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Intro

CE-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den angegebenen Normen
und Richtlinien Gbereinstimmt.

EC-DECLARATION OF CONFORMITY

We declare on our sole accountability that this
product conforms to the standards and guideli-
nes stated.

DECLARATION CE DE CONFORMITE

Nous déclarons sous notre propre responsabilité
que ce produit est conforme aux normes et
directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Declaramos, bajo nuestra responsabilidad
exclusiva, que este producto cumple con las
normas y directivas mencionadas.

DICHARAZIONE DI CONFORMITA CE

Dichiariamo su nostra unica responsabilita, che
questo prodotto € conforme alle norme ed alle
direttive indicate.

EC-KONFORMITEITSVERKLARING

Wij verklaren in eigen verantwoordelijkheid dat
dit product overeenstemt met de van toepassing
zijnde normen en richtlijnen.

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

Declaramos, sob responsabilidade exclusiva,
que o presente produto esta conforme com as
Normas e Directivas indicadas.

c € 2004/108/EG, 2006/42/EG, 2011/65/EU,

EN 61029-1, EN 60335-2-45, EN 55014-1,

CE-KONFORMITETSERKLARING

Vi erkleerer som eneansvarlig, at dette produkt
er i overensstemmelse med anfgrte standarder,
retningslinjer og direktiver.

DEKLARACJA ZGODNOUCI CE

Ouwiadczamy z peuna odpowiedzialnoucia,
ye produkt ten odpowiada wymaganiom
astaepujacych norm i dokumentéw normatywnych.

CE-PROHLASENI O SHODI

Se vs§i zodpovidnosti prohlasujeme, Ze tento
vyrobek odpovida nasledujicim normam a
normativnim dokumentum.

CE-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felel6sségiink tudataban kijelentjik, hogy
jelen termék megfelel a kdvetkezé szabvanyoknak
vagy szabvanyossagi dokumentumoknak.

OEKNAPALIUA O COOTBETCTBUU
CTAHOAPTAM EC.

Mbl 3asiBNsieM YTO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
criegytowmmM cTaHgapTam

EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

%/%7
ppa. Arnd Greding Kelkheim, 29.07.2013

Head of R&D

Technical file at:
ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH

Spessartstrale 2-4, D-65779 Kelkheim/Germany
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Bedienungsanleitung bitte lesen und aufbewahren! Nicht wegwerfen!

Bei Schaden durch Bedienungsfehler erlischt die Garantie! Technische Anderungen vorbehalten!

ENGLISH page 10

Please read and retain these directions for use. Do not throw them away! The warranty does not cover

damage caused by incorrect use of the equipment! Subject to technical modifications!

FRANCAIS page 17
Lire attentivement le mode d’emploi et le ranger a un endroit sir! Ne pas le jeter ! La garantie est
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ESPANOL pagina 25
iPor favor, lea y conserve el manual de instrucciones! jNo lo tire! jEn caso de dafios por errores de

manejo, la garantia queda sin validez! Modificaciones técnicas reservadas!

ITALIANO pagina 33
Per favore leggere e conservare le istruzioni per |'uso! Non gettarle via! In caso di danni dovuti ad errori

nell’'uso, la garanzia si estingue! Ci si riservano modifiche tecniche!

NEDERLANDS bladzijde 41

Lees de handleiding zorgvuldig door en bewaar haar goed! Niet weggooien! Bij schade door

bedieningsfouten komt de garantieverlening te vervallen! Technische wijzigingen voorbehouden!

PORTUGUES pagina 48

Queiram ler e guardar o manual de instrugdes! Nao deitar fora! Em caso de avarias por utilizagao

incorrecta, extingue-se a garantia! Reservado o direito de alteragdes técnicas!

DANSK side 56
Lees betjeningsvejledningen, og gem den til senere brug! Smid den ikke ud! Skader, som matte opstd som

folge af betjeningsfejl, medfgrer, at garantien mister sin gyldighed! Ret til tekniske aendringer forbeholdes!

POLSKI strony 63

Instrukcjé obslugi prosze przeczytac i przechowac! Nie wyrzucac!

Przy uszkodzeniach wynikajacych z blédéw obslugi wygasa gwarancja! Zmiany techniczne zastrzezone!

CESKY stranky 71
Navod k obsluze si prosim prectéte a uschovejte jej! Nevyhazujte jej!

V pripade poskozeni zpusobeném chybnou obsluhou zanika zaruka! Technické zmény jsou vyhrazeny!

MAGYAR oldaltél 78

Keérjuk, olvassa el és &rizze meg a kezelési utasitast! Ne dobja el!

A helytelen kezelésb6l szarmazo karosodasok esetén megszinik a jotallas! Miszaki valtoztatasok fenntartva!

PYCCKUU CrtpaHuua 85
MpoYTUTE MHCTPYKLUMIO MO 3KCNyaTaLmmn U CoOXpaHsiiTe eé ANns fanbHenwero ncnonb3oBaxus! B criyyae nonomku
WHCTpYMeHTa n3-3a HeCOGJ‘IIOLleHVIH WHCTPYKUWUU KINWEHT TepseT npaBo Ha Oﬁcny)KVIBaHVIe no I'apaHTMVI! Bo3MOXHbI
TeXHUYeckne nameHeHus!
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Kennzeichnungen in diesem Dokument:

Achtung!

/_\ Gefahr!
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.
! Dieses Zeichen warnt vor Sach- oder Umweltschéden.
2>

Aufforderung zu Handlungen

1 Hinweise zur Sicherheit
1.1 BestimmungsgemaRBe Verwendung

Die ROWELD P 250 A ist nur fiir das Herstellen von HS-SchweiBverbindungen von PE, PVDF
und PP-Rohren mit Auendurchmessern von 40 bis 250mm zu verwenden.

1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

é ACHTUNG! Beim Gebrauch von Elektrowerkzeugen sind zum Schutz gegen elektri-
schen Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsétzliche Sicherheits-
maflnahmen zu beachten.
Lesen Sie alle diese Hinweise, bevor Sie dieses Elektrowerkzeug benutzen, und bewah-
ren Sie die Sicherheitshinweise gut auf.

Wartung und Instandhaltung:

1 RegelmaRige Reinigung, Wartung und Schmierung. Vor jeglicher Einstellung, Instand-
haltung oder Instandsetzung Netzstecker ziehen.

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

Sicheres Arbeiten:

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

2 Berucksichtigen Sie Umgebungseinflisse. Setzen Sie Elektrowerkzeuge nicht dem Re-
gen aus. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen
Sie fur gute Beleuchtung des Arbeitsbereichs. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht, wo
Brand- oder Explosionsgefahr besteht.

3 Schutzen Sie sich vor elektrischem Schlag. Vermeiden Sie Kérperberiihrung mit geerde-
ten Teilen (z.B. Rohren, Radiatoren, Elektroherden, Kiihlgeraten).

4 Halten Sie andere Personen fern. Lassen Sie andere Personen, insbesondere Kinder,
nicht an das Elektrowerkzeug oder das Kabel beriihren. Halten Sie sie von dem Arbeitsbe-
reich fern.

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

6 Uberlasten Sie ihr Elektrowerkzeug nicht. Sie arbeiten besser und sicherer im angege-
benen Leistungsbereich.

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

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

9 Benutzen Sie Schutzausristung. Tragen Sie eine Schutzbrille. Verwenden Sie bei staub-
erzeugenden Arbeiten eine Atemmaske.
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SchlieRen Sie die Staubabsaug-Einrichtung an. Falls Anschlisse zur Staubabsaugung
und Auffangeinrichtung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese angeschlossen
und richtig benutzt werden.

Verwenden Sie das Kabel nicht fir 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.

Sichern Sie das Werkstlick. Beniitzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock,
um das Werkstiick festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit lhrer Hand.

Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung. Sorgen Sie fir sicheren Stand und halten Sie
jederzeit das Gleichgewicht.

Pflegen Sie Ihre Werkzeuge mit Sorgfalt. Halten Sie die Schneidwerkzeuge scharf und
sauber, um besser und sicherer arbeiten zu kdnnen. Befolgen Sie die Hinweise zur Schmie-
rung und zum Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelmafig die Anschlussleitung des
Elektrowerkzeugs und lassen Sie diese bei Beschadigung von einem anerkannten Fach-
mann erneuern. Kontrollieren Sie die Verlangerungsleitungen regelméaRig und ersetzen Sie
diese, wenn sie beschadigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken, sauber und frei von Fett und
Ol.

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

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

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

Benutzen Sie Verlangerungskabel fir den AulRenbereich. Verwenden Sie im Freien nur
dafiir zugelassene und entsprechend gekennzeichnete Verlangerungskabel.

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

Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug auf eventuelle Beschadigungen. Vor weiterem
Gebrauch des Elektrowerkzeugs missen Schutzvorrichtungen oder leicht beschadigte Teile
sorgfaltig auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemaéfe Funktion untersucht werden.
Uberpriifen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen oder
ob Teile beschédigt sind. Samtliche Teile miissen richtig montiert sein und alle Bedingungen
erfullen, um den einwandfreien Betrieb des Elektrowerkzeugs zu gewahrleisten.
Beschéadigte Schutzvorrichtungen und Teile missen bestimmungsgemar durch eine aner-
kannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden, soweit nichts anderes in der
Gebrauchsanweisung angegeben ist. Beschadigte Schalter miissen bei einer Kundenwerk-
statt ersetzt werden.

Benutzen Sie keine Elektrowerkzeuge, bei denen sich der Schalter nicht ein- und ausschal-
ten lasst.

Achtung. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zubehors kann Verlet-
zungsgefahr fur Sie bedeuten.

Lassen Sie ihr Elektrowerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren. Dieses Elekt-
rowerkzeug entspricht den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen dirfen nur
von einer Elektrofachkraft ausgefiihrt werden, indem Original Ersatzteile verwendet werden;
andernfalls kdnnen Unfélle fir den Benutzer entstehen.

DEUTSCH



2 Technische Daten, siehe Heft ,,technische Daten*

3 Funktion des Gerites
3.1 Beschreibung

Die

ROWELD P 250 A ist eine kompakte, leichte und transportable Heizelement-

StumpfschweiRmaschine fir den mobilen Einsatz auf Baustellen und in der Werkstatt. Mit dieser
Maschine kdnnen Hausinstallationen, Kaminsanierungen und Dachentwasserungssysteme aus

PE,

PP und PVDF-Rohren mit AuRendurchmessern von 40 bis 250 mm sicher hergestellt wer-

den.
Die Maschine besteht im Wesentlichen aus:

Maschinenbett mit festem und beweglichem Tisch, elektrischer Fraseinrichtung, elektronisch re-
gelbarem Heizelement, Grundspannbackensatz @ 160 mm und @ 250 mm, Rohrauflagen, Ar-
beits- und Transportkiste, Reduktionsspanneinsatzen.

3.2

Bedienungsanleitung

Die Schweilimaschine darf nur von hierzu berechtigten und angemessen qualifi-
zierten Fachkraften gemaf DVS 2212 Teil 1 bedient werden!

Die Maschine darf nur von ausgebildeten und autorisierten Bedienern benutzt
werden!

3.2.1 Inbetriecbnahme

ﬁ Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung und die Hinweise zur Sicherheit vor der

Inbetriebnahme der StumpfschweiBmaschine aufmerksam durch!

ﬁ Das Heizelement nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung verwenden und

(2 N K T

nicht mit leicht brennbaren Stoffen in Beriihrung bringen!
Die Verschliisse an der Transportkiste I6sen, das Oberteil nach oben abheben und auf ebe-
nen, festen Untergrund stellen.
Die Maschine mit dem Kistenunterteil auf das Oberteil stellen.

Die Griffstange in das Druckhebelgelenk an der Maschinenvorderseite drehen und den
Klemmhebel zum Feststellen des Tisches lésen.

Die Fraserverriegelung nach vorne ziehen und die Fraseinrichtung nach hinten schwenken.

Das Heizelement nach hinten schwenken und die Griffstange in den Heizelementhalter dre-
hen.

= Netzstecker Fraseinrichtung und Heizelement an die auf dem Typenschild angegebene

Stromversorgung anschlieen.

Die rote Diode “Stand by" leuchtet. d. h.: Spannung liegt an. Mit dem grof3en Drucktaster (leuch-
tet griin) das Heizelement einschalten und die gewiinschte Temperatur (160°C bis 285°C) mit
dem ,+“ oder ,-, Taster einstellen.

Das Aufheizen des Heizelementes wird durch eine gelbe Diode am Heizelement angezeigt. Zu-
satzlich erscheinen auf der Temperaturanzeige waagerechte Balken. Kurz vor Erreichen der
eingestellten Temperatur (Toleranz +/-3°C) erlischt die gelbe Diode und die Grine leuchtet.
Nach weiteren 10 Minuten ist das Heizelement einsatzbereit. Die Temperatur mit einem Tempe-
raturmessgerat kontrollieren.

Einstellung des Off-Sets: ,+“ und ,-, Taste gleichzeitig driicken. AnschiefRend kann mit einer die-

ser Tasten und einem externen Temperaturmessgeréat das Heizelement kalibriert werden.

Zeigt das Heizelement einen kleineren Wert an als das externe Temperaturmessgerat so muss
die Differenz mit der ,+* Taste eingestellt werden. Bei entgegengesetzten Anzeigewerten ist die
Differenz mit der ,-, Taste einzustellen. Erscheint ,Er1“ ist die Elektronik defekt. Bei ,Er2* ist der
Widerstandsthermometer defekt oder nicht angeschlossen.

ii Verbrennungsgefahr! Das Heizelement kann eine Temperatur bis zu 290° C

erreichen!

DEUTSCH \ROTHENBERGER



3.2.2 Malnahmen zur Vorbereitung der SchweiRung

= Den Feststellhebel an den Grundspannelementen lésen und nach vorn wegschwenken. Die
obere Spannbacke nach hinten schwenken.

=> Bei Rohren, die kleiner sind als der maximal zu verschwei3ende Durchmesser von 160 mm
bzw. 250 mm sind die Reduktionsspanneinsétze des entsprechenden Durchmessers in die
Grundspannbacken und die Stitzgabeleinsétze in die Stutzgabel einzusetzen und mit den
Réndelschrauben zu befestigen.

= Die zu verschweiRenden Kunststoffrohre oder Formstiicke in die Spannvorrichtungen einle-
gen. Die Stutzgabeln unter die Rohre oder Formstucke stellen (dazu sind die Zylinder-
schrauben oder die Sterngriffe zu I8sen), die Stitzgabeln entsprechend verschieben und
gegebenenfalls drehen.

=> Die oberen Spannbacken schliel3en, den Feststellhebel einschwenken, die Rohre oder
Formstiicke ausrichten und mit dem Feststellhebel spannen.

Durch Zusammenfahren der Rohre priifen, ob diese im Spannwerkzeug festsitzen.

Ebenfalls ist zu prifen, ob das Heizelement die Betriebstemperatur erreicht hat. Das Aufhei-
zen ist beendet, wenn die gelbe Kontrollleuchte am Temperaturregler blinkt.

Um eine gleichméaRige Warmeverteilung Uber die gesamte Heizplattenflache zu
gewahrleisten, ist es notwendig, nachdem die Leuchte blinkt, eine Wartezeit von
ca. 10 Minuten einzuhalten (nach DVS). Die Temperatur ist mit einem geeignetem
Temperaturmessgerat zu prifen!
=> Die elektrische Fraseinrichtung zwischen die zu verschweienden Rohrstiicke einschwen-
ken und durch Driicken des Schalters im Handgriff einschalten.

Verletzungsgefahr! Wahrend der Inbetriebnahme der Fraseinrichtung nichtin
die laufenden Messer greifen. Fréser nur im eingeschwenkten Zustand (Ar-
beitsposition) betatigen und anschlieRend wieder zuriick schwenken. Die
Funktionsfahigkeit des Sicherheitsschalters in der Fraseinrichtung muss
jederzeit gewahrleistet sein, um ein unbeabsichtigtes Anlaufen auRerhalb der
Arbeitsposition zu vermeiden!

= Mit der Griffstange die Werkstiickenden gefuhlvoll gegen die rotierenden Messer der Fras-
erscheiben fahren.

f Zu hoher Frasdruck kann zur Uberhitzung und Beschadigung des Fraseran-

vV

>p>

triebes fuhren. Bei Uberlastung bzw. Stillstand des Fraserantriebes die Ma-
schine auffahren und den Druck reduzieren!
Wenn aufgrund unterschiedlicher Rohrendengualitaten ein Formstiickende nicht bearbeitet wer-
den soll, ist der Anschlag fur das einseitige Frasen an der Unterseite des Frasers nach der Sei-
te; die nicht bearbeitet werden soll, zu drehen.
= Nachdem die Werkstuckenden plan gefrést sind, was durch einen gleichméaRigen, ununter-
brochenen Span zu erkennen ist, die Rohrenden langsam auseinanderfahren. Die Frasein-
richtung durch Vorziehen des Ringes entriegeln und ausschwenken.
= Werkstiicke zusammenfahren und priifen, ob die Schwei3flachen plan sind. Ist dieses nicht
der Fall, missen die Werkstiicke neu eingerichtet und der Frasvorgang wiederholt werden.
Der axiale Versatz zwischen den Werkstiicken darf (gemafR DVS) nicht groer als 10% der
Wanddicke und der Spalt zwischen den Planflachen nicht gro3er als 0,5 mm sein. Mit einem
sauberen Werkzeug (z. B. Pinsel) die eventuell vorhandenen Spéane im Rohr entfernen.

Die gefrasten, zum SchweilRen vorbereiteten Oberflachen dirfen nicht mit den
Handen beriuhrt werden, und missen frei von jeglicher Verschmutzung sein!

\BOTHENBERGER DEUTSCH



3.2.3 Schweil3vorgang

Quetschgefahr! Beim Zusammenfahren der Spannwerkzeuge und Rohre
& grundsétzlich sicheren Abstand zur Maschine halten. Niemals in den Arbeits-
bereich fassen!

Heizelement zwischen die beiden Rohrstlicke einschwenken.

Rohrenden zusammenfahren, erforderliche Angleichkraft aufbringen und durch Festdrehen
des Klemmbhebels halten.

=> Sobald die erforderliche Wulsthéhe gleichméRig am gesamten Umfang beider Rohrenden
erreicht ist, den Klemmhebel I6sen, die Kraft auf die entsprechende Anwarmkraft zuriick-
nehmen und den Klemmhebel wieder festdrehen. Ein gleichmaRiges Anliegen der Werksti-
ckenden an der Heizplatte muss gewahrleistet sein.
Nach Ablauf der Anwéarmzeit Klemmhebel [6sen, Rohrstiicke auseinanderfahren, Heizele-
ment ausschwenken und Werkstuckenden wieder zusammenfahren. Dabei die Kraft mog-
lichst linear auf die entsprechende Fiigekraft, bis die Nennkraft erreicht ist (siehe Begleit-
buch Schwei3parameter) erhéhen und Klemmhebel anziehen. Die Fiigekraft muss wahrend
der gesamten Abkuhlzeit gehalten werden.
= Nachdem die Abkiihlzeit abgelaufen ist, die Kraft durch Lésen des Klemmhebels und Zu-
ricklassen der Griffstange entlasten. Die verschweif3ten Rohrstiicke ausspannen und ent-
nehmen.
Die gesamten Schweil3parameter kdnnen den beiliegenden Schweil3tabellen entnommen wer-
den.

3.2.4 AuBerbetriebnahme

L2 7

N7

Das Heizelement ausschalten.
Den Netzstecker von der Fraseinrichtung und dem Heizelement aus der Steckdose ziehen.

Den Fraser und das Heizelement in den Zwischenraum zwischen die Grundspannbacken
einschwenken und die Griffstangen herausdrehen.

Netzkabel aufwickeln.

ﬁ Heizplatte muss abgekiihlt sein!

= Die Maschine mit Kistenunterteil vom Oberteil nehmen, das Oberteil Uber die Maschine stiil-
pen, und die Verschliisse schlielen.

3.3 Allgemeine Anforderungen

v vV y

Da Witterung - und Umgebungseinfliisse die Schweil3ung entscheidend beeinflussen, sind un-
bedingt die entsprechenden Vorgaben in den DVS - Richtlinien 2207 Teil 1, 11 und 15 einzuhal-
ten. AuRBerhalb Deutschlands gelten die entsprechenden nationalen Richtlinien.

Die Schweil3arbeiten sind standig und sorgféltig zu tberwachen!

3.4  Wichtige Hinweise zu den SchweiBparametern

Alle erforderlichen Schweif3parameter wie Temperatur, Druck und Zeit sind den DVS - Richtli-
nien 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 Disseldorf, 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 den beigefigten Schweil3tabellen genannten Schwei3parameter sind Anhaltswerte, fur
die die Firma ROTHENBERGER keine Gewahr tibernimmt!

DEUTSCH \ROTHENBERGER



4 Pflege und Wartung

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

4.1

Die Fuhrungsstangen missen frei von Schmutz gehalten werden. Bei Beschadigungen an
der Oberflache sind die Fiihrungsstangen auszutauschen.

Die elektrischen Antriebe von Fréaseinrichtung und Heizelement dirfen nur mit der auf dem
Typenschild angegebenen Spannung betrieben werden.

Um einwandfreie Schweil3ergebnisse zu erhalten, ist es notwendig, das Heizelement sauber
zu halten. Bei Beschadigungen der Oberflache muss das Heizelement neu beschichtet bzw.
ausgetauscht werden. Materialriickstande auf dem Heizspiegel vermindern die Antihaftei-
genschaften und sollten mit einem nicht fasernden Papier und Spiritus (nur bei kaltem Heiz-
element!) entfernt werden.

Die Fraseinrichtung ist mit zwei doppelseitig angeschliffenen Messern ausgeristet. Bei
nachlassender Schnittleistung kdnnen die Messer gewendet bzw. durch neue ersetzt wer-
den.

Es ist stets darauf zu achten, dass die zu bearbeitenden Rohr — bzw. Werkstiickenden, ins-
besondere die Stirnflachen, frei von Verschmutzung sind, da sonst die Lebensdauer der
Messer vermindert wird.

steller vornehmen zu lassen!

f Es empfiehlt sich, Reparatur nur durch eine Servicewerkstatt oder den Her-

Maschinen - und Werkzeugpflege

(Wartungsvorschriften Pkt. 4 beachten!)

Scharfe und saubere Werkzeuge erzeugen bessere Arbeitsergebnisse und sind sicherer.
Stumpfe, zerbrochene oder verlorengegangene Teile unverziglich auswechseln. Prifen, ob das
Zubehor sicher mit der Maschine verbunden ist.

Bei Wartungsarbeiten nur Original - Ersatzteile verwenden. Reparaturen dirfen nur durch fach-
lich qualifiziertes Personal ausgefiihrt werden.

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

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

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

Nicht benutzen darf man Werkzeuge und Maschinen, wenn Geh&use oder Handgriffe, beson-
ders solche aus Kunststoff, gerissen bzw. verzogen sind.

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

tritt.

Anmerkung: Weiterhin verweisen wir auf die Unfallverhitungsvorschriften.

Name des Zubehorteils ROTHENBERGER-Artikelnummer
Umristsatz fir Segmentbogen 55712
Ersatzmesser (2 Stiick) 55163
Grundspannbackensatz @ 160mm 55742
Grundspannbackensatz @ 250mm 55717
Reduktions-Spanneinsatze www.rothenberger.com
8 \BOTHENBERGER DEUTSCH
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Entsorgung

Teile des Gerétes sind Wertstoffe und kénnen der Wiederverwertung zugefihrt werden. Hierfir
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerterbetriebe zur Verfligung. Zur umweltvertraglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte Ihre zustan-
dige Abfallbehdrde.

