MO yTunm3aumum
OTXOA0B.

Tonbko ans crpax EC:

He BbIGpacbiBaliTe anekTPOUHCTPYMEHTbI B GbiToBO Mycop! CornacHo EBponevickoi
Oupextue 2012/19/EG 06 ncnonb3oBaHWMM CTapbixX 311EKTPONPUBOPOB U 311EKTPOHHOTO
obopyaoBaHusA 1 ee peanusalun B HaUVOHaNbHOM NpaBe CTaBLUMe HeMNpUrogHbIMU K
MCMOMNb30BaHMIO ANEKTPOMHCTPYMEHTbI HaanexuT cobupaTe oTAenbLHO 1 noaBepraTb
3KOMOrMYHOMY MOBTOPHOMY VCMOMb30BaHUIO.
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OPTIONAL

53057 DA 710mm 1000kg

70272 SW 13x17 55488 ROWELD P160B www.rothenberger.com

70274 SW 19x22 55486 ROWELD P250B

70276 SW 24x27

55299 ROWELD P160B 53510 ROWELD P500B

55166 ROWELD P250B 53323 ROWELD P630B
55236 ROWELD P500B
53321 ROWELD P630B/Plus

Zubehor und Ersatzteile / Accessories and spare parts

Bestellen Sie Ihre Zubehdr- und Ersatzteile bei lhrem Fachhandler / Order your accessories and spare parts
from your specialist retailer

oder bei unserer Hotline Service After Sales / or from our Service After Sales hotline

Tel. : +49 6195/ 800-8200
Fax: +49 6195/ 800-7491
email:  service@rothenberger.com

www.rothenberger.com
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den angegebenen Normen und
Richtlinien Ubereinstimmt.

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We declare on our sole accountability that this
product conforms to the standards and guidelines
stated.

DECLARATION EU DE CONFORMITE

Nous déclarons sous notre propre responsabilité
que ce produit est conforme aux normes et
directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD EU

Declaramos, bajo nuestra responsabilidad
exclusiva, que este producto cumple con las
normas y directivas mencionadas.

DICHARAZIONE DI CONFORMITA EU

Dichiariamo su nostra unica responsabilita, che
questo prodotto & conforme alle norme ed alle
direttive indicate.

EU-KONFORMITEITSVERKLARING

Wij verklaren in eigen verantwoordelijkheid dat
dit product overeenstemt met de van toepassing
zijnde normen en richtlijnen.

DECLARACAO DE CONFORMIDADE EU

Declaramos, sob responsabilidade exclusiva, que o
presente produto esta conforme com as Normas e
Directivas indicadas.

EU-KONFORMITETSERKLARING

Vi erklaerer som eneansvarlig, at dette produkt
er i overensstemmelse med anfgrte standarder,
retningslinjer og direktiver.

DEKLARACJA ZGODNOUCI EU

Ouwiadczamy z peuna odpowiedzialnoucia, ye
produkt ten odpowiada wymaganiom astaepujacych
norm i dokumentéw normatywnych.

EU-FORSAKRAN

Vi forsdkrar pa eget ansvar att denna produkt
uppfyller de angivna normerna och riktlinjerna.

EU-PROHLASENIi O SHODI

Se v3i zodpovidnosti prohlasujeme, Ze tento vyrobek
odpovida nésledujicim normam a normativnim
dokumentum.

EU-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felel6sségiink tudataban kijelentjuk, hogy jelen
termék megfelel a kovetkezd szabvanyoknak vagy
szabvanyossagi dokumentumoknak.

OEKNAPALIMA O COOTBETCTBUU
CTAHOAPTAM EU. Mbl 3asBnsieM 4YTo 3TOT
NPOAYKT COOTBETCTBYET CreayoLLMM CTaHdapTaM.

EN 61029-1, EN 60335-2-45, EN 55014-1,

C 2014/30/EU, 2006/42/EG, 2011/65/EU,

EN 55014-2, EN 61000-3-2, 610000-3-3,

EN ISO 4413

“l: .

Technical Director

Technical file at:

L] J

Dr. Friedrich Wenzel-Lux

Kelkheim, 05.08.2016

ROTHENBERGER Plastic Technologies GmbH

LilienthalstraBe 71 - 87

D-37235 Hessisch Lichtenau
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia

Austria

Belgium

Brazil

Bulgaria

China

Czech

Republic

Denmark

France

Germany

Greece

Hungary

India

ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.

Unit 6 ® 13 Hoyle Avenue e Castle Hill ¢ N.S.W. 2154
Tel. +612/9899 75 77  Fax + 61 2/98 99 76 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.

GewerbeparkstraBe 9 e A-5081 Anif

Tel. + 4362 46/7 20 91-45 ® Fax + 43 62 46 /7 20 91-15
office@rothenberger.at ® www.rothenberger.at

ROTHENBERGER Benelux bvba
Antwerpsesteenweg 59 ¢ B-2630 Aartselaar

Tel. +323/877 2277 Fax+323/87703 94
info@rothenberger.be ® www.rothenberger.be

ROTHENBERGER do Brasil LTDA

Av. Fagundes de Oliveira, 538 - Galpdo A4

09950-300 - Diadema / SP - Brazil

Tel. + 55 11/ 40 44- 4748 o Fax + 55 11 /40 44- 5051
spacente@rothenberger.com.br ® www.rothenberger.com.br

ROTHENBERGER Bulgaria GmbH

Boul. Sitnjakovo 79 e BG-1111 Sofia

Tel. +359/2946 1459  Fax+359/2 946 12 05
info@rothenberger.bg ® www.rothenberger.bg

ROTHENBERGER Pipe Tool (Shanghai) Co., Ltd.