Nur fur EU-Lénder:
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiilll GemaR der Europaischen Richt-
|

linie 2012/19/EG (ber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und ihrer Umsetzung in natio-
nales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesam-
melt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
Nur fiir Deutschland giltig:
Die Entsorgung lhres erworbenen ROTHENBERGER Geréates Gibernimmt ROTHENBERGER fiir
Sie - kostenlos! Bitte geben Sie dies bei lhrem ndchsten ROTHENBERGER Service Express
Handler ab. Wer Inr ROTHENBERGER Service Express Handler in Ihrer Nahe ist, erfahren Sie
auf unserer Homepage unter www.rothenberger.com

DEUTSCH \ROTHENBERGER
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Markings in this document:

Caution!
This sign warns against the danger of property damage and damage to the envi-

f Danger!
This sign warns against the danger of personal injuries.
[ ]

ronment.
- Call for action

1 Safety Notes

1.1 Intended use

ROWELD P 250 A must be used only for producing heating plate butt fusion welded joints of
PE, PVDF and PP pipes with outer diameters of 40 - 250mm.

1.2 General safety instructions

é 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 in-
structions properly.

Service and maintenance:

1

2

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

Have your device repaired only by qualified experts and only with original replace-
ment parts. This ensures the continued safety of the device.

Working safely:

1
2

w

N

(&)]

()]

~

[ee]

©

Keep your work area orderly. A messy work area can cause accidents.

Consider environmental influences. Do not expose electric tools to rain. Do not use elec-
tric 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.

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

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

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.

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

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.

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.

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

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

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.

\ROTHENBERGER
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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.

Avoid abnormal postures. Make sure to stand securely and always keep your balance.
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 elec-
tric 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.

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.

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

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

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

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

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 in-
tended. 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 profes-
sional 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.

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

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.

ENGLISH



2 Technical Data, see ,,technical data“ book
3 Function of the Unit
3.1 Description

ROWELD P 250 A is a compact, easy to handle and easy to transport heating plate butt fusion
plastic pipe welding machine. Welding joints on pipes made of PE-, PVDF- and PP with outer
Diameter of 40 to 250 mm can be produced with the machine safely.

The machine basically consists of:

Monoblock machine housing with fixed and movable table, electric trimmer, electronically regu-
lated heating element, basic clamping set @160mm and @250mm, pipe supports, workingand
transport frame, adaptor clamping inserts.

3.2 Operating instructions

' In accordance with national or EU ordinances and guidelines, e. g. DVS 2212,
Section |, 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!
L

3.2.1 Putting into operation

Please read through the operating instructions and safety instructions atten-
tively 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!

Open the 4 locks and lift the upper part of the transport box and turn it around. Put the ma-
chine on a level, solid surface.

Put the machine, which is mounted on the base of transport box onto the opening of the up-
per part of the transport box.

Turn the handle bar into the pressure lever joint (frontside of the machine) and loosen the
knurled handle for fixing the table.

Pull the trimmer lock to the front and swivel the trimmer to the back.

Swivel heating element to the back and turn the handle bar into heating plate holder.
Connect power plug of trimmer unit and heating element to the power supply stated on the
type plate.

The red diode “Stand by lights up. That is: there is a voltage being applied. Switch on the heater
element using the large pushbutton (lights up green) and select the desired temperature (160°C
to 285°C) using the “+“ or “-“ button.

Heating up of the heater element is displayed by a yellow diode on the heater element. A hori-
zontal bar also appears on the temperature indicator. The yellow diode goes out shortly before
reaching the set temperature (tolerance +/-3°C) and the green one lights up. After a further 10
minutes the heating element is ready to use. Check the temperature using a temperature meas-
uring instrument.

Setting the off-set: press the “+* and “-“ button at the same time. The heater element can subse-
quently be calibrated using one of these buttons and an external temperature measuring instru-
ment.

If the heater element displays a smaller value than that on the external temperature measuring
instrument then the difference must be adjusted using the “+* button. For indicated values in the
other direction adjust the difference using the “-* button. If “Er1* appears it means that the elec-
tronics are defective. “Er2"“ means that the resistance thermometer is defective or not connected.

Very hot — Do not touch! The heating element can reach a temperature of
approx. 290°C!

>E>
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3.2.2 Measures for preparing welding

= Loosen fixing handle at main clamp set and swivel away to the front. Move upper main
clamps up and backwards.

=> For pipes which are smaller than the maximum diameter of 160 / 250 mm to be welded the
adaptor clamping inserts of the corresponding diameter are to be inserted in the clamps.
Supports bracket inserts are to be inserted in the support brackets and fastened with the
knurled screws.

= Insert the plastic pipes or fittings to be welded into the clamps. Put the support brackets un-
der the pipe or fitting (loosen cylinder head screw or star handle), and move the support
bracket accordingly and turn if required.
Close top clamp, swivel in fixing handle, align pipe or fitting and tighten by means of the fix-
ing handle.

Check whether the workpieces are tight in the clamping tool by moving the workpieces to-
gether.

>
>
= Also check whether the heating element has reached operating temperature. Heating is
ended when the yellow pilot lamp on the temperature regulator flashes.

L ]

To guarantee even distribution of heat over the entire surface of the heating plate,
it is required to wait a period of approx. 10 minutes after the lamp flashes (accord-
ing to DVS). You must check the temperature with an appropriate temperature
measurement device!

= Swivel the electric trimmer between the pipe sections to be welded and switch on by press-
ing the switch in the handle.

Risk of injury! Do not grasp into the running knife while the trimmer is put into
operation. Operate trimmer only in swivelled in state (work position) and swiv-
el back again afterwards. The operativeness of the safety switch in the trim-

& mer must be guaranteed at all times to prevent unintentional starting outside
the work position!

= With the handle bar move the ends of the workpieces carefully against the rotating knives of
the trimmer disks.

An excessively high milling pressure can lead to overheating and damage to
& the miller drive. When the milling drive is overloaded or at rest, raise the ma-
chine and reduce the pressure!
If in case of different quality of pipe ends, a workpiece end is not to be machined, turn the block-
er for the single edge trimming (upper side of trimmer) to this side; which is not to be machined.
= After the front sides are trimmed flat, which can be recognized by a uniform and unbroken
chip, slowly move the pipes ends apart. Unlock the trimmer by pulling out the ring and swivel
it out.
= Move workpieces together and check whether the welded surfaces are flat. If this is not the
case, trimming must be repeated.
The axial offset between the workpieces must not be more than 10% of the wall thicknes and the
gap between the flat pipe surfaces must be more than 0,5 mm (according DVS). Otherwise ad-
just with help of the clamping screws and repeat trimming.

The trimmed surfaces prepared for welding must not be touched with the hands
and must be kept free of dirt!

3.2.3 Welding

Risk of crushing! Always maintain a safe distance from the machine when
moving clamping tools and pipes together! Never reach into the working area!

= Swivel the heating element between the two workpieces.

= Move pipe ends together, apply required adjusting force and hold on by screwing up the
knurled handle.

\_ROTHENBERGER ENGLISH



= As soon as the required bead height is reached evenly over the entire circumference at the
pipe ends, disengage the knurled handle, reduce the force to the corresponding preheating
force and screw up the knurled handle tightly again. It must be ensured that the workpiece
ends about evenly to the heating plate.

= After the preheating time is over, disengage clamping lever move workpieces apart, swivel
out the heating element and move the workpiece ends together again. While doing this, in-
crease the corresponding joining force as linearly as possible until the nominal force is
reached (see the accompanying book for welding parameters) and pull the clamping lever.
The joining force must be maintained during the entire cooling period.

= At the end of the cooling period, release the pressure via loosen the knurled handle and re-
lease the handle bar. Unclamp and take out the welded tube sections.

All welding parameters can be found in the enclosed welding tables.
3.2.4 Putting out of operation

Switch off heating element.
Unplug the heating element and trimmer unit.

Swivel trimmer and heating element into the space between the main clamps and unscrew
the handle bars.

Wind up flex.

ﬁ The hotplate must be cooled off!

= Put the machine with upper part of the transport box from the base of transport box, the
base put over the machine, and close the locks.

3.3 General requirements

v v vy

As weather and ambient conditions can seriously effect welding procedures and joints, it is es-
sential 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!
3.4 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. ROTHEN-
BERGER cannot assume any liability for their accuracy or completeness!

4 Care and maintenance

To ensure that the welding machine functions properly, observe the following maintenance rec-
ommendations:

e The guide rails must be kept free of dirt. When their surface is damaged, the guide rails
must be exchanged.

e The electric drives of the trimmer and heating element must be operated only with the volt-
age stated on the type plate.

e To achieve perfect welding results, it is essential to keep the heating plate clean. If the sur-
face is damaged or shows signs of erosion, the surface must be recoated or replaced. Mate-
rial 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 The trimmer is equipped with two double-sided ground knives. When cutting capacity starts
decreasing, the knives can be turned over or replaced by new ones.

\ROTHENBERGER
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e |t must always be ensured that the pipe or workpiece ends to be machined, especially the
face surfaces, are free of soiling because otherwise the service life of the knives will be
shortened.

It is recommendable to have repairs done only by a service workshop or by
the manufacturer!

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 car-
ried 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

Accessory Name ROTHENBERGER Part Number
Resetting kit for segmental arch 55712
Spare blades (2 pieces) 55163
Basic clamping set @ 160mm 55742
Basic clamping set @ 250mm 55717
Adaptors clamping inserts www.rothenberger.com
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 environmental friendly dispos-
al 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
|

Directive 2012/19/EC on waste electrical and electronic equipment and its implementa-
tion as national law, electric tools that are no longer serviceable must be collected
separately and utilised for environmentally compatible recycling.
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Pictogrammes contenus dans ce document:

Attention!

Ce pictogramme signale un risque de dommage matériel ou de préjudice pour

f Danger!
Ce pictogramme signale un risque de blessure pour les personnes.
e I’environnement.

- Nécessité d’exécuter une action

Consignes de sécurité

1.1 Utilisation conforme aux dispositions

La ROWELD P 250 A doit exclusivement étre utilisée pour la fabrication de joints soudés aux
éléments thermiques de tubes en PE, PVDF et PP avec des diamétres extérieurs de 40 a 250
mm.

1.2 Consignes générales de sécurité

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 soigneu-

sement.

Entretien et maintenance:

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

2 Confiez laréparation de votre appareil uniquement a des personnes qualifiées utili-
sant des piéces de rechange d'origine. Ceci permet de garantir la sécurité de I'appareil &
long terme.

Travaux sécurisés:

1 Maintenez I'espace de travail en ordre. Le désordre dans I'espace de travail peut provo-
quer 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. As-
surez 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. Evitez les contacts corporels avec des parties mises a
terre (par. ex. tubes, radiateurs, cuisinieres électriques, appareils de refroidissement).

4 Ne laissez pas d'autres personnes s'approcher. Interdisez a d'autres personnes, aux en-
fants 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 inutili-
sés doivent étre déposés dans un endroit sec, surélevé et fermé, hors de portée des en-
fants.

6 Ne surchargez pas votre outil électrique. Le travail est plus sir 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 & des fins non prévues pour lui. Par exemple,
n'utilisez pas de scie circulaire manuelle pour couper des troncs d'arbres ou des bilches.

8 Portez des vétements adéquats. Ne portez pas de vétements larges ou de bijoux, ils pour-
raient étre saisis par les pieces mobiles. Des chaussures antidérapantes sont recomman-
dées pour les travaux effectués en plein air. Mettez vos cheveux dans un filet.
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Utilisez I'équipement de protection. Portez des lunettes de sécurité. Portez un masque
respiratoire pendant les travaux provoquant de la poussiére.

Raccordez le dispositif d'aspiration. Au cas ou des raccords pour les dispositifs d'aspira-
tion et de collection sont disponibles, vérifiez qu'ils sont bien branchés et correctement utili-
sés.

N'utilisez pas I'outil électrique a des fins non prévues pour lui. Ne tirez pas sur le cable
pour débrancher I'appareil. Protégez le cable de la chaleur, de I'huile et des arétes tran-
chantes.

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

Evitez les positions corporelles anormales. Veillez & vous assurer une position sire 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. Contrélez régulierement les conduites de raccordement des outils électriques et
faites les réparer par un professionnel agréé en cas de détérioration. Controlez réguliére-
ment 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 l'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 reti-
rés avant la mise en marche.

Evitez les mises en marche involontaire. Assurez-vous que linterrupteur est éteint lors-
gue vous insérez la fiche dans la prise.

Utilisez la rallonge lors de travaux a I'extérieur. Utilisez uniguement des rallonges homo-
loguées et marquées en conséquence pour les travaux a l'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, véri-
fiez soigneusement les dispositifs de sécurité ou les piéces légérement endommagées et
assurez-vous que le fonctionnement est impeccable et adéquat. Vérifiez que les parties mo-
biles fonctionnent de maniére impeccable et ne coincent pas ainsi que le parfait état des
piéces. Toutes les piéces doivent étre montées correctement et remplir toutes les conditions
afin de garantir un fonctionnement impeccable de I'outil électrique.

Les piéces 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 clientéle.

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 cor-
respond 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.
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2 Données techniques, voir le fascicule ,,données techniques*

3 Fonctionnement de I’appareil
3.1 Description de I’appareil

La ROWELD P 250 A est une machine de soudage bout a bout a élément chauffant; compacte
et légére, elle peut étre transportée aisément et utilisée sur chantier ou en atelier. Grace a cette
machine, il est possible de réaliser des installations domestiques, rénovations de cheminées et
systemes de descente d’eau a partir de tuyaux en PE, PP et PVDF ; ces tuyaux doivent avoir un
diameétre de 40 & 250 mm.

La machine se compose principalement des éléments suivants:

Banc avec plan de travail fixe et mobile, dispositif électrique de fraisage, élément chauffant a ré-
glage électronique, jeu de mors de serrage @ 160 mm et @ 250 mm, support de tuyau, caisse
de travail et de transport, bagues de serrage réductrices.

3.2

Mode d’emploi

La soudeuse doit uniquement étre utilisée par des spécialistes qualifiés et ayant
recu les instructions correspondantes, conformément a la directive de contréle
DVS 2212, 1ére partie!

Seules des personnes formées a cet effet et autorisées peuvent utiliser la machi-
ne!

3.2.1 Mise en service

ﬁ Veuillez lire attentivement le mode d’emploi et les remarques concernant la

sécurité avant la mise en service de la soudeuse bout a bout!

ﬁ Ne pas utiliser pas I'élément thermique en atmospheére explosible et ne pas le

(2 N N T 7

faire entrer en contact avec des substances facilement inflammables!
Ouvrir les verrouillages sur la caisse de transport, soulever la partie supérieure et la deposer
sur un support plan et stable.
Poser la machine avec la partie inférieure de la caisse sur la partie supérieure de cette
derniére.
Visser la poignée dans I'articulation du levier sur I'avant de la machine et desserrer la poi-
gnée moletée retenant le plan de travail.
Tirer le verrouillage de la fraise vers I'avant et faire pivoter I'’équipement de fraisage vers
l'arriére.
Faire pivoter I'élément chauffant vers l'arriére et visser la poignée dans le support de
I'élément chauffant.
Raccorder la fiche de secteur a I'’équipement de fraisage et I'élément thermique a
I'alimentation électrique indiquée sur la plaque signalétique.

La diode rouge "Veille" est allumée, c-a-d : L'appareil est sous tension. A l'aide du gros inter-
rupteur poussoir (allumé vert), allumer I'élément de chauffe et régler la température voulue
(160°C a 285°C) avec le bouton "+" ou "-".

La mise en chauffe de I'élément de chauffe est indiquée par une diode jaune sur I'élément de
chauffe. Des barres horizontales apparaissent également sur l'indicateur de température. Peu
avant que la température définie soit atteinte, (tolérance +/-3°C) la diode jaune s'éteint et la
verte s'allume. Aprés 10 minutes, I'élément de chauffe est prét a I'emploi. La température est
contrdlée a l'aide d'un thermométre.

Réglage du Off-set: Appuyer simultanément sur les touches "+" ou "-". L'élément de chauffe
peut ensuite étre calibré a l'aide d'une de ces touches et d'un thermomeétre extérieur.

Si I'élément de chauffe indique une valeur plus petite que celle du thermomeétre extérieur, la dif-
férence doit étre réglée a l'aide de la touche "+". Dans le cas contraire, la différence est réglée a
l'aide de la touche "-". Si "Er1" est affiché, cela indique une défaillance électronique. Si c'est
"Er2", cela indique que le thermometre a résistance est défectueux ou non raccordé.
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Risque de bralure ! L’élément thermique peut atteindre une température d’env.
Z AS 290° C!

3.2.2 Mesures de préparation du soudage

Desserrer le levier de blocage des mors de serrage et le basculer vers I'avant. Rabattre le
mors supérieur vers l'arriére.
Pour les tubes plus petits que le diamétre a souder maximum de 160/250 mm, les inserts de
serrage de réduction du diametre correspondant doivent étre placés dans les machoires de
serrage de base, inserts de chape de support dans la chape de support, et fixés avec les vis
moletées.

= Poser les tuyaux plastiques ou les pieces a souder dans le dispositif de serrage. Placer les
étriers sous les tuyaux ou les piéces spéciales (desserrer pour ce faire les vis a téte cylin-
drique ou les poignées étoile), ajuster les étriers en conséquence et les tourner si néces-
saire.
Refermer les mors supérieurs, ramener le levier de blocage, ajuster les tuyaux ou les pieces
spéciales et les serrer avec le levier de blocage.
En rapprochant les piéces entre elles, vérifier leur assise solide dans le dispositif de serra-
ge.

=> Vérifier dans le méme temps si I'élément chauffant a atteint la température de service. La
chauffe de ce dernier est terminée des que le témoin lumineux du régulateur de température
clignote.

Pour garantir une répartition homogeéne de la chaleur sur toute la surface de la
plaque chauffante, il faut attendre env. 10 minutes (conformément a DVS) apres
que lalampe a commencé a clignoter). Contréler la température avec un ther-
mometer adéquat!

= Abaisser le dispositif électrique de fraisage entre les deux tuyaux a souder et le mettre en
marche en appuyant sur le bouton intégré a la poignée.

Risque de blessure ! Ne pas mettre les mains dans les lames en rotation pen-

& dant la mise en service de I’équipement de fraisage. N’actionner la fraise
qu’apreés I'avoir rentrée (position de travail) puis la faire a nouveau pivoter
dans sa position initiale. 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!

> ArTaide de la poignée ad hoc, amener les deux extrémités des tuyaux contre le disque de
fraisage, sans forcer.

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 pressi-
on!
Si une piece spéciale ne doit pas étre usinée en raison de qualités différentes des tuyaux, la
butée assurant un fraisage d’un seul c6té (sur la partie inférieure de la fraise) doit étre tournée
du coté qui ne doit pas étre usiné.
= Apres que les fronts ont été dressés a la fraise, ce qui est reconnaissable a un copeau
homogéne en un morceau, éloigner lentement les extrémités des tubes. Déverrouiller
I’équipement de fraisage en tirant I'anneau vers I'avant et le sortir.
= Rassembler les deux piéces a souder et vérifier si les surfaces de soudage sont planes, pa-
ralleles et dans I'axe. Si ce n’est pas le cas, les piéces doivent a nouveau étre ajustées ent-
re elles et leur fraisage doit étre répété.
Le décalage axial des pieces entre elles ne peut (selon le DVS) étre supérieur a 10% de
I'épaisseur de la paroi des piéces, et I'écart entre les surfaces planes ne peut étre supérieur a
0,5 mm. Enlever si nécessaire les copeaux a l'intérieur du tuyau a I'aide d’un outil propre (p.ex.
un pinceau).
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' 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

chine lors du rapprochement des outils de serrage et des tubes! Ne rien tou-
cher dans la zone de travail!

Introduire I'élément thermique vers l'intérieur entre les deux piéces a usiner.

Rassembler les deux extrémités des tuyaux, appliquer la force requise de maniere
homogeéne et la maintenir en serrant la poignée moletée.

Des que la hauteur requise du cordon de soudure est atteinte sur tout le pourtour des deux
extrémités de tuyau, desserrer la poignée moletée, abaisser le niveau de force a celui requis
pour la chauffe et serrer a nouveau la poignée moletée. Les deux extrémités des tuyaux
doivent impérativement reposer de maniére homogene sur I'élément chauffant.

Lorsque la durée de chauffage est écoulée, desserrer le levier de blocage éloigner les
piéces a usiner, sortir I'élément thermique et rapprocher les extrémités des piéces a usiner.
Augmenter simultanément la puissance de la puissance d’assemblage conforme aussi
linéaire que possible, jusqu’a I'obtention de la puissance normale (voir le livret complémen-
taire des parameétres de soudage) et serrez le levier de serrage. La force d’'assemblage doit
étre maintenue pendant toute la durée du refroidissement.

Deés que le temps de refroidissement est écoulé, relacher la force en desserrant la poignée
moletée et rabattant la poignée vers I'arriere. Desserrer les bouts de tuyau soudés entre eux
et les enlever.

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

3.2.4 Mise hors service

f Risque de coincement! Toujours respecter un écart sdr par rapport a la ma-

vV

N7

v

v

Débrancher la fraise et I'élément thermique.
Débrancher les fiches du dispositif de fraisage et de la machine.

Ranger la fraise et I'élément chauffant contre le contact accidentel dans I'espace entre les
mors de serrage et dévisser les poignées.

Enrouler le cable réseau.
ﬁ La plaque thermique doit étre refroidie!

v v Vv

= Enlever la machine et la partie inférieure de la caisse de la partie supérieure de la caisse,
retourner cette derniére sur la machine et fermer les verrouillages.

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, 1ére, 11éme et 15eme
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!
3.4 Remarques importantes concernant les paramétres de soudage

Tous les paramétres de soudage nécessaires comme la température, la force et la durée sont
indiqués dans les directives DVS 2207 les plus récentes, 1ére, 11éme et 15eme parties. En de-
hors de I'Allemagne, les directives nationales correspondantes sont valides.
Achat:  DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

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

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Au cas par cas, les parameétres d’'usinage spécifiques aux matériaux des fabricants de tubes
devront absolument étre demandés.
Les parametres de soudage mentionnés dans les tableaux de soudage joints sont des valeurs
indicatives pour lesquelles la société ROTHENBERGER décline toute garantie!
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4 Entretien et révision

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

4.1

Les tiges conductrices doivent étre maintenues exemptes d’'impuretés. Les tiges conductri-
ces doivent étre remplacées si leur surface est endommagée.

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

L’équipement de fraisage est doté de deux lames affitées des deux cotés. Lorsque la per-
formance de coupe diminue, les lames peuvent étre tournées et/ou remplacées par des
lames neuves.

Il faut toujours veiller a ce que les extrémités de tubes et/ou de piéces a usiner, en particuli-
er les surfaces de contact, soient exemptes d’'impuretés étant donné que sinon la durée de
vie des lames est fortement raccourcie.

de service aprés-vente ou par le fabricant!

f Il est recommandé de faire absolument effectuer les réparations par un atelier

Entretien de la machine et des outils

(Tenir compte des instructions de maintenance du point 4!)

Des outils afflités et propres donnent de meilleurs résultats de travail et sont plus sirs.
Remplacer immédiatement des piéces émoussées, cassées ou perdues. Contrdler que les ac-
cessoires sont attachés de maniére sire 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 mainte-
nance 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 con-
trélés. 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 '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 ma-
chine.

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

5 Accessoires

Désignation de I‘accessoire Numéro de piece ROTHENBERGER
Conversion pour arc segmentaire 55712
Lame de rechange (2 piéce) 55163
Mors de serrage @ 160mm 55742
Mors de serrage @ 250mm 55717
Inserts de serrage de réduction www.rothenberger.com
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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 certifiées sont disponibles a cet effet. Ren-
seignez-vous auprées de votre administration de déchets compétente pour I'élimination non pol-
luante des piéces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniguement:
Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageres! Conformément a
|

la directive européenne 2012/19/CE relative aux déchets d‘équipements électriques
et électroniques et sa transposition dans la législation nationale, les appareils élec-
triques usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d‘un recyclage
respectueux de I‘environnement.
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Marcaciones en este documento:

Peligro!
Este simbolo avisa de que el usuario corre peligro de lesionarse.
[ ]

Atencioén!
Este simbolo avisa de que hay peligro de causar dafios materiales o0 medioambi-
entales.
- Requerimiento de actuar
1 Indicaciones de seguridad

1.1 Utilizacion exclusiva con los fines especificados

La maquina ROWELD P 250 A s6lo debe usarse para establecer uniones soldadas HS de
tubos de PE, PVDF y PP con un didmetro exterior de 40 a 250mm.

1.2 Indicaciones generales de seguridad

siguientes medidas basicas de seguridad para evitar la electrocucion, lesiones e

é iATENCION! En la utilizacién de herramientas eléctricas se observaran las

incendios.

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

Mantenimiento y reparacion:

1

2

Limpieza, mantenimiento y lubricacion periédicas. Antes de realizar ajustes y
operaciones de mantenimiento o reparacion desconecte el aparato de la corriente eléctrica.
Las reparaciones del equipo sélo las ha de realizar personal cualificado y con
recambios originales. Con ello queda garantizada la seguridad del equipo.

Trabajar de forma seqgura:

1

2

o6 \_ROTHENBERGER

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

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 explosion.

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

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

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
0 que se pueda cerrar con llave, fuera del alcance de los nifios.

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

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. €j., una sierra circular de mano para cortar troncos o
lefia.

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.

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

ESPANOL



10

11

12

13

14

15

16

17

18
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20

21
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Conecte el dispositivo de aspiracién. Si existen conexiones a un dispositivo de
aspiracion o de recogida de polvo, cerciérese de que estan conectados y de que funcionan
correctamente.

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.

Fije la pieza de trabajo de forma segura. Utilice dispositivos de sujecion o un tornillo de
banco para fijar la pieza de trabajo. De este modo estara mas segura que si la sujeta con la
mano.

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

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
lubricacion y el cambio de Gtil. Compruebe periddicamente el cable de conexion de la
herramienta eléctrica y en caso de detectar dafios, haga que la repare un especialista
homologado. Compruebe los cables de prolongacién periddicamente y sustitiyalos cuando
resulten dafiados. Los mangos y asideros deben estar secos, limpios y sin manchas de
aceite o grasa.

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.

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

Evite el funcionamiento sin supervision. Asegurese de que el conmutador esta en
posicion de apagado al acoplar el conector a la toma de corriente.

Utilice un cable de prolongacién para trabajar en el exterior. En el exterior utilice s6lo
cables homologados y con el distintivo correspondiente para uso en el exterior.

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.
Compruebe la herramienta eléctrica con respecto a posibles dafios. Antes de utilizar la
herramienta eléctrica se tendra que comprobar que los dispositivos de proteccion y los
componentes que estén ligeramente dafiados cumplan su funcién correctamente.
Compruebe que todas las piezas y componentes moéviles funcionen correctamente, que no
se atascan y que no estén dafiados. 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
dafiados tienen que ser sustituidos en un taller del cliente.

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

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

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 sélo personal electricista, utilizando recambios
originales, de lo contrario el usuario corre el riesgo de sufrir o provocar un accidente.
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2 Datos técnicos, véase el cuaderno ,,datos técnicos

3 Funcionamiento del aparato
3.1 Descripcion del aparato

La ROWELD P 250 A es una maquina de soldar a tope con elementos de calefaccién, compac-
ta, ligera y transportable para el empleo movil en obras y en el taller. Con esta maquina se
pueden confeccionar con seguridad instalaciones domésticas, saneamiento de chimeneas y
sistemas de desagiie de techos de tubos de PE, PP y PVDF con didmetros exteriores de 40 a
250 mm.

La méaquina esté constituida esencialmente de:

Bancada de maquina con mesa fija y movil, instalacion eléctrica de fresado, elemento de cale-
faccion regulable electrénicamente, juego de mordazas de sujecion basicas @ 160 mm y @ 250
mm, apoyos para tubos, cajon de transporte y de trabajo, piezas intercaladas de reduccién para
sujecion.

3.2 Instrucciones de manejo

' La maquina soldadora sélo debe ser manejada por especialistas debidamente
cualificados e instruidos seglin DVS 2212 parte 1!

' iLa maquina solo debe ser usada por operarios autorizados e instruidos en ella!

L ]
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 explosién y
evitar a toda costa el contacto con materiales altamente inflamables!

Soltar los cerrojos en el cajon de transporte, levantar la parte superior hacia arriba y deposi-
tarla sobre un sustrato firme y nivelado.
Colocar la méaquina con la parte inferior del cajén sobre la parte superior.

Enroscar la barra de asidero en la articulacion de la palanca de presion en el lado delantero
de la maquina y soltar el asidero moleteado para fijacion de la mesa.

Tirar hacia delante del bloqueo de la fresadora y girar la instalacion fresadora hacia atras.

Volcar el elemento de calefaccién hacia atras y girar la barra de asidero en el soporte del
elemento de calefaccion.

Conectar el enchufe de red instalacion fresadora y instalacion fresadora al abastecimiento
de corriente indicado en la placa de caracteristicas.

El diodo rojo “Stand by* se ilumina. Eso significa que: hay tension. Conectar el elemento cale-
factor con el pulsador grande (se enciende de color verde) y ajustar la temperatura deseada (de
160°C hasta 285°C) con el pulsador "+" 0 "-".

El calentamiento del elemento calefactor se muestra mediante un diodo amarillo en el elemento
calefactor. Ademas, en el indicador de temperatura aparecen barras horizontales. Poco antes
de alcanzarse la temperatura ajustada (tolerancia +/-3°C) se apaga el diodo amarillo y se en-
ciende el verde. Tras otros 10 minutos el elemento calefactor esta listo para funcionar. Controlar
la temperatura con un medidor de temperatura.

Ajuste del offset: pulsar simultdneamente las teclas "+"y "-". A continuacion se puede calibrar el
elemento calefactor con una de estas teclas y un medidor de temperatura externo.

Si el elemento calefactor indica un valor mas pequefio que el medidor de temperatura externo,
se tiene que ajustar la diferencia con la tecla "+". En caso de valores de indicacién opuestos la
diferencia se tiene que ajustar con la tecla "-". Si aparece "Erl", la electronica es defectuosa. Si
aparece "Er2", el termometro de resistencia es defectuoso o no esta conectado.
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28 \BOTHENBERGER ESPARNOL



ture de aprox. 290°!
.2.2 Medidas a tomar para la preparacion de la soldadura

fi iPeligro de quemaduras ! El elemento calefactor puede alcanzar una tempera-

Soltar la palanca de fijacion en los elementos de sujecién basicos y volcarlos hacia delante.
Volcar la mordaza de sujecién superior hacia atras.
En tubos mas pequefios que el didmetro 160/250mm maximo a soldar, se deben colocar las
piezas tensoras reductoras del didmetro correspondiente en las mordazas base, piezas de
horquilla de apoyo en la horquilla de apoyo y sujetar con los tornillos moleteados.

= Colocar los tubos o piezas conformadas de material plastico a ser soldados dentro de los
dispositivos de sujecion. Colocar las horquillas de soporte debajo de los tubos o piezas con-
formadas (para ello se deben soltar los tornillos cilindricos o las empufiaduras en estrella),
desplazar adecuadamente las horquillas de soporte y en caso dado girarlas.
Cerrar las mordazas de sujecion superiores, volcar hacia dentro la palanca de fijacion, alin-
ear los tubos o piezas conformadas y sujetarlos con la palanca de fijacion.
Comprobar mediante aproximacion de las piezas, si estas se encuentran firmes dentro de la
herramienta de sujecion.
Asimismo se debe comprobar, si el elemento de calefaccion ha alcanzado la temperatura
de servicio. El calentamiento ha finalizado, cuando el piloto de control amarillo en el regula-
dor de la temperatura parpadea.

' Para asegurar una distribucién uniforme de calor por toda la superficie de la placa
calentadora, es necesario esperar, después de que la ldmpara centellea, aprox. 10
®  inutos (segln DVS). jSe debe comprobar la temperatura con un medidor de
temperatura apropiado!
= Volcar la instalacion eléctrica de fresado entre las piezas de tubos a ser soldados y conec-
tarla pulsando el interruptor en la empufadura.

iPeligro de lesiones! Durante la puesta en servicio de lainstalacion fresadora
no agarrar en las cuchillas en marcha. Activar la fresadora solamente en es-
tado introducido (posic. de trabajo) y a continuacién reponer de nuevo hacia
atras. 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 posicion de trabajo!

= Desplazar delicadamente con la barra de asidero, los extremos de las piezas contra las cu-
chillas rotativas de los discos de fresado.

f Una presion de fresado demasiado alta puede provocar un sobrecalenta-

>p>

miento y dafios en el accionamiento de fresado. En caso de sobrecarga o
parada del accionamiento de la fresa subir la maquinay reducir la presién!
Cuando en funcién de diferentes calidades de los extremos de los tubos no se deba mecanizar
un extremo de la pieza conformada, se debe girar el tope para el fresado unilateral en la parte
inferior de la fresa hacia el lado que no debe ser mecanizado.
= Después de que se han fresado planos los lados frontales, lo que se puede reconocer por
una viruta uniforme, continua, separar lentamente los extremos de tubo. Desbloquear la in-
stalacion fresadora avanzando el anillo y girar hacia afuera.
= Aproximar las piezas y comprobar si las superficies de soldadura son planas, paralelas y
axiales. Si este no es el caso, las piezas deben ser preparadas nuevamente y el procedi-
miento de fresado debe repetirse.
El desplazamiento axial entre las piezas no puede ser mayor (segiin DVS) al 10% del espesor
de la pared y la ranura entre las superficies planas no ser mayor que 0,5 mm. Con una her-
ramienta limpia (p.ej. pincel) retirar las virutas eventualmente existentes en el tubo.

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

béasicamente una separacién de seguridad a la maquina. jNunca agarre con
las manos en la zona de trabajo!

Meter el elemento calefactor entre las dos piezas.

Aproximar los extremos de los tubos, aplicar la fuerza de compensacién y sujetar apretando
el asidero moleteado.

En el momento que se haya alcanzado la altura de talén uniforme sobre todo el perimetro
de ambos tubos, soltar el asidero moleteado, retroceder la fuerza a la fuerza de calen-
tamiento correspondiente y volver a apretar el asidero moleteado. Debe estar garantizado
un apoyo uniforme de los extremos de las piezas contra la placa calefactora.

Después de transcurrido el tiempo de calentamiento soltar la palanca de apriete, separar las
piezas, girar el elemento calefactor hacia afuera y juntar de nuevo las piezas. Elevar a la
vez la potencia lo mas lineal posible en la fuerza correspondiente de unién (véase el libro
para parametros de soldadura) y tirar de la palanca de enclavamiento. La fuerza de unién
tiene que mantenerse durante todo el tiempo de enfriamiento.

Una vez concluido el tiempo de enfriamiento, descargar la fuerza soltando el asidero mole-
teado y volviendo atras la barra de asidero. Soltar y extraer las partes de tubo soldadas.

Todos los parametros de soldadura pueden leerse en las tablas de soldadura adjuntas.
3.2.4 Puesta fuera de servicio

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

L 2 7

N7

v

Desconectar el elemento de calefaccion por el interruptor.
Extraer la clavija de la instalacion de fresado y de la maquina basica, de la caja de enchufe.

Volcar el fresador y el elemento de calefaccion en el espacio intermedio entre las mordazas
de sujecion basicas y desenroscar las barras de asidero.

Enroscar el cable de red.
é iiLa placa calefactora debe haberse enfriado!!

(2

= Retirar la maquina con la parte inferior del cajon de la parte superior, colocar boca abajo la
parte superior sobre la maquina y cerrar los cerrojos.

3.3 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, 11 y 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 parametros de soldadura necesarios tales como temperatura, presion y tiempo se
deben leer en las directrices DVS 2207 parte 1, 11 y 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
iEn cada caso especial deben consultarse necesariamente los paradmetros especificos de mate-
rial 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!
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4 Cuidado y mantenimiento

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

4.1

Tienen que mantenerse limpias las barras guia. Si se dafia la superficie tienen que cambi-
arse las barras guia.

Los accionamientos eléctricos de la instalacién fresadora y el elemento calefactor sélo
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 dafia la superficie tiene que ponerse un nuevo revestimiento al element
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 element
calefactor fria!).

La instalacion fresadora esta equipada con dos cuchillas afiladas a dos lados. Ante una
disminucion del corte las cuchillas se pueden invertir o cambiarse por otras nuevas.

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

te!

f Se recomienda mandar la reparacion s6lo a un taller de servicio o al fabrican-

Limpieza de maquina y herramienta

(iNormas de mantenimiento respetar punto 4!)
Las herramientas afiladas y limpias generan mejores resultados de trabajo y son mas 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 repara-
ciones 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, espe-
cialmente 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 dafio de aislamiento en la herramienta o en la maquina.

Anotacion: Ademas de ello remitimos alas normas de prevencién de accidentes.

5 Accesorios

Nombre del accesorio Nimero de pieza de ROTHENBERGER
Conversion de arco rebajado 55712
Cuchilla de repuesto (2 pieza) 55163
Mordazas de sujecion basicas @ 160mm 55742
Mordazas de sujecion béasicas @ 250mm 55717
Piezas intercaladas de reduccién www.rothenberger.com
ESPAROL \BOTHENBERGER a1



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

E No arroje las herramientas eléctricas a los desechos domésticos. Conforme a la
directiva europea 2012/19/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y
— su transposicion a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no
deben ser mas recolectadas por separado y recicladas.
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Significato dei simboli presenti nelle istruzioni:

Attenzione!
Questo simbolo mette in guardia dai danni materiali alle cose o all'ambiente.

f Pericolo!
Questo simbolo mette in guardia dai danni fisici alle persone.
[ ]

- Invito ad agire

1 Avvertenze sulla sicurezza

1.1 Uso conforme

La ROWELD P250 A é soltanto utilizzabile per la saldatura testa a testa di tubi in PE, PVDF e
PP con un diametro esterno da 40 a 250 mm.

1.2 Informazioni generali per la sicurezza

é ATTENZIONE! Utilizzando utensili elettrici & necessario rispettare le seguenti misure

fondamentali per la sicurezza come protezione contro I'elettrocuzione, il pericolo di
lesioni 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

N

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

Far riparare il Vostro apparecchio esclusivamente da personale qualificato e utiliz-
zando solamente ricambi originali. Cio permette di garantire la sicurezza dell'apparec-
chio.

Lavoro in sicurezza:

1

N

w

N

[é)]

()]

~

[ee]

©

” \_ROTHENBERGER

Mantenere in un stato di ordine il proprio ambito di lavoro. Il disordine nell'ambito di la-
voro puo causare degli incidenti.

Considerare gli influssi ambientali. Non esporre gli utensili elettrici alla pioggia. Non uti-
lizzare gli utensili elettrici in ambiente umido o bagnato. Provvedere ad una buona illumina-
zione dell'ambito di lavoro. Non utilizzare gli utensili elettrici, dove sussiste il pericolo di in-
cendio o esplosione.

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

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.

Tenere gli utensili elettrici incustoditi in un luogo sicuro. Gli utensili elettrici non utilizza-
ti devono essere conservati in un luogo asciutto, posto in alto o richiuso, al di fuori della por-
tata dei bambini.

Non sovraccaricare I'utensile elettrico. E possibile lavorare meglio e in sicurezza mante-
nendosi nell'ambito di potenza indicato.

Utilizzare I'utensile elettrico giusto. Non utilizzare dei macchinari con potenza insufficien-
te 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.

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

Utilizzare i dispositivi di sicurezza. Indossare occhiali di sicurezza. Nei lavori che produ-
cono polvere indossare una maschera respiratoria.
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21
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Allacciare il dispositivo aspirapolvere. In presenza di raccordi aspirapolvere o di raccolta
sincerarsi che essi siano allacciati e funzionanti in modo corretto.

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.

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 si-
tuazione in cui lo si tiene in mano.

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

Maneggiare i propri materiali da lavorare con cura. Mantenere affilati e puliti gli utensili
da taglio per garantire un lavoro migliore e piu sicuro. Seguire le indicazioni per la lubrifica-
zione e per la sostituzione dell'utensile. Controllare regolarmente la linea di allaccio dell'u-
tensile elettrico e farlo sostituire in caso di danneggiamento da uno specialista abilitato.
Controllare regolarmente le prolunghe e sostituirle, se danneggiate. Mantenere le impugna-
ture asciutte, pulite e prive di grasso e olio.

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

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

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

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

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

Verificare la presenza di eventuali danni sull'utensile elettrico. Prima di continuare ad
utilizzare I'utensile elettrico esaminare attentamente il funzionamento perfetto e adeguato al-
lo scopo di utilizzo dei dispositivi di protezione o dei componenti che si danneggiano facil-
mente. 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 inecce-
pibile 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 l'interruttore.
Attenzione. L'utilizzo di utensili e accessori diversi pud comportare un pericolo di lesioni.
Far riparare il proprio utensile elettrico da uno specialista elettrotecnico. Questo uten-
sile 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 l'utente.
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Dati tecnici, vedi libretto ,,dati tecnici*

3 Funzionamento dell’apparecchio

3.1

Descrizione dell'apparecchio

L'unita ROWELD P 250 A & una saldatrice di testa a elementi riscaldanti compatta, leggera e
trasportabile per I'i'mpiego mobile nei cantieri e nell'officina. Questa macchina consente di realiz-
zare con sicurezza installazioni domestiche, ricostruzioni di camini e sistemi di drenaggio di tetti
con tubi in PE, PP e PVDF con diametro esterno da 40 a 250 mm.

La macchina é costituita essenzialmente dai componenti seguenti:

Bancale della macchina con tavolo fisso e mobile, fresa elettrica, elemento riscaldante rego-
labile elettronicamente, gruppo ganasce di base da @ 160 mm e @ 250 mm, rivestimenti dei
tubi, casse di lavoro e trasporto, inserti di serraggio di riduzione.

3.2

Istruzioni per I'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 ap-
positamente addestrato ed autorizzato!

3.2.1 Messain funzione

Si prega di leggere attentamente le presenti istruzioni per I'uso e le informazi-

Non utilizzare I’elemento riscaldante in ambienti a rischio di esplosioni e non
metterlo a contatto con sostanze facilmente infiammabili!

& oni riguardanti la sicurezza prima di mettere in funzione la saldatrice di t!

v v v VY Y

Aprire le chiusure della cassa di trasporto, sollevare la parte superiore verso l'alto e
posizionare la cassa su un fondo piano e solido.

Collocare la macchina con la parte inferiore della cassa rivolta verso l'alto.

Ruotare l'asta di sostegno nello snodo della leva di spinta sulla parte anteriore della mac-
china e allentare la maniglia zigrinata per il fissaggio del tavolo.

Tirare in avanti il bloccaggio della fresa ed orientare quindi il dispositivo di fresatura in
posizione posteriore.

Spostare all'indietro I'elemento riscaldante e ruotare |'asta di sostegno nel support dell'ele-
mento.

Collegare la spina del cavo elettrico di fresatura e elemento riscaldante d’alimentazione ad
una presa conforme alle specifiche riportate sulla targhetta d’identificazione.

Il diodo rosso “stand-by“ & acceso, cioé: presenza di tensione. Accendere |'elemento riscaldante
mediante il pulsante di grandi dimensioni (luce di colore verde) e impostare la temperatura de-
siderata (da 160°C a 285°C) mediante i pulsanti "+" oppure "-".

Il riscaldamento dell'elemento riscaldante viene visualizzato attraverso il diodo giallo sull'ele-
mento riscaldante. In aggiunta appaiono delle barre orizzontali sullindicazione della tempera-
tura. Prima del raggiungimento della temperatura impostata (tolleranza +/-3°C) il diodo giallo si
spegne e si accende il diodo verde. Dopo ulteriori 10 minuti I'elemento riscaldante & pronto per
I'uso. Controllare la temperatura mediante il misuratore di temperatura.

Impostazione dell'off-set: premere contemporaneamente i tasti "+" e "-". Infine & possibile

eseguire la calibrazione dell'elemento riscaldante mediante uno di questi tasti € un misuratore di
temperatura esterno.

Se I'elemento riscaldante indica un valore inferiore rispetto al misuratore di temperatura esterno,
impostare la differenza mediante il tasto "+". Se viceversa il valore indicato € maggiore nell'ele-
mento riscaldante, impostare la differenza mediante il tasto "-". Se appare "Er1", I'elettronica &
difettosa. Se appare "Er2“, il termometro a resistenza ¢ difettoso oppure non é collegato.
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Pericolo di ustioni! L'elemento riscaldante pud raggiungere una temperatura
Z”\ﬁ di ca. 290°!

3.2.2 Misure da adottare per preparare la saldatura

= Allentare la leva di bloccaggio degli elementi di serraggio principali e allontanarla spostando-
la in avanti. Spostare all'indietro la ganascia superiore.

Nei tubi piu piccoli del massimo diametro saldabile di 160/250mm, nelle ganasce di serrag-
gio base sono da impiegare i tenditori di riduzione del rispettivo diametro come pure gli in-
serti di sostegno a forcella e fissarli con le viti zigrinate.

=> Introdurre i tubi in plastica o i pezzi stampati da saldare nei dispositivi di serraggio. Collocare
| supporti a forcella sotto i tubi o i pezzi stampati (a tale scopo, allentare le viti a testa
cilindrica o le impugnature a stella), spostare i supporti di conseguenza ed eventualmente
ruotarli.

Chiudere le ganasce superiori, riposizionare la leva di bloccaggio, allineare i tubi o i pezzi
stampati e serrarli con la leva.

Durante I'unione dei pezzi controllare che questi siano inseriti correttamente nell'utensile di
serraggio.

Controllare anche che I'elemento riscaldante abbia raggiunto la temperatura di esercizio. Il
riscaldamento é terminato quando la spia di controllo gialla del regolatore di temperature
lampeggia.

Al fine di poter garantire una distribuzione uniforme del calore su tutta la superfi-
cie della piastra riscaldante, € necessario rispettare un tempo d'attesa di ca. 10
minuti (secondo DVS) dopo che la spia di controllo inizia a lampeggiare. La tem-
perature deve essere controllata con un apparecchio di misurazione della temper-
atura adatto!

= Orientare la fresa elettrica tra i pezzi stampati da saldare e accenderla premendo l'interrutto-
re sull'impugnatura.

Pericolo di lesioni! Non toccare mai le lame in movimento durante la messa in

@ funzione del dispositivo di fresatura. Azionare la fresa soltanto in posizione
orientata all'interno (posizione di lavoro) e ritirarla indietro. La funzionalita
dell'interruttore di sicurezza del dispositivo di fresatura deve essere garantita
in qualsiasi momento, per prevenire una fuga involontaria al di fuori della
posizione di lavoro!

= Con l'asta di sostegno spostare le estremita dei pezzi completamente contro le lame rotanti
dei dischi della fresa.

Una pressione troppo elevata della fresa pud 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 pres-
sione!

Se, a causa delle diverse qualita delle estremita dei tubi, non € possibile lavorare I'estremita di
un pezzo stampato, ruotare la battuta della fresa per la fresatura del lato inferiore verso il lato
che non deve essere lavorato.

= Dopo aver fresato in piano i lati frontali, riconoscibile da una formazione omogenea ed inin-
terrotta di trucioli, si potranno distanziare tra di loro le estremita dei tubi. Sbloccare la fresa
tirando in avanti I'anello ed orientarlo quindi in uscita.

= Unire i pezzi e controllare che le superfici da saldare siano piane, parallele e assiali. In caso
contrario, rimettere a punto i pezzi e ripetere la fresatura.

Lo scarto assiale tra i pezzi non deve essere (ai sensi delle norme DVS) superiore al 10% dello
spessore della parete e la fessura max. tra le superfici piatte non deve essere superiore a 0,5
mm. Con un utensile pulito (ad esempio un pennello) rimuovere i trucioli eventualmente presenti
nel tubo.

' Le superfici fresate e preparate per la saldatura non devono mai essere toccate
con le mani e devono essere prive di qualsiasi genere di impurita!
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3.2.3 Procedimento di saldatura

gio e dei tubi mantenere in linea di massima la necessaria distanza di sicurez-
za dalla macchina. Non introdurre mai le mani nell’area di lavoro!