D-4, No.195 Qianpu Road,East New Area of Songjiang
Industrial Zone, Shanghai 201611, China

Tel. + 86 21/67 6020 61 * + 86 21 /67 60 20 67
Fax + 86 21/ 67 60 20 63  office@rothenberger.cn

ROTHENBERGER CZ

Prumyslova 1306/7 ® 102 00 Praha 10

Tel. +420 271 730 183 o Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz ® www.rothenberger.cz

ROTHENBERGER Scandinavia A/S

Smedevaenget 8 ¢ DK-9560 Hadsund

Tel. + 4598/ 15 75 66 ® Fax + 45 98 /15 68 23
roscan@rothenberger.dk

ROTHENBERGER France S.A.

24, rue des Drapiers, BP 45033 » F-57071 Metz Cedex 3
Tel. +333/87 749292 » Fax + 33 3/87 749403
info-fr@rothenberger.com ® www.rothenberger.fr

ROTHENBERGER Deutschland GmbH

IndustriestraBe 7 e D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95/800 81 00 ® Fax + 49 61 95 / 800 37 39
verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

ROTHENBERGER Plastic Technologies GmbH
LilienthalstraBe 71- 87  D-37235 Hessisch-Lichtenau
Tel. + 49 56 02 /93 94-0  Fax + 49 56 02 /93 94 36

ROTHENBERGER Hellas S.A.

Agias Kyriakis 45 ® 17564 Paleo Faliro ® Greece
Tel. + 30 210 94 02 049 » +30 210 94 07 302/ 3
Fax + 30 210/ 94 07 322

ro-he@otenet.gr ¢ www.rothenberger.com

ROTHENBERGER Hungary Kft.

Gubacsi Gt 26 e H-1097 Budapest

Tel. +36 1/3 47-5040 * Fax + 36 1/3 47 - 50 59
info@rothenberger.hu e www.rothenberger.hu

ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.

Plot No 17, Sector - 37, Pace city-l
Gurgaon, Haryana - 122 001, India

Tel. 91124- 4618900 ® Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

Italy

Netherlands

Poland

Russia

South Africa

Spain

Sweden

Switzerland

Turkey

UAE

UK

USA

ROTHENBERGER |Italiana s.r.l.

Via G. Reiss Romoli 17-19 e |-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02 /33 50 601  Fax + 39 02 /33 50 0151
info@rothenberger.it « www.rothenberger.it

ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45  NL-5120 AA Rijen

Tel. +31161/293579 ¢ Fax +31161/29 3908
info@rothenberger.nl ® www.rothenberger.nl

ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

UL. Annopol 4A e Budynek C ® PL-03-236 Warszawa
Tel. + 4822/2 1359 00 @ Fax + 4822 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl ® www.rothenberger.pl

ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. + 7 495/ 792 59 44 o Fax + 7 495/ 792 59 46
info@rothenberger.rz « www.rothenberger.ru

ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 e Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), South Africa

Tel. +27 11/372 96 31  Fax + 27 11/3 72 96 32
info@rothenberger.co.za ® www.rothenberger.co.za

ROTHENBERGER S.A.

Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 e E-48220 Abadiano (Vizcaya)
(P.O. Box) 117 E-48200 Durango (Vizcaya;

Tel. + 3494 /6 21 01 00-Fax+3494/621 0131
export@rothenberger.es ® www.rothenberger.es

ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvérnsgatan 22 e S- 171 54 Solna, Sverige

Tel. + 46 8 /54 60 23 00 ® Fax + 46 8/54 60 23 01
roswe@rothenberger.se ® www.rothenberger.se

ROTHENBERGER (Schweiz) AG

Herostr. 9 « CH-8048 Ziirich

Tel. + 41 /44 435 30 30 » Fax + 41 /44 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

ROTHENBERGER TURKIYE

ROTHENBERGER Center, Barbaros Bulvari No:9
TR-34775 Serifali / Umraniye-lstanbul

Tel. + 90 /216 449 24 85 ¢ Fax + 90/ 216 449 24 87
rothenberger@rothenberger.com.tr
www.rothenberger.com.tr

ROTHENBERGER Middle East FZCO

PO Box 261190 e Jebel Ali Free Zone

Dubai, United Arab Emirates

Tel. + 971/ 48 83 97 77 o Fax + 971/ 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING & SERVICES LLC
PO Box 91208 e Mussafah Industrial Area

Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/25 50 01 54  + 971 /25 50 01 53
uaesales@rothenberger.ae

ROTHENBERGER UK Limited

2, Kingsthorne Park, Henson Way,

Ketterlng o GB-Northants NN16 8PX

Tel. + 44 15 36 /31 03 00 ® Fax + 44 15 36/ 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

ROTHENBERGER USA LLC

7130 Clinton Road ® Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/80 05 45 76 98 » Fax + 1/ 81 56 33 08 79
pipetools@rothenberger-usa.com
www.rothenberger-usa.com

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
IndustriestraBe 7

D- 65779 Kelkheim / Germany
Telefon + 49 (0) 61 95/ 800 -0

Fax + 49 (0) 6195 / 800 - 3500
info@rothenberger.com

www.rothenberger.com
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