Orientare in entrata I'elemento riscaldante tra i due pezzi di lavorazione.

Unire le estremita del tubo, applicare la forza d'adeguamento necessaria e bloccarle serran-

do la maniglia zigrinata.

= Appena viene raggiunta l'altezza del cordolo necessaria sull'intero perimetro delle due es-
tremita del tubo, allentare la maniglia zigrinata, ripristinare la forza di riscaldamento cor-
rispondente e serrare nuovamente la maniglia zigrinata. Assicurarsi che le estremita dei tubi
sulla piastra riscaldante siano appoggiate I'una contro l'altra in modo corretto.

= Al termine del periodo di riscaldamento, allentare la leva di bloccaggio, distanziare i pezzi di
lavorazione, orientare in uscita I'elemento riscaldante e riavvicinare tra di loro le estremita
dei pezzi di lavorazione. Aumentare la forza in modo il piu possibile lineare alla forza di as-
semblaggio corrispondente, fino a raggiungere la forza nominale (vedi libretto integrative per
i parametri di saldatura) e tirare la leva di serraggio. Durante tutto il periodo di raffreddamen-
to la forza di congiunzione deve essere mantenuta.

= Al termine del tempo di raffreddamento, ridurre la forza allentando la maniglia zigrinata e ri-

lasciare I'asta di sostegno. Sbloccare e rimuovere i pezzi saldati.

Tutti i parametri di saldatura possono essere ricavati dalle tabelle di saldatura allegate.
3.2.4 Messa fuori servizio

f Pericolo di schiacciamento! Alla fase d‘avvicinamento degli utensili di serrag-

L2 7

Spegnere I'elemento riscaldante agendo sull'interruttore.
Scollegare la spina di rete della fresa e della macchina di base dalla presa di alimentazione.

Far rientrare la fresa e I'elemento riscaldante nello spazio intermedio tra le ganasce di base,
quindi estrarre le aste di sostegno.

Avvolgere il cavo di alimentazione.
ﬁ La piastrariscaldante deve essere lasciata raffreddare!

v vV

= Prendere la macchina con la parte inferiore della cassa rivolta verso l'alto, ripiegare la parte
superiore sopra la macchina e bloccare le chiusure.

3.3 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 accuratezza!

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!

\_ROTHENBERGER TALIANG



4 Cura e manutenzione

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

4.1

Le guide devono essere prive di qualsiasi impurita. In caso di danneggiamenti in superficie
sara opportuno sostituire le guide.

Gli azionamenti elettrici del dispositivo di fresatura devono essere alimentati solamente con |
valori elettrici specificati sulla targhetta d’identificazione.

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

Il 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 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.

autorizzata o al costruttore stesso!

C Si raccomanda di affidare i lavori di riparazione esclusivamente ad un’officina

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 acces-
sori siano collegati correttamente e con sicurezza con la macchina.

Per i lavori di manutenzione sono da utilizzare esclusivamente pezzi di ricambio originali. Le ri-
parazioni 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 o 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 'umidita nelle crepe possono condurre corrente elettrica. Cid puo avere la conse-
guenza di pericolosissime scosse elettriche, in particolare se nell'utensile o nella macchina si
verifica un danno dell'isolamento.

Nota: Avvisiamo inoltre sulle norme antinfortunistiche.

Nome accessorio Numero componente ROTHENBERGER
Conversione di arco ribassato 55712
Lama di ricambio (2 pezzi) 55163
Gruppo ganasce di base @ 160mm 55742
Gruppo ganasce di base @ 250mm 55717
Inserti di serraggio di riduzione www.rothenberger.com
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6 Smaltimento

Alcuni componenti dell’attrezzo sono riciclabili e sono da raccogliere differenziatamene. Vi sono
imprese addette e certificate a tali lavori. Per lo smaltimento ecologico dei componenti non rici-
clabili (p.es. rifiuti elettronici) rivolgersi alle imprese competenti. Non gettare nel fuoco o nei rifiuti
domestici accumulatori usati. Il Suo rivenditore Le offre la possibilita di smaltire in modo ecologi-
co i vecchi accumulatori.

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 elettri-
che 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:

f Gevaar!
Dit symbool waarschuwt voor lichamelijk letsel.
' Let op!
[ ]

Dit teken waarschuwt voor materiéle schade en schade aan het milieu.
- Verzoek te handelen

1.1 Doelmating gebruik

De ROWELD P 250 A is alleen bedoeld voor het vervaardigen van HS-lasverbindingen van PE,
PVDF en PP-Rohren met buitendiameters van 40 tot 250 mm.

é LET OP! Voor het gebruik van elektrische gereedschappen dient u om elektrische

schokken en gevaar voor verwonding of verbranding te voorkomen, de volgende
fundamentele 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 omgevingsinvlioeden. 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.
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

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.

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.

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.

Vermijd een abnormale lichaamshouding. Zorg dat u stevig staat en blijf altijd in
evenwicht.

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.

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.
Verwijder de sleutels. Controleer voor u het apparaat inschakelt of de sleutels en
afstelgereedschappen verwijderd zijn.

Voorkom per ongeluk inschakelen. Controleer of de schakelaar in de uit-stand staat als u
de stekker in het stopcontact steekt.

Gebruik verlengkabels voor buiten. Gebruik voor toepassing buiten alleen daarvoor
goedgekeurde verlengsnoeren, die de betreffende markering bevatten.

Blijf 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.

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.

Let op. Het gebruik van andere onderdelen en andere accessoires kan het risico op
verwondingen opleveren.

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.
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2 Technische gegevens, zie boekje ,,technische gegevens*

3 Werking van de machine
3.1 Toestelbeschrijving

De ROWELD P 250 A is een compacte, lichte en transporteerbare stomplasmachine met ver-
warmingselement die mobiel op bouwwerven en in de werkplaats kan worden ingezet. Met deze
machine kunnen huisinstallaties, schoorsteensaneringen en dakafvoersystemen uit PE, PP en
PVDF-buizen met buitendiameters van 40 tot 250 mm veilig worden vervaardigd.

De machine bestaat in hoofdzaak uit:

machinebed met vaste en verplaatsbare tafel, elektrische freesinrichting, elektronisch regelbaar
verwarmingselement, basisklembekset @ 160 mm en @ 250 mm, buissteunen, werk- en trans-
portkist, reductiespaninzetstukken.

3.2 Gebruiksaamwijzing

' De lasmachine mag alleen door geinstrueerde en gekwalificeerde vaklieden Vol-
gens DVS 2212 deel 1 bedient worden!

e

' De machine mag uitsluitend door getrainde en bevoegde operators gebruikt wor-
den!

L)

3.2.1 In gebruik nemen

Deze gebruiksaanwijzing en de richtlijnen voor veiligheid a.u.b. goed doorle-
zen 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!

De sluitingen op de transportkist losmaken, het bovenste deel er naar boven afheffen en op
vlakke, vaste ondergrond zetten.

De machine met het onderste deel van de kist op het bovenste deel zetten.

De grijpstang in het scharnier van de drukarm op de voorkant van de machine draaien en de
koordgreep om de tafel vast te zetten losmaken.

Freesvergrendeling naar voren trekken en freesinrichting naar achteren klappen.

Het verwarmingselement naar achter zwenken en de grijpstang in de houder van het ver-
warmingselement draaien.

Netstekker freesinrichting en verwarmingselement op een stroomverzorging zoals aangege-
ven op het typeplaatje aansluiten.

Het opwarmen van het verwarmingselement wordt aangegeven door een gele led op het ver-
warmingselement. Bovendien verschijnen er horizontale balken op de temperatuurdisplay. Kort
voordat de ingestelde temperatuur (tolerantie +/-3°C) wordt bereikt gaat de gele led uit en gaat
de groene branden. Na nog eens 10 minuten is het verwarmingselement klaar voor gebruik.
Controleer de temperatuur met een temperatuurmeter.

Instelling van de offset: '+' en '-' toets tegelijkertijd indrukken. Daarna kan met één van deze toe-
tsen en een externe temperatuurmeter het verwarmingselement gekalibreerd worden.

Als het verwarmingselement een lagere waarde aangeeft dan de externe temperatuurmeter, dan
moet het verschil met de '+' toets worden ingesteld. Als het verwarmingselement een hogere
waarde aangeeft dan de externe temperatuurmeter, dan moet het verschil met de '-' toets wor-
den ingesteld. Wanneer 'Erl' verschijnt, is de elektronica defect. Bij 'Er2' is de weerstandsther-
mometer defect of niet aangesloten.

i} Verbrandingsgevaar! Het verwarmingselement kan een temperatuur van

(20 20 N T

290° C bereiken!
3.2.2 Maatregelen voor voorbereiding van een lascyclus

= De grendelhefboom aan de basisklemelementen losmaken en naar voor wegzwenken. De
bovenste klembek naar achter zwenken.
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=> Bij buizen die kleiner zijn als de maximaal zu lasbare diameter 160/250mm, de reduc-
tieschalen voor de gewenste buisdiameter in de basisspanbekken plaatsen, reductiesteun-
platen in de steunvorken plaatsen en de kroonmoeren stevig vastdraaien.

= De kunststofbuizen of vormstukken die aan elkaar moeten worden gelast in de klemin-
richtingen leggen. De steunvorken onder de buizen of vormstukken zetten (daarvoor moeten
de cilinderschroeven of de stergrepen worden losgedraaid), de steunvorken dienovere-
enkomstig verschuiven en eventueel draaien.
De bovenste klembekken sluiten, de grendelhefboom naar binnen zwenken, de buizen of
vormstukken uitlijnen en spannen met de grendelhefboom.
Door de werkstukken naar elkaar toe te bewegen, controleren of deze vastzitten in het
spangereedschap.
Men moet eveneens controleren of het verwarmingselement de bedrijfstemperatuur heft be-
reikt. Het opwarmen is beéindigd, wanneer de gele controlelamp op de temperatuurregelaar
knippert.

Om een gelijkmatige warmteverdeling over de gehele lasspiegel te garanderen, is
het noodzakelijk, nadat de controlelamp knippert, een wachttijd van ca. 10 Minuten
aangehouden wordt (volgens DVS). De temperatuur moet met een geschikt tempe-
ratuurmeetapparaat gecontroleerd worden!

=> De elektrische freesinrichting zwenken tussen de buisstukken die aan elkaar moeten wor-
den gelast en inschakelen door op de schakelaar in de handgreep te drukken.

GEVAAR! Tijdens het in gebruik nemen van de freesinrichting de handen niet
tegen de draaiende messen plaatsen. Frees alleen in ingeklapte toestand
gebruik (werkpositie) en direct na gebruik weer terugklappen. De functionali-

& teit van de veiligheidsschakelaar op de freesinrichting moet altijd in orde zijn,
om onbedoeld starten buiten de werkpositie te vermijden!

= De werkstukuiteinden met de grijpstang met gevoel tegen de roterende messen van de fre-
esschijven schuiven.

Een te hoge freesdruk kan tot oververhitting en beschadiging van de free-
saandrijving leiden. Bij overbelasting resp. stilstand van de freesinrichting de
machine neerzetten en de druk verminderen!
Wanneer een vormstukuiteinde omwille van verschillende kwaliteiten van buisuiteinden niet mo-
et worden bewerkt, moet de aanslag voor het eenzijdige frezen aan de onderkant van de frees
naar de kant worden gedraaid die niet moet worden bewerkt.
= Nadat de kopkanten van de buis vlak gefreesd zijn, wat aan een gelijkmatige, ononderbro-
ken spaan te erkennen is, de buiseinden langzaam uit elkaar draaien. Freesinrichting door
het naar voren trekken van de ring ontgrendelen en naar achteren klappen.
= De werkstukken naar elkaar toe bewegen en controleren of de lasoppervlakten vlak, parallel
en axiaal zijn. Als dit niet het geval is, moeten de werkstukken opnieuw worden afgesteld en
moet het freesproces worden herhaald.
De axiale verschuiving tussen de werkstukken mag (volgens DVS) niet groter zijn dan 10% van
de wanddikte en de spleet tussen de vlakken mag niet groter zijn dan 0,5 mm. Met een schoon
werktuig (bijv. kwast) de eventueel aanwezige spanen in de buis verwijderen.

De gefreesde, voor lassen voorbereide oppervliakken mogen niet met de hand
aangeraakt worden, en moeten vrij van stof en vet zijn!

3.2.3 Lasbewerking

Klemgevaar! Bij het naar elkaar toe draaien van de spanbekken en buizen
juiste afstand van de Machine bewaren. Nooit in het werkbereik grijpen!
= Het verwarmingselement tussen de buiseinden plaatsen.
Buisuiteinden naar elkaar toe bewegen, vereiste compensatiekracht opbrengen en stoppen
door de koordgreep vast te draaien.

= Zodra de vereiste hoogte van de lasverbinding gelijkmatig over de volledige omtrek van bei-
de buisuiteinden is bereikt, de koordgreep losmaken, de kracht op de desbetreffende
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opwarmingskracht terugnemen en de koordgreep weer vastdraaien. Er moet worden ge-

zorgd dat de werkstukuiteinden gelijkmatig tegen de verwarmingsplaat liggen.

Na einde aanwarmtijd klemhevel losdraaien, Buiseinden van elkaar wegdraaien, het ver-

warmingselement naar achteren klappen en de buiseinden tegen elkaar draaien. Daarbij de

kracht mogelijk lineair op de overeenkomstige voegkracht, tot de nominale kracht bereikt is

(zie Handboek voor lasparameters) verhogen en spanhefboom aantrekken. De laskracht

moet tijdens de gehele afkoeltijd behouden worden.

= Nadat de afkoeltijd is verstreken, de kracht ontlasten door de koordgreep los te maken en
de grijpstang terug te laten gaan. De aan elkaar gelaste buisstukken uitspannen en wegne-
men.

De volledige lasparameters vindt men in de bijgevoegde lastabellen.
3.2.4 Buitenbedrijfstelling

v

Het verwarmingselement uitschakelen.
De netstekker van de freesinrichting en van de basismachine uit de contactdoos trekken.

De frees en het verwarmingselement in de tussenruimte tussen de basisklembekken zwen-
ken en de grijpstangen uitdraaien.

Netkabel opwikkelen.
é Verwarmingsplaat moet afgekoeld zijn!

L 2 7

= De machine met het onderste deel van de kist van het bovenste deel nemen, het bovenste
deel over de machine zetten en de sluitingen sluiten.

3.3 Algemene vereisten

Daar weers- en omgevingsinvioeden de lasbewerking wezenlijk beinvioeden, moeten de betref-
fende bepalingen in de DVS-richtlijn 2207 deel 1, 11 en 15 worden nageleefd. Buiten het grond-
gebied van de Bondsrepubliek Duitsland gelden de betreffende nationale richtlijnen.

Er moet permanent en zorgvuldig op de laswerkzaamheden worden toegezien!

3.4 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 on-
voorwaardelijk worden aangehouden.
De in de bijgevoegde lastabellen genoemde lasparameters zijn richtwaarden waarvoor de firma
ROTHENBERGER geen garantie verleent!

4 Instandhouding en onderhoud

Om de functionaliteit van de machine te behouden moeten de volgende punten in acht worden
genomen:

e De geleidestangen moeten vrij van vervuiling zijn. Bij beschadiging aan het opperviak zijn
deze uit te wisselen.

e De elektrische aandrijving van de freesinrichting en verwarmingselement mogen alleen met
de op het typeplaatje aangegeven spanning gevoed worden.

e 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 verwarmings-
spiegel tasten de antikleefeigenschappen aan en moeten worden verwijderd met een niet-
vezelend papier en spiritus (alleen bij een koud verwarmingselement!).
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o De freesinrichting is uitgerust met twee dubbelzijdig geslepen messen. Bij een afgenomen
shijvermogen 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 bedu-
idend wordt verkort.

Het is aan te bevelen, reparaties door een servicewerkplaats of de fabrikant te
laten uitvoeren!

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 even-
tueel toebehoren is uitgeschakeld.

Bij gebruik van verlengkabels deze altijd op functionaliteit en veiligheid controleren. Er mogen al-
leen kabels voor gebruik buitenshuis gebruikt worden.

Gereedschappen en machines waarvan, behuizingen of handgrepen, speciaal deze uit kunst-
stof, kapot, gescheurd of gebroken zijn niet gebruiken.

Vuil en vochtigheid in zulke scheuren leiden de elektrische stroom. Dit kan leiden tot een elektri-
sche schok.

OPMERKING: Verder verwijzen wij naar de ongevallen voorschriften.

5 Toebehoren

Naam ROTHENBERGER artikelnummer
Conversie voor Segmentschuifopening 55712

Vervanging mes (2 stuks) 55163

Basisklembekset @ 160mm 55742

Basisklembekset @ 250mm 55717

Reductiespaninzetstukken www.rothenberger.com

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:
Werp elektrisch gereedschap niet in het huisvuil! Volgens de Europese richtlijn
| |

2012/19/EG 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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Identificacdes neste documento:

Atencéo!

f Perigo!
Este simbolo avisa de danos pessoais.
[ ]

Este simbolo avisa de danos materiais ou ambientais.
- Incentivo para accdes

Indicagoes sobre a seguranga

1.1 Utilizagao correcta

A ROWELD P 250 A deve ser utilizada exclusivamente para efectuar ligages por soldadura
topo a topo com elemento térmico em tubos de PE, PVDF e PP com didametros externos entre
40 e 250 mm.

1.2 Instrucoes de seguranca especificas

é ATENCAO! Durante a utilizacdo de ferramentas eléctricas devem ser cumpridas as

seguintes medidas de seguranca basicas para protecgdo contra choque eléctrico,
risco de lesbes e de incéndio.

Leia atentamente todas estas instru¢des antes de utilizar esta ferramenta eléctrica e
guarde as instrugdes de seguranca num local seguro.

Manutencao e colocacdo em servico:

1

2

Limpeza, manutencao e lubrificacdo regulares. Antes de cada ajuste, reparacdo ou
manutencao, retire a ficha da tomada.

O equipamento deve ser reparado apenas por técnicos qualificados e apenas com
pecas de substitui¢do originais. Desse modo é garantido que a seguranca do
equipamento se mantém.

Trabalho em seguranca:

1

N

w

S

(&)]

]

~

(ee]

Mantenha a sua area de trabalho organizada. A desorganizagdo da area de trabalho
pode provocar acidentes.

Tenha em consideracao as influéncias ambientais. Ndo exponha ferramentas eléctricas
a chuva. Nao utilize ferramentas eléctricas em ambientes himidos ou molhados. Certifique-
se de que a area de trabalho se encontra bem iluminada. Né&o utilize ferramentas eléctricas
no caso de existir risco de incéndio ou explosao.

Proteja-se contra eventuais choques eléctricos. Evite o contacto fisico com pecgas
ligadas A terra (por ex.: tubos, radiadores, fogdes eléctricos, refrigeradores).

Mantenha outras pessoas afastadas. N&o permita que outras pessoas, especialmente
criangas, toquem na ferramenta eléctrica ou no cabo. Mantenha-se afastado da area de
trabalho.

Guarde as ferramentas eléctricas ndo utilizadas num local seguro. As ferramentas
eléctricas nao utilizadas devem ser colocadas num local seco, alto ou fechado, fora do
alcance das criangas.

N&o sobrecarregue a sua ferramenta eléctrica. Trabalha melhor e com mais seguranga
com a poténcia indicada.

Utilize a ferramenta eléctrica correcta. Nao utilize maquinas com fraca poténcia para
trabalhos pesados. N&o utilize a ferramenta eléctrica para propdsitos para os quais néao foi
concebida. N&o utilize serras circulares manuais para cortar postes de construgdo ou toros
de madeira.

Use vestuario apropriado. N&o 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.
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Utilize equipamento de protecg¢do. Use 6culos de proteccdo. Utilize uma mascara de
respiracdo quando realizar trabalhos que provoquem poeira.

Feche o dispositivo de aspiragéo de poeira. Caso se encontrem disponiveis ligacdes
para a aspiracéo de poeira e sistema de recolha, certifique-se de que estes estéo fecjadps
e que sao utilizados correctamente.

Na&o utilize o cabo para fins para os quais néo foi concebido. Nao utilize o cabo para
remover a ficha da tomada. Proteja o cabo contra calor, éleo e cantos afiados.

Proteja a peca de trabalho. Utilize dispositivos de fixagdo ou um torno de apertar para fixar
a peca de trabalho. Desse modo fica mais segura do que se for apertada manualmente.

Evite uma postura anormal. Garanta um estado seguro e mantenha sempre o equilibrio.

Faca a manutencéo da ferramenta com a devida precau¢ao. Mantenha a ferramenta de
corte afiada e limpa para poder trabalhar melhor e com mais seguranca. Siga as instrucdes
para lubrificagdo e substituicdo da ferramenta. Controle regularmente a ligacéo de acesso
da ferramenta eléctrica e mande um técnico qualificado substitui-la caso seja danificada.
Verifique regularmente os cabos de extensé&o e substitua-os caso apresentem danos.
Mantenha as maos secas, limpas e sem gordura ou 6leo.

Retire a ficha da tomada. Se a ferramenta eléctrica ndo for utilizada, antes da manutencao
e aquando da substituicdo de ferramentas, tais como por exemplo l[aminas de serra,
perfuradoras, fresas.

N&o deixe quaisquer chaves de ferramentas presas. Antes de ligar a ferramenta
verifique se a chave e a ferramenta de ajuste foram removidas.

Evite o arranque sem supervisao. Durante a inser¢éo da ficha na tomada certifique-se de
que o interruptor esta desligado.

Utilize um cabo de extensédo para espagos exteriores. Em espacos ao ar livre utilize
apenas cabos de extenséo permitidos para esse fim e devidamente identificados.

Seja cuidadoso. Esteja atento aquilo que esta a fazer. Trabalhe conscientemente. Ndo
utilize a ferramenta eléctrica se néo estiver concentrado.

Verifique se a ferramenta eléctrica possui eventuais danos. Antes de continuar a utilizar
a ferramenta eléctrica, os dispositivos de protecgdo ou as pegas ligeiramente danificadas
tém de ser cuidadosamente inspeccionados de modo a garantir que se encontram a
funcionar em perfeitas e correctas condig@es. Verifique se as pecas moéveis estdo a
funcionar correctamente e se ndo blogueiam ou se as pecgas 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 pe¢as danificados tém de ser correctamente reparados
ou substituidos numa oficina certificada, desde que nada seja indicado em contrario no
manual de utilizagdo. Os interruptores danificados tém de ser substituidos numa oficina do
cliente.

Nao utilize qualquer ferramenta eléctrica na qual os interruptores néo liguem ou desliguem.
Atencdao. A utilizacdo de ferramentas de substituicdo e acessdrios diferentes pode
representar risco de leséo para si.

A sua ferramenta eléctrica deve ser reparada por um electricista. Esta ferramenta
eléctrica corresponde as condi¢des de seguranca relevantes. As reparagdes apenas devem
ser realizadas por um electricista, utilizando pegas de substituicdo originais; caso contrario,
podem surgir acidentes para o utilizador.
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2 Dados técnicos, ver caderno ,,dados técnicos*

3 Funcionamento do equipamento
3.1 Descrigao do equipamento

A maquina ROWELD P 250 A é uma maquina de soldar ponta a ponta por elementos térmicos,
compacta, leve e transportavel, para utilizagdo mével em estaleiros e na oficina. Com esta
magquina podem ser produzidas com seguranca instalagdes domésticas, reabilitacéo de
chaminés e sistemas de drenagem de tectos com tubos de PE, PP e PVDF, com os diametros
exteriores de 40 a 250 mm.

No essencial, a maquina é constituida por:

Bancada da maquina com mesa fixa e moével, dispositivo eléctrico de fresar, elemento térmico
regulavel electronicamente, conjunto de mordentes de base com @ de160 mm e @ de 250 mm,
apoio dos tubos, caixa de trabalho e transporte, pegas intercaladas tensoras de redugéo.

3.2 Instrugoes de servigo

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!

L
3.2.1 Primeiro uso

Por favor, leia as instru¢des de servico e seguranga com atengdo 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 explosédo e ndo o coloque perto de substancias facilmente inflamaveis!

Soltar os fechos na caixa de transporte, levantar a parte superior e colocar sobre uma su-
perficie plana e firme.

Colocar a maquina com a parte inferior da caixa sobre a parte superior.

Rodar a barra de manobra na articulag@o de alavanca sob presséo na frente da maquina e
soltar a pega de cordel para fixar a mesa.

Puxar a trava da fresadora para a frente e rodar a fresadora para tras.

Virar o elemento térmico para tras e rodar a barra de manobra no suporte do element térmi-
co.

Conectar a ficha da rede da eléctrica fresadora e elemento térmico a rede conforme os da-
dos indicados na placa de caracteristicas.

O diodo vermelho “Stand by esta aceso, ou seja: existe tensdo. Através do botdo de premir
grande (luz verde), ligar o elemento térmico e configurar a temperatura pretendida (160°C até
285°C) com o botdo "+" ou "-".

O aguecimento do elemento térmico é indicado através de um diodo amarelo no elemento
térmico. Além disso, surgem barras horizontais na indica¢éo da temperatura. Um pouco antes
de atingir a temperatura configurada (tolerancia de +/-3°C), o diodo amarelo apaga e o diodo
verde acende. Ap6s mais 10 minutos, o elemento térmico esté pronto a usar. Controlar a tem-
peratura com um medidor de temperatura.

Ajuste do desvio: Premir simultaneamente os botdes "+" e "-". De seguida, o elemento térmico
pode ser calibrado com um destes botdes e um medidor de temperatura externo.

Se o elemento térmico indicar um valor inferior do que o medidor de temperatura externo, a
diferenca tem de ser ajustada com o botdo "+". No caso de valores indicativos contrarios, a
diferenga tem de ser ajustada com o bot&o "-". Se surgir "Erl", o sistema eletrénico estad anéma-
lo. Com "Er2", o termoémetro resistivo estd andmalo ou néo esté ligado.

fi Perigo de queimaduras! O elemento térmico pode atingir temperaturas de até

(2 N K T

v

290°C!
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3.2.2 Medidas para preparar a soldadura

= Soltar a alavanca de imobilizacéo nos elementos tensores de base e vira-la para a frente.
Virar o mordente superior para tras.

= Em tubos menores do que o didmetro maximo de 160/250mm, os redutores de fixacédo do
respectivo didmetro devem ser inseridos nas mordentes de base e as inser¢des das for-
quilhas de apoio nas forquilhas de apoio. Em seguida, devem ser fixados com as porcas
serrilhadas.

= Colocar os tubos de plastico a soldar ou pegas moldadas nos dispositivos de fixag&do. Colo-
car os garfos de apoio por baixo dos tubos ou pecas moldadas (para esse efeito, é preciso
soltar os parafusos de cabega cilindrica ou os punhos estrelados), deslocar os garfos de
apoio em conformidade e roda-los se for necessario.
Fechar os mordentes superiores, virar a alavanca de imobiliza¢&o para dentro, alinhar os
tubos ou pecas moldadas e prender com a alavanca de imobilizag&o.

Controlar se as pegas de trabalho estédo bem presas na ferramenta de aperto, unindo-as.

Também é preciso controlar se o elemento térmico atingiu a temperatura de servico. O
aquecimento esté concluido quando a luz de controlo amarela piscar no regulador de tem-
peratura.

vV

Para garantir que o calor se distribua de modo homogéneo na placa térmica in-
teira, € necessario observar um periodo de espera de cerca de 10 minutos depois
de que a lampada comece a piscar (conforme DVS). A temperatura deve ser verifi-
cada através de um aparelho de medicdo de temperatura apropriado!

=>» Virar para dentro o dispositivo de fresar eléctrico entre os tubos a soldar e liga-lo premindo
o0 interruptor no punho.

Perigo de ferimento! Ao colocar a fresadora em uso, ndo colocar a mao nas
facas em rotacdo. Accionar a fresadora sé enquanto estiver entre as pegas
(posicéo de trabalho) e depois rodar de volta para a posi¢céo de repouso. O
bom funcionamento do interruptor de seguranca da fresadora deve estar
sempre garantido para assegurar que a fresadora ndo possa ser ligada invol-
untariamente fora da posicéo de trabalho!
= Com a barra de manobra, levar com cuidado as extremidades das pegas de trabalho contra
as facas em rotacéo dos discos da fresa.

: Uma presséo superior da fresa pode causar sobreaquecimento e danos no

>R

acionamento da fresa. No caso de sobrecarga ou imobilizag&o do acciona-
mento de fresar, efectue o arranque da maquina e reduza a presséao!
Se, devido as diferengas de qualidade das exremidades dos tubos, a extremidade de uma peca
moldada néo puder ser trabalhada, o encosto para a fresagem de um sé lado, situado no lado
inferior da fresadora, devera ser virado para o lado que néo vai ser trabalhado.
= Depois de fresar as superficies frontais até ficarem planas (o que pode ser reconhecido at-
ravés da apara homogénea e ininterrupta) afastar os finais de tubos lentamente um do out-
ro. Destravar fresadora, puxando o anel para a frente, e roda-la para a posicéo inicial.
= Unir as pegas de trabalho e controlar se as superficies de soldadura séo planas, paralelas e
axiais. Se tal ndo for o caso, as pecas de trabalho tém de ser ajustadas de novo e a
operacdo de fresagem repetida.
O deslocamento axial entre as pecas de trabalho ndo pode ser superior (segundo DVS) a 10%
da espessura da parede e a abertura entre as faces planas ndo pode ser superior a 0,5 mm.
Remover com uma ferramenta limpa (p. ex., pincel) as aparas eventualmente existentes no
tubo.

As superficies fresadas e preparadas para a solda ndo devem ser tocadas com as
maos e devem estar livres de qualquer sujidade!
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3.2.3 Soldadura

ter sempre uma distancia segura em relagdo a maquina. Nunca incluir na area
de trabalho!

Inserir o elemento térmico entre as duas pegas.

Unir as extremidades dos tubos, aplicar a for¢a de ajustamento necessaria e segurar
rodando firmemente a pega de cordel.

Logo que a altura do rebordo necessaria for atingida uniformemente em todo o perimetro
das duas extremidades do tubo, soltar a pega de cordel, retirar forga até atingir a respective
forga de aquecimento e rodar, outra vez, firmemente, a pega de cordel. E necessario asse-
gurar que as extremidades da pega de trabalho figuem encostadas, uniformemente, a placa
de aquecimento.

Depois do final do periodo de aquecimento, soltar a alavanca de aperto, afastar as pegas
uma da outra, retirar o elemento térmico e juntar os finais das pe¢as novamente. Para isso,
aumentar a forga preferencialmente linear para a forga conjunta correspondente até que a
for¢a nominal seja atingida (ver manual anexo para os parametros de soldadura) e apertar a
alavanca de engate. A forga de juncéo deve ser mantida durante o periodo de arrefecimen-
to todo.

Depois de o tempo de arrefecimento ter decorrido, aliviar a forga soltando a pega de cordel
e abandonando a barra de manobra. Desapertar os tubos soldados e retira-los.

Todos os parametros de soldadura encontram-se nas tabelas de soldadura em anexo.
3.2.4 Terminar a utilizagdo

f Perigo de esmagamento! Ao juntar as ferramentas de fixa¢gédo e os tubos man-

L2 7

N7

v

v

Desligar o elemento térmico no interruptor.
Tirar a ficha de rede do dispositivo de fresar e da maquina de base da tomada.

Rodar a fresa e o elemento térmico para dentro do espaco intermediario entre os mordents
de base e rodar as barras de manobra para fora.

Enrolar o cabo de rede.
é A placa de soldadura tem de ser arrefecida!

v v vy

= Retirar a maquina com a parte inferior da caixa da parte superior, inverter a parte superior
sobre a maquina e fechar os fechos.

3.3 Condigoes gerais

Sendo que o tempo e 0 ambiente influenciam a soldadura de modo decisivo, devem ser obser-
vadas em todos caso as respectivas instrucdes da directiva DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da
Alemanha, valem as respectivas disposi¢des legais nacionais.

Os trabalhos de soldadura devem ser controlados constantemente e com atencao!

3.4 Informacgo6es importantes sobre os parametros de soldadura

Todos os parametros de soldadura necessarios como temperatura, presséo e tempo encon-
tramse nas directivas DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da Alemanha, valem as respectivas dis-
posic@es legais nacionais.
Contacto: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, 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 pardmetros especificos do mate-
rial que podem ser informados pelo produtor do tubo.
Os parametros indicados nas tabelas de soldadura em anexo séo apenas valores para orien-
tacao pelos quais a empresa ROTHENBERGER nao d& garantia nenhuma!
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4 Conservagao e manutengao

Para manter a maquina em bom estado para o funcionamento, os seguintes pontos devem ser
levados em conta:

4.1

As barras de guia devem ser mantidas livres de sujidade. No caso de danos nas super-
ficies, as barras de guia devem ser substituidas.

Os motores eléctricos de fresadora e o elemento térmico podem ser utilizados s6 com a
tenséo eléctrica indicada na placa de caracteristicas.

Para garantir resultados impecaveis da soldadura, é necesséario 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 &lcool etilico (sempre no elemento térmico frio!).

A fresadora esté equipada com duas facas polidas dos dois lados. Quando ficarem desafia-
das, as facas podem ser viradas ou substituidas por facas novas.

Os finais das pecas ou dos tubos a serem cortados sempre devem estar limpos sendo que
isto influencia a vida (til das facas de modo significativo.

autorizada ou pelo produtor!

f Recomenda-se que todos os consertos sejam efectuados por uma oficina

Conservagao de maquina e ferramentas

(Observar as instru¢gées de manutengao 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
0s acessorios estdo conectados seguramente a maquina.

Nos trabalhos de manutencéo, utilize somente pec¢as de reposicao originais. Consertos devem
ser efectuados exclusivamente por técnicos qualificados.

Desligar o equipamento da rede eléctrica quando néo for utilizado ou antes de trabalhos de
conservagao e manutencao 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 extensao, se deve verificar se 0s mesmos funcionam correcta e segura-
mente. 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, estdo 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.

Observacgao: Para além disso, fazemos referéncia as instrucdes de prevencao de aci-
dentes.

5 Acessorios

Nome do acessdrio Nimero de peca da ROTHENBERGER
Converséo para arco segmentar 55712

Lamina de substitui¢éo (2 pegas) 55163

Conjunto de mordentes de base @ 160mm 55742

Conjunto de mordentes de base @ 250mm 55717

Pecas intercaladas tensoras de redugéo www.rothenberger.com
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Eliminacao

Algumas partes do equipamento sdo materiais valiosos e podem ser reciclados. Para este fim,
ha empresas de reciclagem autorizadas e certificadas a sua disposicédo. Para eliminar as partes
ndo-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:

E 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 electrénicos
— e a sua transposigéo para Direito nacional é obrigatério recolher separadamente
ferramentas eléctricas fora de uso e conduzi-las a reciclagem.
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Symboleri denne dokumentation:

Pas pa!
Dette tegn advarer mod ting- eller miljgskader.

f Fare!
Dette tegn advarer mod personskader.
[ ]
>

Opfordrer til handling

Henvisninger til sikkerheden

1.1

Formalsbestemt anvendelse

ROWELD P 250 A ma kun anvendes til stuksvejsning af PE-, PVDF- og PP-rgr med en udven-
dig diameter fra 40 til 250 mm.

1.2

Almene sikkerhedshenvisninger

é ADVARSEL! Nar man anvender elveerktgj, skal man overholde fglgende

grundlzeggende sikkerhedsforanstaltninger for at undga elektrisk sted, tilskadekomst
og brandfare.

Lzes alle disse anvisninger, fgr dette elveerktgj anvendes, og pas godt p&
sikkerhedsanvisningerne.

Service og vedligeholdelse:

1

2

Regelmaessig renggring, service og smgaring. Netstikket skal altid treekkes ud, far der
foretages nogen form for indstilling, vedligeholdelse eller reparation.

Lad kun faguddannet personale reparere apparatet og kun med originale reservedele.
Derved sikres det, at produktet vedbliver at veere sikkert.

S&dan arbejder man sikkert:

1

N

w

N

(&)]

()]

~

(o]

Hold orden i det omrade, hvor der arbejdes. Uorden i arbejdsomradet kan resultere i
uheld.

Tag hgjde for pavirkning fra omgivelserne. Elveerktgj mé ikke udsaettes for regn.
Elveerktgj ma ikke benyttes i fugtige eller vade omgivelser. Sgrg for god belysning i
arbejdsomradet. Elvaerktaj ma ikke benyttes, hvor der er brand- eller eksplosionsfare.
Serg for beskyttelse mod elektrisk stgd. Undgd, at kroppen rgrer ved jordede genstande
(f.eks. rar, radiatorer, elektriske komfurer, kagleudstyr).

Hold andre mennesker pd afstand. Lad ikke andre, iseer ikke bgrn, rgre ved det
elveerktgijet eller kablet. De skal holdes borte fra arbejdsomradet.

Elveerktej skal opbevares et sikkert sted, nar det ikke er i brug. Ubenyttet elveerktaj bar
opbevares tart og enten hgit eller et sted, hvor der er aflast, uden for barns reekkevidde.
Overbelast ikke veerktgjet. Man arbejder bedre og sikrere inden for det angivne
effektomrade.

Benyt det rigtige stykke elveerktgj. 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 breendeknuder.

Brug egnet bekleedning. Last tgj og smykker er ikke egnet bekleedning, 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.

Brug beskyttelsesudstyr. Brug beskyttelsesbriller. Brug maske under stgvende arbejde.
Tilslut stgvudsugningsanordningen. Hvis der findes tilslutninger for stavudsugning og
opsamlingsanordninger, skal det kontrolleres, at de er tilsluttet og benyttes korrekt.

Kablet ma ikke anvendes til formal, som det ikke er beregnet til. Benyt ikke kablet til at
treekke stikket ud af stikdasen. Beskyt kablet mod varme, olie og skarpe kanter.
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Seet emnet godt fast. Brug spaendeanordninger eller en skruestik til at holde emnet fast
med. Det er sikrere end at holde det i handen.

Undga unaturlige kropsstillinger. Sarg for at sta fast og hele tiden veere i balance.

Plej veerktgjet med omhu. Hold skeerende vaerktgj skarpt og rent; sa arbejder man bedre
og mere sikkert. Fglg anvisningerne vedrgrende smgring og udskiftning. Kontroller jeevnligt
elveerktgjets tilslutningsledning, og lad den udskifte af en autoriseret fagmand, hvis den er
beskadiget. Kontroller forleengerledningerne jeevnligt, og udskift dem, hvis de er beskadiget.
Sarg for, at hAndtagene er tarre, rene og uden fedt og olie.

Traek stikket ud af stikdasen. Nar elveerktgjet ikke er i brug, fer service og ved udskiftning
af tilbehgr som f.eks. savblad, bor, fraeser.

Serg for at fjerne alt hjeelpevaerktgj. For der teendes for elvaerktgjet, skal det kontrolleres,
at nggle og indstillingsredskab er fiernet.

Undga utilsigtet start. Kontroller, at der er slukket pa afbryderen, nar stikket szettes i
stikdasen.

Benyt forleengerkabler til udendgrs brug. Anvend kun forlaengerkabler, der er maerket
som godkendt til udendgrs brug, nar der arbejdes i det fri.

Veer koncentreret. Koncentrer Dem om den opgave, der udfares. Grib arbejdet fornuftigt
an. Benyt ikke elveerktgjet, nar De er ukoncentreret.

Kontroller elveerktgjet for eventuelle skader. Fer 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 beveegelige dele fungerer perfekt og ikke
seetter sig fast, og om der er beskadigede dele. Samtlige dele skal veere korrekt monteret og
opfylde alle betingelser for, at elveerktgjet kan fungere perfekt.

Beskadigede beskyttelsesanordninger og dele skal repareres pa et godkendt veerksted eller
udskiftes, medmindre andet er angivet i brugsanvisningen. Beskadigede kontakter skal
repareres pa et kundevaerksted.

Benyt aldrig elveerktgj, som ikke kan teendes og slukkes pa sin egen kontakt.

Bemaeerk. Brug af andre indsatser og andet tilbehgr kan indebaere risiko for tilskadekomst.

Elveerktgj skal repareres af en fagmand. Dette elvaerktaj opfylder de relevante
sikkerhedsbestemmelser. Reparationer ma kun udfgres af en fagmand, som anvender
originale reservedele; ellers kan brugeren komme til skade.
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2 Tekniske data, se brochure ,tekniske data“

3 Apparatets funktion
3.1 Beskrivelse af apparatet

ROWELD P 250 A er en kompakt, let og transportabel varmeelement-stuksvejsemaskine, som
kan anvendes pa byggepladser og pa veerksteder. Ved hjeelp af denne maskine kan man lave
sikre husinstallationer, skorstenskonstruktioner og tagafvandingssystemer af PE-, PP- og PVDF-
rgr med en ydrediameter fra 40 til 250 mm.

Maskinen bestar overordnet af:

Maskinstativ med fast og bevaegeligt bord, elektrisk fraeseanordning, elektronisk regulerbart
varmeelement, grund-spaendbakkesaet @ 160 mm og @ 250 mm, rgrstgtter, arbejds- og trans-
portkasse, reduktions-spaendindsats.

3.2 Betjeningsvejledning

Svejsemaskinen ma kun betjenes af autoriseret og tilstreekkeligt kvalificeret per-
sonale iht. DVS 2212 del 1!

' Maskinen ma kun anvendes af uddannet og autoriseret brugere!

@
3.2.1 Idriftseettelse

Du bedes leese denne betjeningsvejledningen omhyggeligt igennem far stuks-
vejsemaskinen seettes i drift!

Varmespejlet ma ikke bruges i eksplosionstruede omgivelser og ikke, hvor det
kan komme i kontakt med braendbare stoffer!

Lasn lukkeanordningerne pa transportkassen, lgft den gverste del af kassen af og stil den

pa et plant og fast underlag.

Placer maskinen sammen med den nederste del af kassen pa kassens overdel.

Drej skaftet i trykhandtaget pa maskinens forside og lgsn det riflede handtag til fastgaring af

bordet.

Treek freeserldsen fremad, og sving freeseanordningen bagud.

Sving varmeelementet bagud og drej skaftet i varmeelementholderen.

Tilslut stikket freeseanordning og varmeelementet som anfart pa typeskiltet.

Den rgde LED "Standby2 lyser. Det betyder, at strammen er sluttet. Teend varmeelementet med

den store tast (lyser gr@n), og indstil den gnskede temperatur (160 °C til 285 °C) vha. tasterne

"4 g ",

Opvarmningen af varmeelementet angives af en gul LED pa varmeelementet. Desuden vises

vandrette streger i temperaturvisningen. Lige far, at den indstillede temperatur nds (tolerance +/-

3°C), slukkes den gule LED, og den grgnne LED lyser. Efter yderligere 10 minutter er var-

meelementet klar til brug. Kontrollér temperaturen med en temperaturmaler.

Indstilling af forskydninger: Tryk samtidigt pa tasterne "+" og "—". Derefter kan varmeelementet

kalibreres vha. disse taster og en temperaturmaler.

Hvis der vises en mindre veerdi pa varmeelementet end pa den eksterne temperaturmaler, skal

forskellen indstilles vha. tasten "+". Ved modsatte visningsveerdier skal forskellen indstilles vha.

tasten "—". Hvis der vises "Erl1", er elektronikken defekt. Hvis der vises "Er2", er modstandster-

mometeret defekt eller ikke tilsluttet.

ff Fare for forbraendinger! Varmespejlet kan opna en temperatur pa ca. 290° C!

2K 20 2 7 7

3.2.2 Klarggring til svejsning

= Lgsn stophandtaget pa grund-spaendeelementerne og sving dem fremad. Sving den gverste
spaendbakke bagud.
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= Hovis der skal svejses rgr, som er mindre end den maksimale diameter 160/250 mm, skal der
monteres reduktionssaet med passende diameter i basisspaendebakkerne og gaffelindsatse i
holdegaflerne, som fastggres med fingerskruerne.

= Leeg plastragrene eller formstykkerne, som skal svejses, i speendeanordningerne. Placer
stattegaflerne under rgrene eller formstykkerne (Igsn cylinderskruerne eller stjernegrebene),
skub stattegaflerne og drej dem eventuelt, sa de stetter korrrekt.

= Luk de gverste spaendebakker, sving stophandtaget ind, juster rgrene eller formstykkerne
og fastspaend ved hjeelp af stophandtaget.

= Kontroller om arbejdsemnerne sidder fast i opspeendingsveaerktgjet ved at kare dem sam-
men.
Derudover kontrolleres, om varmeelementet har naet driftstemperatur. Opvamningen er afs-
luttet, nar den gule kontrollampe ved temperaturregulatoren blinker.

For at sikre en jeevn varmefordeling over hele varmefladen er det ngdvendigt at
vente ca. 10 minutter (iht. DVS), efter at lampen er begyndt at blinke. Temperaturen
skal kontrolleres med en egnet temperaturmaler!

= Sving den elektriske freeseanordning ind mellem rarstykkerne, som skal svejses, og taend
ved at trykke p& kontakten i handtaget.

Fare for kveestelser! Hold heenderne veek fra de roterende knive, nar freese-
anordningen er tilsluttet. Teend kun for fraeseren, nar den er svunget ind (arbe-
jdsposition), og sving den derefter tilbage igen. Sikkerhedsafbryderens funk-
& tion skal altid veere sikret for at undga utilsigtet opstart uden for arbejdsposi-
tionen!
= Kaor forsigtigt arbejdsemnernes ender mod fraeserskivens roterende kniv ved hjeelp af skaf-
tet.

For hgijt freesetryk kan fare til overophedning og beskadigelse af freeserdrevet.
& Ved overbelastning eller standsning af fraesedrevet skal maskinen kgres op
og trykket mindskes!
Hvis en ende pa et formstykke ikke skal bearbejdes pga. forskellig rarendekvalitet, skal anslaget
til freesning pa den ene side pa undersiden af freeseren skubbes til den side, der ikke skal bear-
bejdes.
= Nar endefladerne er planfraeset, hvilket kan ses pé en jeevn og kontinuerlig span, kares
rgrenderne langsomt fra hinanden igen. Lasn freeseanordningen ved at treekke ringen
fremad, og sving freeseanordningen ud.
= Kare arbejdsemnerne sammen og kontroller om svejsefladen er plan, parallel og aksial. Hvis
dette ikke er tilfeeldet, skal arbejdsemnerne indstilles p& ny og freeseprocessen gentages.
Den aksiale forskydning mellem arbejdsemnerne ma (iht. DVS) ikke vaere mere end 10% af
vaegtykkelsen, og spalten mellem de plane flader ma ikke vaere mere end 0,5 mm. Fjern even-
tuelle spaner i rgret ved hjeelp af et rent veerktgj (f.eks. en pensel).

De freesede overflader, der er klargjort til svejsning, ma ikke bergres med haender-
ne og skal veere fri for enhver form for urenheder!

3.2.3 Svejsning

Risiko for klemninger! Hold afstand til maskinen, nar opspaendingsvaerktgjer-
ne og rgrene kgres sammen. Grib aldrig ind i arbejdsomradet!

= Sving varmespejlet ind mellem de to emner.

= Kar rerenderne sammen, sgrg for at fa den ngdvendige tilpasningskraft og hold den ved at
dreje det riflede handtag fast.

= Sa snart den ngdvendige vulsthgjde er jeevn over det hele ved begge rgrender, lgsnes det
riflede handtag, fiern kraften pa den pagaeldende opvarmingskraft og skru handtaget fast
igen. Man skal sgrge for, at arbejdsemnerne slutter jeevnt til varmepladen.

= Efter udlgb af opvarmningstiden lgsnes lasearmen, emnerne kgres fra hinanden, varmespe-
jlet svinges ud, og emnerne kagres sammen igen. @g herefter styrken s linesert som muligt
op til den tilsvarende sammenfajningskraft, indtil den nominelle kraft er naet (se medfelgen-
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de bog for svejseparametre) og stram klemhandtag. Sammenfgjningskraften skal holdes
under hele afkalingstiden.

= Nar afkglingstiden er udlgbet, sleekkes kraften ved at lgsne det riflede handtag og traekke
skaftet tilbage. Spaend de svejste rgrstykker fri og fiern dem.

Alle svejseparametrene findes i de vedlagte svejsetabeller.
3.2.4 Standsning

Sluk for varmeelementet.
Fjern freeseanordningens og grundmaskinens stik fra stikdasen.

Sving freeseren og varmeelementet ind i mellemrummet mellem grund-spsendebakkerne og
drej skaftet ud.

Vikl strgmkablet op.

é Varmeplade skal veere afkglet!

= Fjern maskinen med kasseunderdel fra overdelen og seet overdelen over maskinen og luk
lukkeanordningerne.

3.3 Generelle krav

L2 2

Da vejrlig og ydre omgivelser pavirker svejsningen meget, skal bestemmelserne i DVS — direkti-
verne 2207 del 1, 11 og 15 ubetinget overholdes. Uden for Tyskland geelder nationale bestem-
melser.

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 geelder nationale bestemmelser.
Reference: 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
| seerlige tilfeelde skal rarleverandgrens materialespecifikke bearbejdningsparametre bestilles.
De svejseparametre, der er tilfgjet i svejsetabellerne, er vejledende veerdier, og firmaet ROT-
HENBERGER patager sig ingen garanti herfor!

Pleje og eftersyn

For at sikre at maskinen fungerer korrekt, skal fglgende punkter overholdes:

e Styresteengerne skal veere fri for urenheder. Er overfladen beskadiget, skal styresteengerne
udskiftes.

e Fraeseanordningens og varmespejlets elmotorer 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 p&
varmedelen forringer non-stick egenskaberne og skal fiernes med en fnugfri klud og alkohol
(kun nér varmespejlet er koldt!).

e Fraeseanordningen er udstyret med to dobbeltsidigt slebne knive. Nar skeereeffekten re-
duceres, skal knivene vendes eller udskiftes med nye.

e Veeriseer opmaerksom pa at rgr- og emnefladerne, iseer endefladerne, der skal bearbejdes,
er rene, da knivenes levetid i modsat fald reduceres.

Det anbefales at fa reparationer udfgrt pa et serviceveerksted eller hos fabri-
{ f } kanten!

4.1 Maskine- og vaerktojspleje

(Overhold vedligeholdelsesforskrifterne under pkt. 4!)
Skarpe og rene veerktgjer giver bedre resultater og arbejder sikrere.
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Stumpe, brudte eller mistede dele skal udskiftes med det samme. Kontroller om tilbehgret sidder
fast p& maskinen.

Anvend kun originale reservedele under vedligeholdelsen. Reparationer ma kun udfgres af
fagligt kvalificeret personale.

Nar maskinen ikke anvendes, skal maskinen tages fra strammen, fer pleje- og vedligehold-
elsesarbejder samt fgr tilbehgrsdele udskiftes.

Far maskinen igen tilsluttes til strammen, skal det sikres, at maskinen og veerktgijet er slaet 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 mé ikke anvendes veerktaj og maskiner, hvis kabinettet og hdndgreb, der er gdelagte eller
bgjede, iseer hvis de er af plastik.

Snavs og fugt i ridser leder elektriske strgm. Dette kan medfaere sted, hvis der opstar isolerings-
skader pa veerktgijet eller i maskinen.

Bemaeerk: Der henvises desuden til de geeldende forskrifter til forebyggelse af ulykker.

5 Tilbehor

Navn pé tilbeher ROTHENBERGER delnummer
Konvertering til segmenteer bue 55712

Udskiftning klinge (2 stk) 55163

Grund-spaendbakkesset @ 160mm 55742

Grund-spaendbakkeseset @ 250mm 55717
Reduktions-spaendindsats www.rothenberger.com

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) veer venlig at spgrg den myndighed, hvorunder det
sorterer.

Kun til EU-lande:

Elektrisk veerktgj ma ikke smides ud med det almindelige affald! | henhold til det
Europeeiske Direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk- og. elektronisk udstyr og

— gennemfgrelsen i national lovgivning skal ikke laengere brugbart elektrisk veerktgj
indsamles separat og tilfares en recyclingsproces.

62 \_ROTHENBERGER DANSK



Spis tresci Strona
1 Wskazowki dotyczace bezpieCzenstWa .........cccvvreeiriiinircees e 64
11 Zastosowanie ZgOdNE Z PrZEZNACZETNE .......ccuuueeriureeeiieieaaiireeaaiteeeabeeeaaieeeeanibeeesbeeesaeeeens 64
1.2 Ogolne wskazowki bezpieCzenstWa ............cooviiiiiiiiiiii 64

2 Dane techniczne, patrz broszura ,,Dane techniczne”

3 Funkcjonowanie urzgdzenia............ccceveeriiiinininieiner s 66
3.1 OPIS UrZGAZENIA .....eeeiiiiiiiiiiie ettt e e
3.2 Instrukcja obstugi............ . .
3.2 1 ROZIUCH.....ooiiiciice e .
3.2.2  Przygotowania do przeprowadzenia ZQrzeWanial.............cueeerureeeirereiiieeesiree e ssneeeenes
3.2.3  PrOCES ZOIZEWANIA ....eeeeiieiiieiitii ettt sttt sttt e e et e e e e
3.2.4  Wylgczenie maszyny
3.3 0OgoINe WYMAGANIA......ccveeiuieaiiriiieriie e
34 Wazne wskazoéwki dotyczgce parametrow zgrzewania

4 Utrzymywanie w dobrym stanie i konserwacja.........cccccceiviiieiinenincsene e 69
4.1 Utrzymywanie maszyny i narzedzi w dobrym stanie ...........cccccccoviiiiiiiiiiiniiiniec e 69

5 L (=TT T 69

6 L T T 70

POLSK| \ROTHENBERGER 63




Oznakowanie w tym dokumencie:

Uwaga!
Ten znak ostrzega przed mozliwoscig powstania zagrozenia dla débr materialnych

/_\ Niebezpieczenstwo!
Ten znak ostrzega przed zagrozeniem dla ludzi.
L

i Srodowiska naturalnego.
- Wezwanie do dziatania

1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

1.1 Zastosowanie zgodne z przeznaczenie

Urzgdzenia ROWELD P 250 A przeznaczone sg do wykonywania potgczen zgrzewanych rur
oraz ksztattek z PE i PVDF i PP, o $rednicy zewnetrznej od 40 do 250mm.

1.2 0Ogolne wskazéwki bezpieczenstwa

i’: UWAGA! Podczas uzytkowania elektronarzedzi nalezy, w celu ochrony przed

porazeniem elektrycznym, odniesieniem obrazen i niebezpieczenstwem
spowodowania pozaru, nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw bezpieczenstwa.

Przed przystapieniem 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 przystgpieniem do
ustawiania, prac zwigzanych z utrzymaniem w dobrym stanie lub naprawa wyjmij wtyczke z
gniazdka sieciowego.

Naprawe urzadzenia powierza¢ wytacznie wykwalifikowanemu personelowi, a takze
do napraw stosowacé wylacznie oryginalne czesci zamienne. W ten sposéb mozna
zapewni¢ bezpieczenstwo urzadzenia.

Bezpieczna praca:

1

2

64 \_ROTHENBERGER

Utrzymuj porzadek w miejscu pracy. Brak porzgdku w miejscu pracy moze doprowadzi¢
do wypadkow.

Zwracaj uwage na warunki otoczenia. Nie wystawiaj elektronarzedzi na deszcz. Nie
uzywaj elektronarzedzi w wilgotnym lub mokrym otoczeniu. Zadbaj o dobre oswietlenie w
miejscu pracy. Nie uzywaj elektronarzedzi gdy wystepuje zagrozenie wybuchu pozaru lub
eksplozji.

Chron sie¢ przed porazeniem pradem elektrycznym. Unikaj kontaktu z uziemionymi
elementami (np. rurami, wentylatorami, piecykami elektrycznymi, urzgdzeniami
chtodniczymi).

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.
Nieuzywane elektronarzedzia przechowuj w bezpiecznym miejscu. Nieuzywane
elektronarzedzia nalezy przechowywaé w suchym, wysoko rozmieszczonym lub zamknietym
miejscu, z dala od zasiegu dzieci.

Nie przeciazaj elektronarzedzi. Pracujg one lepiej i bezpiecznie w podanym zakresie
mocy.

Uzywaj wiasciwych elektronarzedzi do wiasciwych 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.
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11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

Zaktadaj odpowiednia odziez. Nie zaktadaj szerokiej odziezy ani bizuterii, gdyz elementy
te mogtyby zosta¢ wciagniete przez ruchome czesci. Do prac na wolnym powietrzu zaleca

sie zaktadanie antyposlizgowego obuwia. Dlugi wiosy zakrywaj specjalng siatkg.

Korzystaj z wyposazenia ochronnego. Zaktadaj okulary ochronne. W pracach wigzacych
sie z silnym zapyleniem uzywaj maski oddechowe;.

Podtacz urzadzenie do odsysania pylu. W razie dostepnych przytgczy do odsysania pytu i
elementow wytapujacych, sprawdz, czy elementy to zostaly podtgczone i sg prawidtowo
uzywane.

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 urzgdzen mocujacych lub imadta do
unieruchomienia przedmiotu obrabianego. W ten sposoéb przedmiot bedzie pewniej
przytrzymywany, niz w reku.

Unikaj pracy w nienaturalnej postawie ciata. Podczas pracy stale utrzymuj stabilnos¢ i
réwnowage.

Dbaj o narzedzia. Narzedzia do ciecia powinny byé zawsze naostrzone i czyste, co
zagwarantuje ich skuteczniejsze dziatanie. Przestrzegaj wskazéwek dotyczacych
smarowania i zmiany narzedzia. Regularnie sprawdzaj stan przewodu przytgczeniowego
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 byc¢ 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 zostaly zdjete.

Unikaj przypadkowego rozruchu urzadzenia. Wigcznik przy wkiadaniu wtyczki do
gniazdka sieciowego musi by¢ wytgczony.

Uzywaj przediuzaczy przystosowanych do pracy na zewnatrz pomieszczen. W pracy
na zewnatrz pomieszczen uzywaj wytgcznie przystosowanych do tego i odpowiednio
oznakowanych przedtuzaczy.

Zachowaj ostroznos¢. Zwracaj uwage na to, co robisz. Zachowaj rozsgdek 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 prawidlowo dziataja, nie blokuja sie i nie ulegty uszkodzeniu. Wszystkie czesci
musza by¢ prawidlowo zamontowane i wszystkie warunki spetnione, w celu
zagwarantowania prawidtowego dziatania elektronarzedzia.

Uszkodzone urzgdzenia 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 wtagczac i wytagcza¢ wigcznika.

Uwaga. Uzywanie innych narzedzi roboczych i innych akcesoriéw moze stwarzaé
niebezpieczenstwo odniesienia obrazen.

Uszkodzone elektronarzedzie przekaz do naprawy wykwalifikowanemu elektrykowi.
Niniejsze elektronarzedzie odpowiada obowigzujacym przepisom bezpieczenstwa. Naprawy
moga by¢ wykonywane wytgcznie przez elektryka z zastosowaniem oryginalnych czesci
zamiennych; w przeciwnym wypadku uzytkownik moze by¢ narazony na niebezpieczenstwo

wypadku.
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2 Dane techniczne, patrz broszura ,,Dane techniczne”
3 Funkcjonowanie urzadzenia
3.1 Opis urzadzenia

ROWELD P 250 A jest kompaktowa, lekka i przenosng zgrzewarkg doczotowa z elementem
grzejnym do mobilnego zastosowania na placach budowy oraz w warsztatach. Za pomocs tej
maszyny moga zosta¢ wykonane w sposéb niezawodny instalacje domowe, modernizacje komi-
nowe oraz systemy odwadniania dachu z rur PE, PP i PVDF o $rednicach zewnetrznych od 40
do 250 mm.

Maszyna skfada sig¢ w gtéwnych zarysach z:

toza maszyny ze statym i ruchomym stotem, elektrycznego przyrzadu frezarskiego, elektro-
nicznie regulowanego elementu grzejnego, zestawu podstawowych szczek mocujacych @ 160
mm i @ 250 mm, naktadek rurowych, skrzyni roboczej i transportowej, redukcyjnych wktadek
mocujgcych.

3.2

Instrukcja obstugi

Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana tylko przez upowazniony do tego i dostate-
cznie wykwalifikowany fachowy personel zgodnie z przepisami DVS 2212 czes¢ 1!

Maszyna moze by¢ uzywana tylko przez autoryzowany i wykwalifikowany personel
obstugujacy!

3.2.1 Rozruch

Przed uruchomieniem zgrzewarki doczotowej nalezy doktadnie przeczyta¢

Nie uzywaé elementu grzewczego w otoczeniu wybuchowym i nie stykaé z

& instrukcje obstugi!

O 2 7 T N

tatwopalnymi materiatami!
Poluzowa¢ zamknigcia na skrzyni transportowej, gérng czes¢ unies¢ do gory i postawi¢ na
ptaskim, statym podfozu.
Maszyne z cze$cig dolng skrzyni postawi¢ na czes¢ gorna.
Uchwyt dragzkowy obréci¢ w przegubie dzwigni pneumatycznej na stronie przedniej maszyny
i poluzowa¢ uchwyt radetkowany celem unieruchomienia stotu.
Blokade frezu pociggnaé¢ do przodu, a przyrzad frezarski odchyli¢ do tytu.
Element grzejny odchyli¢ do tytu, a uchwyt drgzkowy obréci¢ w uchwycie elementu
grzejnego.
Wigczy¢ wtyczke do zasilania gniazda zasilania elektrycznego urzadzenie frezujgce i ele-

ment grzewczy nalezy podtgczyé do zasilania prgdem odpowiednio do danych na tabliczce
identyfikacyjnej.

Czerwona dioda ,Stand by* jest wiaczona. Oznacza to zatgczenie napigcia zasilajgcego. Duzy
przycisk (podswietlany na zielono) umozliwia wigczenie elementu grzewczego i ustawienie
zgdanej temperatury (160°C do 285°C) za pomocg przyciskéw ,+“ lub ,-,.

Praca elementu grzewczego jest sygnalizowana wtgczeniem zéttej diody zamontowanej na tym
elemencie. Dodatkowo, na wskazniku temperatury pojawi sie poziomy pasek. Krotko przed uz-
yskaniem ustawionej temperatury (tolerancja +/-3°C) zéita dioda LED zostanie wylaczona i
wigczy sie dioda zielona. Po kolejnych 10 minutach element grzewczy jest gotowy do pracy.
Sprawdz temperature za pomoca miernika.

Ustawienie warto$ci przesuniecia: jednoczes$nie nacisnij przyciski ,+“ oraz ,-,. Po zastosowaniu

zewnetrznego czujnika temperatury, jeden z tych przyciskdw pozwala takze na skalibrowanie
elementu grzewczego.

W przypadku wskazania przez element grzewczy nizszej wartosci niz wartos¢ wskazywana
przez zewnetrzny miernik temperatury, zlikwiduj réznice za pomoca przycisku ,+”. W prze-
ciwnym przypadku zlikwiduj réznice za pomocg przycisku ,-“. Pojawienie si¢ symbolu ,Er1*
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wskazuje na usterke elektroniczng. Symbol ,Er2“ sygnalizuje usterke termometru oporowego lub
jego odfgczenie sie.

Niebezpieczenstwo zapalenia!! Element grzewczy moze osiggna¢ temperature
Z '\5 ok. 290°C!

3.2.2 Przygotowania do przeprowadzenia zgrzewania

= Poluzowaé dzwignie nastawczg na gtéwnych elementach mocujacych i wychyli¢ do przodu.
Gorng szczeke mocujgcag odchylié do tytu.

= W przypadku rur, ktére sg mniejsze niz maksymalnie zespawana srednica 160 mm badz
250 mm, zastosowac nalezy redukcyjne wkiadki mocujgce odpowiedniej $rednicy w
gtéwnych szczekach mocujacych, a wstawki widet nosnych w widtach nosnych i zamocowac
je za pomocg $rub radetkowanych.

= Rury z tworzywa sztucznego lub ksztattki do zespawania wtozy¢ do przyrzadow
mocujacych. Widty nosne wstawi¢ pod rury lub ksztattki / w tym celu nalezy poluzowaé sruby
z tbem walcowym lub rekojesci gwiazdowe/, odpowiednio przesung¢ widty nosne i w razie
potrzeby obrdcic.

= Goérne szczeki mocujgce zamknaé, dzwignie nastawczg odchyli¢ do wewnatrz, wyregulowac
rury lub ksztattki i zamocowa¢ za pomocg dzwigni ustalajgce;.

= Poprzez najazd stykowy przedmiotéw obrabianych sprawdzi¢, czy sg one mocno osadzone
w uchwycie do mocowania.
Nalezy réwniez sprawdzic, czy element grzejny osiggnat temperature roboczg. Nagrzanie
jest zakonczone, gdy mruga zé6tta lampka kontrolna na regulatorze temperatury.

Aby zagwarantowa¢ réwnomierny rozktad ciepta na catej powierzchni grzewczej,
konieczne jest, po miganiu lampki, zachowanie czasu oczekiwania ok. 10 min.
(DVS). Temperature nalezy skontrolowac¢ za pomoca odpowiedniego urzadzenia
pomiarowego!

=> Elektryczny przyrzad frezarski wychyli¢ do wewnatrz pomigdzy ksztattki rurowe do zespa-
wania i wtgczy¢ przez naci$nigcie wigcznika w rekojesci.

Niebezpieczenstwo uszkodzenia!! Podczas uruchamiania urzadzenia frezu-

jacego nie siegac¢ do pracujacych nozy. Frez uruchamiaé tylko w pozycji ro-

boczej, a nastepnie obréci¢ spowrotem. Funkcjonalnos¢ wiacznika be-

zpieczenstwa w urzadzeniu frezujagcym musi by¢ kazdorazowo zapewniona, w

celu uniknigcia niezamierzonego rozruszania si¢ w pozycji roboczej!

= Za pomoca uchwytu drgzkowego przejechaé koricowkami przedmiotéw obrabianych z
wyczuciem w kierunku obrotowych nozy korpusu frezéw tarczowych.

f Zbyt wysokie cisnienie frezowania moze prowadzi¢ do przegrzania i uszkod-

>R

zenia napedu frezarki. W przypadku przecigzenia lub utknigcia napedu frezu
nalezy podnies¢ maszyne i zniejszy¢ cisnienie!
Jezeli w wyniku réznych jakosci koncowek rur, koncowka ksztattki nie moze zosta¢ obrobiona,
ogranicznik ruchu dla jednostronnego frezowania po stronie dolnej frezu nalezy obrécic w
kierunku strony, ktéra nie ma by¢ obrabiana.

= Po tym, jak koncéwki przedmiotu obrabianego zostaty ptasko ofrezowane, co rozpoznaé
mozna poprzez réwnomierny, ciagty widr, nalezy powoli rozjechaé koncéwkami rur.
Przyrzad frezarski odryglowa¢ poprzez zaciggnigcie pierscienia i wychyli¢ na zewnatrz.

= Najecha¢ stykowo przedmiotami obrabianymi i sprawdzi¢, czy powierzchnie zgrzewania sg
ptaskie, rownolegte i osiowe. Jezeli nie ma to miejsca, to przedmioty obrabiane muszg zos-
ta¢ na nowo wyregulowane, a proces frezowania powtorzony.

Osiowe wzajemne przesunigcie pomiedzy przedmiotami obrabianymi /zgodnie z DVS/ nie moze
by¢ wieksze niz 10% grubosci scianki, a szczelina pomiedzy powierzchniami ptaszczyzn nie
moze by¢ wigksza niz 0,5 mm. Za pomoca czystego narzedzia /np. pedzla/ usungé ewentualnie
wystepujgce widry w rurze.

Wyfrezowane i przygotowane do zgrzewania powierzchnie nie moga by¢ w zaden
sposob zabrudzone i nie wolno ich dotyka¢ rekami!
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3.2.3 Proces zgrzewania

Niebezpieczenstwo zgniecenial!! Zsuna¢ koncéwki rur, ustawi¢ wymagana site
& wyréwnawczg i utrzymac ja poprzez mocne zakrecenie dzwigni zaciskowej na
watku kétka recznego. Nie wolno wktada¢ rak do obszaru roboczego!
Wychyli¢ do wewnatrz element grzejny pomiedzy oba przedmioty obrabiane.
Najecha¢ stykowo koncéwkami rur, nanie$¢ wymagang site zrownujgcg i przytrzymac
poprzez mocne obrécenie uchwytu radetkowanego.
Jak tylko osiggnieta zostata wymagana wysokos¢ zgrubienia, rownomiernie na catym ob-
wodzie obu kohAcowek rur, poluzowac¢ uchwyt radetkowany, site skierowaé na odpowiednig
site nagrzania i ponownie mocno obréci¢ uchwytem radetkowanym. Nalezy zagwarantowacé
réwnomierne przytozenie koncéwek przedmiotéw obrabianych na ptycie grzejne;.
Po nagrzaniu nalezy zwolni¢ dzwignig i rozsungc¢ obie czesci rury. Wysung¢ element grzejny
i z powrotem zblizy¢ obrabiane elementy. Site docisku nalezy zwigksza¢ w sposob mozliwie
najbardziej réwnomierny, az do momentu osiggniecia wartosci znamionowej (patrz
dotgczona instrukcja zawierajgca parametry zgrzewania). Nastepnie zacisng¢ dzwignieg.
Elementy nalezy s$ciskaé z dang sitg az do momentu catkowitego ostygniecia.
Po uplywie czasu chtodzenia, site zwolni¢ poprzez poluzowanie uchwytu radetkowanego i
pozostawienie uchwytu drgzkowego. Zespawane ksztattki rurowe odmocowac i wyjac.

Wszystkie parametry zgrzewania znajdujg sie w zatgczonych tabelach zgrzewania.
3.2.4 Wylaczenie maszyny

L 2 7

N7

v

Wytgczy¢ element grzejny na wylaczniku dzwigienkowym.
Wyciggnaé wtyczke sieciowg przyrzadu frezarskiego i maszyny podstawowej z gniazda wty-
kowego.
Frez oraz element grzejny odchyli¢ do wewnatrz w przestrzen miedzy podstawowymi
szczekami mocujgcymi i wykreci¢ uchwyty drazkowe.
Zwingc¢ kabel sieciowy.

ﬁ Element grzejny musi by¢ catkowicie schtodzony!

v v vy

= Maszyne z czescig dolng skrzyni zdjg¢ z czesci gornej, cze$¢ gorng natozy¢ nad maszyne,
zamkng¢ zamknigcia.
3.3 Ogoélne wymagania

Poniewaz warunki atmosferyczne i sytuacyjne w znacznym stopniu wptywaja na proces zgrze-
wania, dlatego tez nalezy koniecznie przestrzegaé odpowiednich wigzgcych zalecen
znajdujgcych sie w dyrektywach DVS 2207, czes¢ 1, 11 i 15. Poza terytorium Niemiec obo-
wigzujg odpowiednie dyrektywy danego panstwa.

Prace zgrzewarskie musza by¢ zawsze nadzorowane!

3.4 Wazne wskazéwki dotyczace parametréw zgrzewania

Wszystkie niezbedne parametry zgrzewania jak temperatura, ci$nienie i czas znajdujg sie w dy-
rektywach DVS 2207, czes¢ 1, 11 i 15. Poza terytorium Niemiec obowigzujg odpowiednie dyrek-
tywy danego panstwa.
Mozliwo$¢ nabycia: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf

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

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
W poszczegdlnych przypadkach niezbedne jest uzyskanie parametréw obrébki dotyczacych da-
nego materiatu od producenta rur.
Parametry zgrzewania podane w zatgczonych tabelach zgrzewania sa tylko warto$ciami
przyblizonymi, za ktére firma ROTHENBERGER nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci!
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4 Utrzymywanie w dobrym stanie i konserwacja

W celu zagwarantowania prawidtowego funkcjonowania maszyny nalezy przestrzegac

nastepujacych punktow:

o Drazki prowadzgce muszg by¢ utrzymywane w stanie nie zabrudzonym. W przypadku usz-
kodzen na powierzchni nalezy wymieni¢ drazki prowadzace.

o Napedy elektryczne urzadzenia frezujgcego i ptyty grzejnej moga pracowac tylko pod
napieciem podanym na tabliczkach znamionowych.

e W celu uzyskania bezbtednych wynikéw zgrzewania konieczne jest utrzymywanie elementu
grzewczego w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni element grzewczy otrzymac
musi nowg warstwe powlekajacg badz zosta¢ wymieniony. Pozostatosci materiatowe na
powierzchni grzejnej redukujg wtasciwosci antyadhezyjne i nalezy je usuna¢ przy pomocy
papieru niepozostawiajgcego wiokien i spirytusu (element grzewczy musi by¢ zimny).

e Glowica frezujgca wyposazone jest w dwa obustronnie wyszlifowane noze. W przypadku
obnizenia sig jakosci cigcia mozna noze obréci¢ badz wymienic¢ je na nowe.

e Zawsze nalezy zwraca¢ uwage na to, aby koncowki przeznaczonych do obrébki rur bgdz
czesci obrabianych, a w szczegdlnosci powierzchnia czotowa, nie byty zabrudzone, gdyz
nieprzestrzeganie tego przyczyni sie do istotnego obnizenia czasu uzywania nozy.

Zaleca sie, zeby wszelkie naprawy byly przeprowadzane tylko przez autoryzo-
wane punkty serwisowe lub producenta!

4.1 Utrzymywanie maszyny i narzedzi w dobrym stanie

(Nalezy przestrzega¢ przepisow dotyczacych konserwaciji - punkt 4!)

Ostre i czyste narzedzia pozwalajg osiggnac¢ lepsze wyniki w pracy i sg bezpieczniejsze w
uzyciu.

Tepe, zZtamane bgdz zgubione czesci nalezy niezwtocznie wymieni¢ bgdz uzupetnic¢. Nalezy
sprawdzi¢, czy osprzet maszyny jest z nig bezpiecznie potaczony.

Podczas prac konserwacyjnych uzywac¢ 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 prgdem.

Przed ponownym podfaczeniem do zasilania pradem nalezy sig upewnié, ze maszyna i
narzedzia osprzetu sg wytgczone.

W przypadku uzywania kabli przedtuzajgcych nalezy skontrolowa¢, czy funkcjonujg one pra-
widtowo i bezpiecznie. Stosowaé wolno tylko kable, ktére przeznaczone sg do uzytku na wolnym
powietrzu.

Nie wolno uzywa¢ narzedzi i maszyn, ktérych obudowa badz uchwyty sg pekniete lub zde-
formowane. Dotyczy to w szczegdlnosci czesci wykonanych z tworzywa sztucznego.

W takich peknieciach zabrudzenia i wilgo¢ moga przewodzi¢ prad elektryczny. Moze to dopro-
wadzi¢ do porazenia pradem, jezeli w narzedziu badz w maszynie wystgpi uszkodzenie izolacji.
Uwaga: odsytamy réwniez do przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom.

Nazwa akcesorium Numer katalogowy ROTHENBERGER
Konwersja na tuku odcinkowym 55712
Gtlownia (2 szt.) 55163

Podstawowych szczek mocujgcych @ 160mm | 55742

Podstawowych szczek mocujgcych @ 250mm | 55717

Redukcyjnych wktadek mocujgcych www.rothenberger.com
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6 Utylizacja

Czesci urzgdzenia sg materiatami o wartosci utylizacyjnej i mozna je odprowadzi¢ do
przedsigbiorstw zajmujacych sie odzyskiem surowcow wtérnych i unieszkodliwianiem
pozostatosci, posiadajacych wymagang koncesje i certyfikaty. O nieszkodliwy dla $rodowiska
sposob utylizacji czesci, ktérych nie mozna odprowadzi¢ do ponownego obiegu (np. odpady
elektroniczne), nalezy zapyta¢ wtasciwy urzad zajmujgcy sie sprawami utylizacji.

Tylko dla krajéw UE:

Nie nalezy wyrzucac¢ 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 musza by¢
zbierane osobno i doprowadzane do utylizacji zgodnie z zasadami ochrony
Srodowiska.
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Znacky obsazené v textu:

Varovani!

Tento symbol varuje pfed nebezpec€im Skod na majetku a poSkozenim Zzivotniho

/_\ Vystraha!
Tento symbol varuje pfed nebezpe€im Urazu.
L prostiedi.

- Vyzva k provedeni tkonu

1 Upozornéni k bezpecnosti
1.1 Vymezeni Gcelu pouziti

ROWELD P 250 A je nutné pouzit pro vyrobu svarovych spoju trubek PE, PVDF a PP a tvaro-
vanych dili s vnéj$im prdmérem 40 -250mm.

1.2 VSeobecné bezpecnostni pokyny

& POZOR! P¥i pouzivani elektrického naradi dodrzujte nasledujici zasadni
bezpec&nostni opatfeni na ochranu pfed urazem elektrickym proudem, nebezpecim
zranéni a nebezpeim pozaru.

Prectéte si vSechny tyto pokyny, nez budete pouzivat toto elektrické naradi, a dobre tyto

bezpecnostni pokyny ulozte.

Obsluha a tdrzba:

1 Pravidelné ¢isténi, adrzba a mazani. Pfed kazdym sefizovanim, udrzbou nebo opravou
vytahnéte sitovou zastrcku.

2 Opravy svérujte vyhradné specializovanym opravnam, které maji k dispozici
originalni nahradni dily. Zajistite tak dlouhodobou provozni bezpe€nost pfistroje.

Bezpecna prace:

1 Pracovni plochu udrzujte v pofadku. Neporadek na pracovni ploSe mlze vést ke

zranénim.

Méjte na zreteli vnéjsi vlivy. Nevystavujte elektrické naradi desti. Nepouzivejte elektrické

naradi ve vlihkém nebo mokrém prostfedi. Postarejte se o dobré osvétleni pracovni plochy.

Nepouzivejte elektrické naradi tam, kde hrozi nebezpeci pozaru nebo nebezpeci vybuchu.

Chraiite se pred urazem elektrickym proudem. Zabrarite kontaktu téla s uzemnénymi dily

(napf. trubkami, radiatory, elektrickymi sporaky, chladicimi jednotkami).

Udrzujte ostatni osoby v bezpecné vzdalenosti. Nenechejte dalSi osoby, obzviast déti,

dotykat se elektrického naradi nebo kabell. UdrZujte je v bezpeéné vzdalenosti od pracovni

plochy.

Bezpecné ukladejte nepouzivané elektrické naradi. Nepouzivané elektrické nafadi musi

byt uloZzeno na suchém, vysoko polozeném nebo uzavieném misté, mimo dosah déti.

Nepretézujte elektricka naradi. Pracuji Iépe a bezpecnéji ve stanoveném rozsahu vykon(.

Pouzivejte spravné elektrické naradi. Na tézké prace nepouzivejte zadné stroje o malém

vykonu. Nepouzivejte elektrické naradi pro takové ucely, pro které neni uréeno. Napf.

nepouzivejte ruéni okruzni pilu pro fezani vétvi nebo polen.

Noste vhodny odév. Nenoste Zadné obleceni 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.

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. Chrante kabel pfed horkem, olejem a ostrymi hranami.
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Zajistéte opracovavany kus. Pouzivejte upinaci zafizeni nebo svérak, aby opracovavany
kus pevné drzel. Tak je drzen spolehlivéji nez rukou.

Vyvarujte se nenormalniho postoje. Stijte na stabilnim povrchu a udrzujte si neustale
rovnovahu.

Peélivé se starejte o naradi. Rezaci naradi udrzujte ostré a &isté, aby mohlo pracovat Iépe
a spolehlivéji. DodrZujte pokyny pro mazani a vyménu nastrojl. Pravidelné kontrolujte
pfipojné vedeni elektrického naradi a poSkozeni nechejte opravit zkusenym specialistou.
Pravidelné kontrolujte prodluzovaci vedeni, a kdyz jsou poSkozend, vymérite je. Rukojeti
udrzujte v suchu a Cistoté, aby nebyly zneciSténé mazivem a olejem.

Vytahnéte zastrcku ze zasuvky. Pokud nepouzivate elektrické naradi, pfed udrzbou a pfi
vymeéné nastroju jako napf. pilového kotouce, vrtaku, frézy.

Nenechavejte nasazeny zadny kli¢. Pfed zapnutim zkontrolujte, Ze je odstranén kli¢ a
sefizovaci naradi.

Vyvarujte se neiumysiného spusténi. Pfi zasunuti zastr¢ky do zasuvky se ujistéte, ze je
vypina¢ vypnuty.

Pouzivejte prodluzovaci kabel pro venkovni pouziti. Venku pouzivejte pouze k tomu
vhodny a odpovidajicim zpisobem oznaceny prodluzovaci kabel.

Bud'te opatrni. VVSimejte si, co se déje. Pracujte s rozumem. Nepouzivejte elektrické naradi,
kdyz nejste soustredéni.

Zkontrolujte elektrické naradi na mozné poskozeni. Pfed dalsim pouzitim elektrického
naradi musi byt bezpecnostni zafizeni nebo lehce poskozené dily peclivé zkontrolovany na
bezvadnou funkci a dany ucel. Zkontrolujte, Ze pohyblivé dily funguji bezvadné a nezadiraji
se, nebo Ze dily nejsou poSkozené. Veskeré dily musi byt spravné namontovany a vSechny
podminky splnény, aby byl zajiStén bezvadny provoz elektrického naradi.

Poskozena bezpec€nostni zafizeni a dily musi byt podle u€elu opraveny ve specializované
dilné nebo vyménény, pokud neni v navodu k obsluze uvedeno jinak. Poskozeny vypinac
musi byt vyménén v servisni dilné.

Nepouzivejte zadné elektrické naradi, u kterého se neda vypina¢ zapnout a vypnout.
Pozor. Pouziti jinych nastroju a jiného pfisluSenstvi pro vas mize znamenat nebezpedi
Grazu.

Elektrické naradi nechejte opravit specializovanym elektrikafem. Toto elektrické naradi
odpovida pfFisluSnym bezpecnostnim smérnicim. Opravy smi byt provadény pouze
elektrikafem, a smi byt pouzity pouze originalni nahradni dily; jinak se mGze uzivateli stat
Uraz.
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Technické udaje, viz brozury ,,Technické udaje”

3 Funkce zarizeni

3.1 Popis zarizeni

ROWELD P 250 A je kompaktni, lehka a prepravitelna svarecka topnych ¢lankd natupo pro mo-
bilni pouziti na stavenistich a v dilné. S timto strojem se mohou bezpeéné vyrabét domaci insta-
lace, sanace komin( a systémy odvodriovani stiech z PE, PP a PVDF trubek s vnéj$imi
praméry od 40 do 250 mm.

Stroj se sklada hlavné z:

Strojni loZze s pevnym a pohyblivym stolem, elektrickym frézovacim zafizenim, elektronicky re-
gulovatelnym topnym ¢lankem, zakladni sadou upinacich €elisti @ 160 mm a & 250 mm, trub-
kovymi uloZenimi, pracovni a pfepravni bednou, redukénimi upinacimi viozkami.

3.2 Navod k obsluze

Svarecka smi byt obsluhovana pouze odbornymi pracovniky, ktefi jsou k tomuto
opravnéni a ktefi jsou pfimérené kvalifikovani dle DVS 2212 dil 1!

' Stroj smi pouzivat pouze vyskoleni a autorizovani operatofi!

L
3.2.1 Uvedeni do provozu

Prosim, prectéte si pozorné provozni navod pred uvedenim svare¢ky natupo
do provozu!

Topny prvek nepouzivejte v prostredi, kde hrozi vybuch a zabrarte jeho styku
se snadno hoflavymi latkami!

Uvolnit uzavéry na pfepravni bedné, horni ¢ast zvednout nahoru a postavit na rovny, pevny
podklad.

Stroj se spodni ¢asti bedny postavit na horni ¢ast.

Otogit pfidrznou ty¢ v kloubu pfitlaéné paky na pfedni strané stroje a uvolnit drzadlo s
kosouhlym vroubkovanim k nastaveni stolu.
Blokaci frézy vytahnéte dopfedu a frézovaci zafizeni vychylte dozadu.
Topny ¢lanek vykyvnout dozadu a otocit pfidrznou ty€ v drzaku topného ¢€lanku.
Sitovou zastréku frézovaciho zafizeni a topného télesa pfipojte ke zdroji napajeni uveden-
ému na typovém Stitku.
Sviti ¢ervena dioda ,Stand by, coz znamena: je pfipojeno napéti. Pomoci velkého (zelené
sviticiho) tlaCitka zapnéte topny ¢lanek a pomoci tlaéitka ,+“ nebo ,-“ nastavte pozadovanou
teplotu (160°C az 285°C).
Zahtivani topného ¢€lanku bude signalizovano prostrednictvim zluté diody na topném ¢lanku.
Kromé toho se na displeji udavajicim teplotu zobrazi vodorovné pruhy. Kratce pfed dosazenim
nastavené teploty (s toleranci +/-3°C) zhasne Zluta dioda a rozsviti se zelena dioda. Po dalSich
10 minutéach je topny ¢lanek pfipraven k provozu. Teplotu zkontrolujte pomoci méficiho pfistroje
s teplotnim cidlem.
Nastaveni korekce: stisknéte soucasné tlacitka ,+* a ,-“. Nasledné bude mozno provést pomoci
téchto tlacitek a externiho méficiho pfistroje s teplotnim €idlem kalibraci topného ¢€lanku.
Udava-li displej topného ¢€lanku nizsi hodnotu nez externi pfistroj pouzity k méfeni teploty, je
nutno provést nastaveni rozdilu pomoci tla€itka ,+“. Pfi zobrazeni hodnot v opaéném poméru je
nutno provést nastaveni rozdilu pomoci tlacitka ,-“. Zobrazi-li se udaj ,Er1“, doSlo k zavadeé el-
ektronické ¢asti. Zobrazeni udaje ,Er2“ znamena, Zze odporovy teplomér je vadny nebo neni
pfipojen.

f E Nebezpeci popaleni! Topné téleso miize dosahnout teploty cca. 290°C!

2K 20 2 7 7
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3.2.2 Opatreni pro pripravu svarovani

= Uvolnit zajiStovaci paku na zakladnich upinacich prvcich a vykyvnout ji dopfedu. Horni up-
inaci Celist vykyvnout dozadu.

= U trubek, které jsou mensi nez maximalné svafitelny praimér 160/250 mm, je nutné nasadit
redukéni upinaci viozky odpovidajiciho priméru do zakladnich upinacich celisti, viozky
opérnych vidlic nasadit do opérnych vidlic a upevnit pomoci $roubl s ryhovanou hlavou.

= Trubky z umélé hmoty nebo tvarovky, které se maji svafovat, vlozit do upinacich zafizeni.
Opérné vidlice nastavit pod trubky nebo tvarovky (k tomu je tfeba uvolnit valcové Srouby
nebo hvézdicova ruéni kolecka), opérné vidlice odpovidajicim zpisobem posunout a
popfipadé otocit.

= Uzaviit horni upinaci Celisti, vykyvnout zajiStovaci paku, vyrovnat trubky nebo tvarovky a

upnout se zajiStovaci pakou.

Zkontrolovat sjetim obrobkd, zda jsou tyto pevné uloZzené v upinacim naradi.

Rovnéz se ma také zkontrolovat, zda topny ¢lanek dosahl provozni teplotu. Rozehfati se

ukon&i, kdyz blika zluta kontrolka na regulatoru teploty.

vV

Aby bylo zaruéeno rovnomérné rozlozeni tepla po celé plose topné desky, je
nezbytné, aby po rozblikani zarovky byla dodrzena ¢ekaci doba cca. 10 minut (dle
DVS). Teplotu zkontrolujte vhodnym zafizenim pro méreni teploty!
= Elektrické frézovaci zafizeni vykyvnout mezi kusy trubek, které se maji svafovat a zapnout
stlatenim vypinace v drzadle.

Nebezpeci zranéni! Béhem provozovani frézy nesmite zasahovat do pohyb-
ujicich se nozt. Frézu ovladejte pouze ve sklopeném stavu (pracovni poloha)
a nasledné ji zase vychylte zpét. Funkénost bezpeénostniho spinace ve
frézovacim zafrizeni musi byt zaru¢ena stale, aby se tak zabranilo
netimysinému spusténi mimo pracovni polohu!

= S pridrznou ty¢i zajet konce obrobku citlivé proti rotujicim nozim kotoucl frézy.

>p>

frézy. PFi pretizeni popf. ne€innosti pohonu frézy se strojem vyjed'te a snizte
tlak!
Kdyz se, na zakladé rozdilnych kvalit koncd trubek, nemlize zpracovat konec obrobku, ma se
otocit doraz pro jednostranné frézovani na dolni strané frézy na stranu, ktera se nema opra-
covavat.
= Poté, co byly elni strany rovinné ofrézovany, coz Ize zjistit prostfednictvim rovnomérné,
nedélené tfisky, odsufte pomalu od sebe konce trubek. Frézovaci zafizeni odblokujte
vytahnutim krouzku a vychylte.
= Sjet a zkontrolovat obrobky, zda jsou svafované plochy rovné, paralelni a axialni. Neni-li
tomu tak, museji se obrobky znovu sefidit a postup frézovani se musi zopakovat.
Axialni osazeni mezi obrobky (podle DVS) nesmi byt vétsi nez 10% sily stény a mezera mezi
rovinnymi plochami nesmi byt vétsi nez 0,5 mm. S Cistym nastrojem (napf. Stétcem) odstranit
eventualné vzniklé tfisky v trubce.

f Prilis vysoky frézovaci tlak miize mit za nasledek prehfati a poskozeni pohonu

Plochy, které byly ofrézovany a které jsou pripraveny ke svarovani, musi byt
zbaveny vSech necistot a nesmite se jich dotknout rukou!

3.2.3 Svarovaci postup

zasadné nutné dodrzovat bezpecny odstup od stroje. Nikdy nesahejte do
pracovniho prostoru!

= Topné téleso sklopte mezi oba obrobky.

= Sjet konce trubek, vynalozit potfebnou vyrovnavaci silu a udrzet pevnym oto¢enim rukojeti s
kosouhlym vroubkovanim.

Ihned, jakmile se dosahne potfebna navalkova vyska rovnomérné na celém obvodu obou
koncu trubek, uvolnit rukojet s kosouhlym vroubkovanim, silu uvést zpét na odpovidajici silu
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zahfivani a opét pevné otocit rukojet' s kosouhlym vroubkovanim. Musi byt zaru¢eno ro-

vnomérné pfilehnuti kust obrobku na topné desce.

Po uplynuti doby nahfivani uvolnéte svéraci paku, obrobky od sebe odsurite, topné téleso

vychylte a konce obrobk( zase nechejte sjet k sobé. Pfitom zvySujte silu pokud mozno

linearné k odpovidajici spojovaci sile, dokud neni dosaZena jmenovita sila (viz pruvodni

kniha pro parametry svafovani) a pfitdahnéte svéraci paku. Spojovaci sila musi byt b€hem

celé doby ochlazovani udrzovana (viz spec. parametry pouzitych materialG).

= Po uplynuti doby chlazeni odlehgit silu uvolnénim rukojeti kosouhlym vroubkovanim a
vracenim pfidrzné tyCe. Uvolnit a odebrat svafené kusy trubek.

Celkové parametry ke svafovani mlzete vycist z pfilozenych svafovacich tabulek.
3.2.4 Odstaveni z provozu

v

Topny prvek vypnout.

Sitovou zastréku frézovaciho zafizeni a zakladniho stroje ze zasuvky.

Frézu a topny ¢lanek vykyvnout do meziprostoru mezi zakladni upinaci Celisti a vytahnout
pfidrznou ty¢.

Navinout sitovy kabel.

é Topnéa deska musi byt ochlazena!

= Stroj se spodni ¢asti bedny odebrat z horniho dilu, horni dil pfetahnut pfes stroj a uzavrit
uzavery.
3.3 VSeobecné pozadavky

L2 2 7

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.

Svare€ské prace musi byt neustale a peclivé monitorovany!

3.4 Dulezité pokyny k parametriim 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 Uuzemi Némecka plati pfislusné narodni smérnice.

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

Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, 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 spe-

cifické pro dany material.

Parametry pro svafovani, které jsou uvedeny v pfiloZzenych svafovacich tabulkéch, jsou orien-

taéni hodnoty, za které firma ROTHENBERGER nepfebira zaruku!

4 Péce a udrzba

Aby byla uchovana funkénost stroje, je nezbytné dodrzovat nasledujici body:

e Vodici ty¢e musi byt udrzovany Cisté. Jestlize bude povrch vodicich ty€i poskozen, je nutné
je vyménit.

e Elektrické pohony frézovaciho zafizeni a topného télesa smi byt provozovany pouze pfi
napéti, které je uvedeno na typovém Stitku.

oAby jste ziskali bezvadné vysledky svafovani, je nezbytné, aby jste udrzovali topné téleso v
Cistoté. V pripadé poskozeni povrchu musi byt topné téleso znovu povrstveno popf.
vyménéno. Zbytky materialu na topném zrcadle snizuji protiadhezivni vliastnosti a mély by
byt odstranény pomoci papiru neuvolriujiciho vliakna a pomoci lihu (pouze kdyz je topné
téleso studené).

e Frézovaci zafizeni je vybaveno dvéma oboustranné nabrouSenymi nozi. V pfipadé
zhorsujiciho se fezného vykonu mohou byt noze otoceny popf. vyménény za nové.
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o Je nezbytné neustale dbat na to, aby konce trubek popf. €asti ur€enych k opracovani
obzvlasté celni plochy byly zbaveny necistot, protoZze v opaéném pfipadé se zZivotnost noz(
rapidné snizuje.

é Doporucuje se, aby opravy provadéla servisni dilna nebo vyrobce!

4.1 Péce o stroj a o nastroje

(Dodrzujte bod 4 predpisy pro udrzbu!)

Tupé, zlamané nebo ztracené dily musi byt neprodlené vyménény. Prekontrolujte, zda je
prisluSenstvi se strojem bezpeéné spojeno.

PFi udrzbarskych pracich pouzivejte pouze originalni nahradni dily. Opravy smi provadét pouze
odborny kvalifikovany personal.

V pfipadé nepouzivani, pfed udrzbarskymi pracemi a pfed vyménou soucasti pfisluSenstvi od-
pojte stroje od elektrické rozvodné sité.

Pfed opétovnym pfipojenim k elektrické rozvodné siti je nutné zajistit, aby stroj a pFislusenstvi
byly vypnuté.

P¥i pouzivani prodluzovacich kabell je nutné prekontrolovat, zda jsou bezpecné 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 popf. zdeformované.

Necistota a vihkost v takovychto prasklinach vedou elektricky proud. Toto miize vést k tderu el-
ektrickym proudem, kdyz se na nastroji popf. na stroji vyskytne poskozeni izolace.

Poznamka: Dale pak poukazujeme na bezpecénostni predpisy.

Nazev prislusenstvi Cislo dilu ROTHENBERGER
Prepocet se segmentovym obloukem 55712
Nahradni niz (2 ks) 55163

Zakladni sadou upinacich cCelisti @ 160mm 55742

Zakladni sadou upinacich Celisti @ 250mm 55717

Redukénimi upinacimi viozkami www.rothenberger.com
6 Likvidace

Casti tohoto zafizeni predstavuji zhodnotitelny material a mohou byt predany k recyklaci. K
tomuto Ucelu jsou k dispozici schvalené a certifikované recyklaéni zavody. K tomu, aby jste
mohli provést ekologicky pfijatelnou likvidaci €asti, které nelze zhodnotit (napf. elektronicky
$rot), je nutné provést konzultaci s Vasim ufadem, ktery je kompetentni pro likvidaci odpadu.

Pouze pro zemé EU:
Neodhazujte elektrické nastroje 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 sbirany oddélené a ode
vzdany do ekologicky Setrného zpracovani.
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Az anyagban hasznalt jelolések:

Figyelem!
Ez a jel anyagi- vagy kornyezeti karoktél 6v.

f Balesetveszély!
Ez a jel a személyi sériilésektd| dv.
[ ]
>

Felhivas cselekvésre

1 Utmutatasok a biztonsaghoz

1.1

Rendeltetésszeri hasznalat

A ROWELD P 250 A készulékek a PE, PVDF és PP csdvek és idomrészek hegesztési kitései-
nek eléallitasara hasznalhatok, 40 - 250mm kiils6 atmérdvel.

1.2

Altalanos biztonsagi utasitasok

é FIGYELEM! Az elektromos szerszamok hasznalata soran az elektromos aramdités,

baleset- és tlizveszély megel6zése érdekében be kell tartani a kdvetkezd alapvetd
fontossagu biztonsagi utasitasokat.

Az elektromos szerszam hasznalata el6tt olvassa el az 6sszes utasitast, és 6rizze azokat
meg egy biztonsagos helyen.

Karbantartas és allagmeqoévas:

1

2

Rendszeres tisztitas, karbantartas és kenés. Minden allitas, allagmego6vo vagy
karbantarté mivelet el6tt hiizza ki az elektromos csatlakozot.

A késziiléket csak képzett szakemberrel javittassa, és csak eredeti alkatrészeket
hasznéljon. A késziilék (javitas utani) biztonsagos miikodése csak igy biztosithaté.

Biztonsdagos munkavégzés:

1
2

w

N

(&)]

[¢]

~

(ee]

©

Tartson rendet a munkahelyen. A rendetlen munkahely balesetet okozhat.

Vegye figyelembe a kdrnyezetet is (annak befolyasol6 hatasat). Ne tegye ki az
elektromos szerszamot esének. Az elektromos szerszamot ne hasznalja nedves vagy
nyirkos koérnyezetben. Biztositson megfelelé megyvilagitast a munkatertleten. Ne hasznaljon
elektromos szerszamot tliz- és robbanasveszélyes helyeken.

Védje magat az elektromos aramiités ellen. Keriilje, hogy valamely testrésze foldelt
targgyal (pl. csévekkel, radiatorral, elektromos siitével, hiitdszekrénnyel) érintkezzen.
Tartsa tavol a bamészkoddkat (t6bbi személyt). Ne engedje, hogy mas személy,
kiléndsképpen gyermek az elektromos szerszam kdzelében tartdzkodjon vagy megérintse
annak kabelét. Tartsa 6ket tavol a munkavégzés helyétél.

A nem hasznalt elektromos szerszamokat biztonsagos helyen tarolja. A nem hasznalt
elektromos szerszamokat szaraz, magas (nehezen elérhetd) vagy zart helyen tarolja, oft,
ahol azokhoz a gyerekek nem férhetnek hozza.

Az elektromos szerszamokat ne terhelje tdl. A megadott teljesitménytartomanyban a
szerszamok jobban és biztonsagosabban mikddnek.

A feladathoz megfelel6 elektromos szerszamot hasznalja. Ne hasznéljon gyenge
teljesitményl gépet nehéz (nagy teljesitményt igényld) feladatokhoz. Ne hasznalja az
elektromos szerszamot olyan célra, amelyre azt nem tervezték. Ne hasznaljon pl. kézi
korflrészt fatérzsek vagy fahasabok flirészeléséhez.

A munkavégzéshez megfelel6 6ltdzetet viseljen. Na hordjon olyan ruhat vagy ékszert,
amelyet a mozgo6 alkatrészek elkaphatnak. Ha szabadban végez munkat, akkor
csUszasgatlé labbeli hasznélata javasolt. Ha a haja hosszU, akkor hasznaljon hajhalét.
Hasznaljon védéfelszerelést. Hasznaljon munkavédelmi védészemiiveget. Poros, pornak
kitett munkahelyen hasznaljon védémaszkot.

Csatlakoztassa a porszivo(eszkdz)t. Ha a szerszamon van porszivo-csatlakozas vagy
felfogorendszer, akkor gy6z6djon meg ezek megfeleld csatlakoztatasardl, ill. hasznalatarol.
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A kabelt csak rendeltetésszeriien, azzal ellentétesen ne hasznalja. A csatlakozédug6t
az aljzatbdl ne a kabelt hiizva huzza ki. Védje a kabelt a hétél, az olajtdl és az éles élektdl.
Rogzitse a munkadarabot. Hasznaljon pillanatszoritét vagy mas rogzitéeszkozt/satut a
munkadarab le- vagy befogaséara. Ezek az eszkdzok biztosabban tartjak a munkadarabot,
mintha azt a kezében tartana.

Kerilje a természetellenes testtartast. Vegyen fel biztos tartast és folyamatosan 6rizze
meg az egyensulyat.

A szerszamot gondosan apolja. A vagészerszamokat tartsa élesen és tisztan, hogy veluk
jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Kévesse a kenési és a szerszamcsere
utasitasokat. Rendszeresen ellendrizze az elektromos szerszam vezetékét; ha a vezeték
megseérllt, akkor azt cseréltesse le képzett villanyszerelével. Rendszeresen ellenérizze a
hosszabbit6 vezetéket; ha az séril cserélje le. Tartsa a fogantyUkat szarazon, tisztan, zsir-
és olajmentesen.

A csatlakoz6dugo6t huzza ki az aljzatbdl. Ha nem hasznalja az elektromos szerszamot, ill.
a karbantartasa és a szerszamcsere - pl. flirészlap, furéfej, mardfej - el6tt.

A szerszamkulcsot vegye le a szerszamrol. A bekapcsolas el6tt a kulcsot, és az
allitoszerszamot vegye le.

Kerilje a véletlen (akaratlan) bekapcsolast. Gy6z6djon meg arrél, hogy a kapcsolét a
csatlakozodugo aljzathoz valo csatlakoztatdsa el6tt kikapcsolta.

Kiltéri hasznalatra valé hosszabbitékabelt hasznéljon. A szabadban csak erre
engedélyezett és megfeleléen megjeldlt hosszabbitékabelt hasznaljon.

Legyen 6vatos/figyelmes. Figyeljen arra, amit csinal. A munkat megfontoltan végezze. Ne
hasznélja az elektromos szerszamot, ha faradt, figyelme nem elég koncentralt.

Ellendrizze az elektromos szerszamot potencialis sériilésekre. Az elektromos szerszam
hasznalata el6tt a védéeszkozoket és az alkatrészeket ellendrizni kell - akadalymentes, a
rendeltetésiknek megfelel6 mikodésre. Ellenérizze, hogy a mozg6 alkatrészek
akadalymentesen miikddjenek, ne szoruljanak, és az alkatrészek ne legyenek sértiltek.
Egyes alkatrészeket megfelelen fel kell szerelni ahhoz, hogy minden elvarast
(kovetelményt) teljesitsenek, és biztositsak az elektromos szerszam problémamentes
hasznélatat.

A sérlilt védelmeket és alkatrészeket hivatalos szakszervizben meg kell javittatni vagy le kell
cseréltetni, kivéve, ha ezt a hasznalati itmutaté méasképp definialja. A sériilt kapcsol6t
mihelyben kell lecseréltetni.

Ne hasznaljon olyan elektromos szerszamot, amelyet a kapcsoléjaval nem lehet be- vagy
kikapcsolni.

Figyelem! Mas (gyarté altal gyartott) szerszam vagy tartozék hasznalata balesetveszélyes
lehet.

Az elektromos szerszamot csak képzett villanyszerel6vel javitassa. Ez az elektromos
szerszam megfelel a vonatkozo biztonsagi eléirasoknak. Javitasat csak képzett
villanyszerel® végezheti, a javitashoz csak eredeti cserealkatrészeket szabad hasznalni,
kiilénben a szerszam hasznal6ja balesetet szenvedhet.
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3 A késziilék miikodése

3.1 A késziilék leirasa

A ROWELD P 250 A kompakt, kdnny( és szallithato flitéelem-csonkhegesztégép épitkezéseken
és miihelyekben valé mobilis bevetéssel. Ezzel a géppel biztosan elkészitheték hazinstallaciok,
kéményszanalasok és tetévizmentesités-rendszerek 40 -250 mm kuils6 atméréji PE, PP és
PVDF-csOvekbdl.

A gép lényegében véve az alabbi részekbdl all:

Gépagy szilard és mozgathat6 asztallal, elektromos maréberendezéssel, elektronikusan
szabalyozhaté flitéelemmel, @ 160 mm és @ 250 mm-es alapfeszité-pofasorozat, csératét,
munka- és szallitddoboz, redukciodfeszitdbetétek.

3.2 Hasznalati utasitas

A hegeszté késziiléket csak az erre jogosult és megfelel6en kiképzett szakember
kezelheti a DVS 2212 1. résznek megfelel6en!

' A gépet csak a kiképzett és feljogositott kezel6 hasznalhatja!

@
3.2.1 Uzembevétel

A tompahegesztégép hasznalatba vétele el6tt figyelmesen olvassa el a has-
znélati utasitast!

A fiitéelemet ne hasznélja robbanasveszélyes kérnyezetben és tigyeljen arra,
hogy ne érintkezzen gyulékony anyaggal!

A zarakat feloldani a szallitasi dobozon, a felsé részt felfelé megemelni és sima, szilard al-

apra helyezni.

A gépet a doboz also részével a fels6 részére allitani.

A markolatfogantyut a gépezet ellilsé részén levé nyomasemel6 iziiletbe forgatni és az

asztal roégzitéséhez a recésfogantydt meglazitani.

Huzzuk el6re a mard reteszelését, azutan forditsuk hatra a maré-berendezést.

A fGt6elemet hatra forditani és a markolatfogantyut a fiitéelemtartéba csavarni.

Csatlakoztassuk a halézati dugaszt a készilék tipustablajan feltlintetett feszultségl aram-

forrasra.

A piros ,készenlét” didda vilagit, azaz van fesziiltség. Kapcsolja be a nagy nyomoégombbal

(amely zélden vilagit) a flitéelemet, és allitsa be a ,+” és ,-” gombokkal a megfelel6 hémérsékle-

tet (a (160 ... 285 °C-os tartomanyban).

A rendszer a flitéelem felflitését a flitéelemen talalhaté sarga didédaval jelzi. Ez mellett a hémé-

rsékletkijelzdn a rendszer vizszintes oszlopokat jelenit meg. A beallitott h6mérséklet elérte el6tt

(tarés: +/-3 °C) nem sokkal a sarga didda kikapcsol, és a zdld el kezd vilagitani. Tovabbi 10 perc

eltelte utan a fitéelem tzemkész. H6mérséklet szabalyozasa héméréber-endezéssel.

Eltolas értékek beallitasa: Nyomja meg egyidejiileg a ,+” és ,-” gombokat. Ez utan ezen gombok

barmelyikével és a kiilsé héméréberendezéssel kalibralhaté a fiitéelem.

Ha a fitéelem a a kuls6 héméréberendezésnél kisebb értéket mutat, akkor a kilénbséget a ,+”

gombbal kell beallitani. Ellentétes kijelzett értéknél a kildnbséget a ,-” gombbal kell beallitani.

Az ,Er1” zenet elektronika hibat jelez. Az ,Er1” (izenet ellenallas-héméré hibat jelez, ill. az

nincs csatlakoztatva.

fi Egési sériilés veszélye! A fiitéelem hémérséklete elérheti a mintegy 290 °C-ot!

2K 20 2 7 7
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3.2.2 Intézkedések a hegesztés el6készitéséhez

= A rogzitéemelbt az alapfeszité elemeken feloldani és elére elforgatni. A felsé feszitépofat
hatra forgatni.

= A hegeszthet6 maximalisan 160/250 mm atmérdjinél kisebb csévek esetében helyezzik be
az alap-befogdpofakba az adott atmérének megfelel6 redukald-tokmanybetéteket, a tAmas-
ztovillaba pedig a tamasztdvilla-betéteket, azutan rogzitsiik a recézett fejii csavarokkal.

= Az dsszehegesztendd mlianyagcsét vagy cséidomokat a feszitbkészilékbe behelyezni. A
tdmasztévillakat a csé vagy a cs6idomok ala allitani (ehhez fel kell lazitani a cilinder-
csavarokat vagy a csillagfogantyukat), a tamasztovillakat megfeleléen eltolni, és adott eset-
ben forgatni.

= A fels6 feszitdpofat bezarni, a rogzitéemelét beforgatni, a csdvet vagy formaelemeket
kiegyenesiteni és a rogzitéemelével megfesziteni.

= Az dsszekotés soran a munkadarabokat ellenérizni, hogy erésen tartanak-e a fes-
zitészerszamban.

=> Szintugy ellendrizni, hogy a flitéelem elérte-e az Uzemeltetési hémérsékletet. A felmelegités
akkor ér véget, ha a sarga kontroll-lampa villog a hémérséklet-szabalyozén.

A teljes fitofeliileten megvalosulé egyenletes hé-eloszlas biztositasahoz arra van
sziikség, hogy miutan a lampa villogni kezdett, tartsuk be az el6iras szerinti min-
tegy 10 percnyi varakozasi id6t (a DVS utan). A hémérsékletet megfelel6
hémérovel ellenérizni kell!

= Az elektromos mardberendezést az 0sszehegesztend6 csédarabok kézé beforgatni és a
kapcsol6 megnyomasaval a markolatba bekapcsolni.

Személyi sériilés veszélye! A mar6-berendezés Uizembe helyezése kdzben nem
szabad a forg6 kések kdzé nyulni. A marét kizarolag behajtott helyzetben
(munkaallasban) miikédtessiik, majd ezt kovetéen megint forditsuk vissza. A maroé-
& berendezésbe beépitett biztonsagi kapcsoldnak mindenkor miikodéképesnek kell
lennie, hogy megakadalyozza a munkaallason kivili véletlen beinditast!
= A markolatfogantylval a munkadarabvégeket 6varosan benyomni a marétarcsak rotalo
késével szemben.

séruléséhez vezethet. A maréhajtas tulterhelése vagy leallasa esetén
gyorsitsa a gépet és csdkkentse a nyomast!
Ha kiilonféle cs6minéségek alapjan egy cséidomvéget nem kell megdolgozni, az egyoldalu
marasra forditsuk oldalra a mar6 als6 oldalan az ttk6zét; amit nem kell megdolgozni.
= Miutadn megtortént a homlokfellletek sikba marasa, amit az egyenletes és megszakitas nél-
kili forgacs jelez, lassan hajtsuk ki egymasbdl a csévégeket. A gydrit elére hizva oldjuk a
maréberendezés reteszelését, azutan forditsuk ki a maré-berendezést.
= A munkadarabokat 6sszekdtni és ellendrizni, vajon a hegesztéfeliletek sik fellleten,
parhuzamosan és tengelyiranytan vannak-e. Ha nem ez a helyzet, akkor a munkadarabokat
Ujra kell beszerelni és a maréfolyamatot ismételni kell.
A tengelyirany( behelyezésnek a munkadarabok k6zt nem szabad meghaladnia a falvastagsag
10 %-at (a DVS értelmében) és a hatterek kozti résnek nem szabad 0, 5 mm-nél nagyobbnak
lennie. Tiszta szerszammal (pl. ecsettel) eltavolitani a lehetséges forgacsokat.

f A tul magas marasi nyomas tulmelegedést okozhat, és a maré6-meghajtas

A gyalult, hegesztéshez el6készitett feliileteket nem szabad kézzel megérinteni, és
mindenféle szennyezédéstol mentesnek kell lennitik!

3.2.3 Hegesztés

soran tartsunk a géptdl biztonsagos tavolsagot. Soha ne érjen a munka-
teriilethez!

=>» Forditsuk be a flitéelemet a két munkadarab kozé.

= Csdvégeket 6sszekotni, a kivant kiegyenlitéer6t megteremteni és a recésfogantyu erdés
elcsavarasaval megtartani.

\BOTHENBERGER
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= Amint elértiik a kivant peremmagassagot mindkét csévég egész teriiletén egyenletesen,

lazitsuk meg a recésfogantyut, az erét vegyuk vissza a megfelel6 melegitéerére és csa-
varjuk be Ujra er6sen a recésfogantyut. A munkadarabvégek egyenletes fekvését garantalni
a flt6lapon.

Miutan lejart a felmelegitéshez sziikséges id6, lazitsuk meg a szoritokart, hajtsuk el
egymastol a munkadarabokat, forditsuk ki a fiitéelemet, azutan ismét hajtsuk egymashoz a
munkadarabok végeit. Miutan letelt a lehlléshez sziikséges id6, oldja ki a szoritokart és te-
hermentesitse a kézikerék rugdéjat. Az dsszeillesztési erének a teljes lehdlési tlréshataron
belil kell maradnia.

Miutan letelt a hiitési id6, az er6t a recésfogantyd meglazitasa és a markolatfogantyu viss-
zaeresztése utan tehermentesiteni. Az 6sszehegesztett csédarabokat megmereviteni és
kivenni.

Az Osszes hegesztési paramétert a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet kiolvasni.

3

.2.4 Kikapcsolas

= Kapcsolja ki a fitéelemet.
= A haldézati dugét a mardberendezésbél és az alapgépbdl kihtzni a csatlakoz6 aljazatbol.
= A mardt és a flitéelemet az érintkezésvédével kozti koztes térbe beforgatni és a markolat-

fogantyut kicsavarni.

= A halézati kabelt feltekerni.

é A fiitélapnak le kell hiilnie!

= A gépet a doboz alsé részével levenni a felsé részrél, a felsé részt a gépre tenni és a zara-

3.3

kat becsukni.
Altalanos kovetelmények

Mivel az id6jarasi és kornyezeti hatasok dontéen befolyasoljak a hegesztést, ezért a DVS meg-
felel® el6irasait — 2207-es iranyelv, 1,11 és 15 rész — okvetlendl be kell tartani. Németorszagon
kivil a megfelelé nemzeti iranyelvek érvényesek.

A hegesztési munkakat alland6an és gondosan feltgyelni kell!

3.4

Fontos tanacsok a hegesztési paraméterekhez

Az dsszes szlikséges hegesztési paramétert, mint a hémérséklet, nyomas és idé a DVS
iranyelvekbél — 2207 1, 11 és 15 részbdl kell kiolvasni. Németorszagon kivil a megfelel
nemzeti irdnyelvek érvényesek.

Hivatkozas: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Diisseldorf

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

Egyes esetekben okvetlendl be kell szerezni az anyagnak megfelel6 feldolgozasi paramétereket
a cs6 gyartojatal.

A mellékelt hegesztési tAblazatokban megnevezett hegesztési paraméterek iranyértékek, a
ROTHENBERGER cég nem vallal semmilyen garanciat!

4 Gondozas és karbantartas

A gép mikodési képességének fenntartasa érdekében a kdvetkezd pontokra kell Ggyelni:

A vezetd-rudakat tartsuk tavol a szennyezddéstél. Fellletiik megseériilése esetén ki kell
cserélni a vezet6-rudakat.

A maroé-berendezést és a fiitelemet kizarolag a tipustablan feltlintetett feszlltségli arammal
szabad mikdodtetni.

Ahhoz, hogy kifogastalan hegesztési eredményeket kapjon, az szilkséges, hogy a
fatéelemet tartsa tisztan. A fellilet sérllései esetén a flitéelemet Uj bevonattal kell ellatni ill.
ki kell cserélni. Az anyagmaradékok a flitétukron csdkkentik a nemtapadasi tulajdonsagokat
és ezért egy nem rojtosodd papirral és spiritusszal (csak hideg flitéelem esetén!) kell
eltavolitani azokat.

\ROTHENBERGER
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e A maréberendezés két kétoldalasan megélezett késsel van ellatva. A vagasi teljesitmény
gyengulésével a kések megfordithatoak ill. ujakra cserélhetok ki.

¢ Allandoan tgyelni kell arra, hogy a megmunkalandé csé — ill. munkadarabok, killénésen a
homlokfelliletiikon, szennyez6dés mentesek legyenek, kilénben a kések élettartama je-
lentésen lecsokke.

é A gép javitasat célszerii a szervizmiihelyre vagy a gyartémdiire bizni!

4.1 Gép- és szerszam-karbantartas

(A karbantartasi el6irasok 4. pontjara tigyelni!)
Az éles és tiszta szerszamok jobb munkaeredményt érnek el és biztonsagosabbak.

Az életlen, torott vagy elveszett részeket késedelem nélkil cserélje ki. Vizsgéalja meg, hogy a
tartozék biztosan dsszekotésre kertlt-e a géppel.

A karbantartdsi munkék soran csak eredeti alkatrészeket hasznaljon. A javitasokat csak
szakszerilen kiképzett személyzet végezheti el.

Ha nem hasznélja a gépet, az apolasi- és karbantartasi-munkak el6tt, és a tartozékok cseréje
elétt valassza le a gépet az elektromos hal6zatrol.

Az elektromos halézathoz t6rténd Ujra csatlakoztatas elétt gondoskodjon réla, hogy a gép és a
tartozék szerszamok kikapcsolt allapotban legyenek.

Hosszabbité kabel esetén azokat meg kell vizsgalni azokat a biztonsag és a miikodési képes-
ség tekintetében. Csak a kiilsé hasznalatra engedélyezett kabelt szabad alkalmazni.

Nem szabad hasznalni olyan szerszdmokat és gépeket, amelyeknek a haza vagy a foganty(ja,
kildnésen mianyagbdl, eltorétt ill. elvetemedett.

A piszok és a nedvesség az ilyen repedésekben vezetik az elektromos dramot. Ez elektromos
aramuitéshez vezethet, ha a szerszamon ill. a gépen szigetelési hiba lép fel.

Megjegyzés: Tovabbra is utalunk a balesetelharitasi el6irasokra.

5 Kiegészitok

Kiegészité6 megnevezése ROTHENBERGER alkatrészszam
Konverzi6é szegmentalis iv 55712

Tartalék kés (2 db) 55163

@ 160mm alapfeszit6-pofasorozat 55742

@ 250mm alapfeszité-pofasorozat 55717

Redukcidfeszitébetétek www.rothenberger.com

6 Artalmatlanitas

A késziilék egyes részei hasznosithaté anyagbdl vannak, igy Gjrahasznosithaték. E célra
jovahagyott és tanusitott Gjrahasznosito tizemek allnak rendelkezésre. A nem hasznosithaté
anyagok (pl. elektronikai hulladék) kornyezetkimél6 artalmatlanitasaval kapcsolatban
érdekl6djon a tertletileg illetékes hulladékkezel6 hatosagnal.

Csak EU orszagoknak szdl:

E Ne dobjon a szemetesbe elektromos szerszamokat! A kiszolgalt elektromos és
elektronikus készulékekrdl szolo, 2012/19/EK jelli eurdpai irdnyelv és a nemzeti jogba

— Ultetett valtozata szerint a mar hasznéalhatatlan elektromos szerszamokat a tobbi

hulladéktdl elkulonitve kell 6sszegydjteni és kdrnyezetbarat modon kell djra
hasznositani.
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CneuuvanbHble 0603Ha4YeHUA B 9TOM JOKYMEHTe:

BHumaHwme!

OnacHocTb!
z j \  370T 3HaK NpeaynpexaaeT 0 BO3MOXKHOMN TPABMOOMACHOCTH.
! OTOT 3HaK NpeaynpexaaeT 0 TPaBMOOMNACHOCTY UM OMACHOCTU s OKpYXKatoLLen

cpeael.
- Heo6xoaumocTb aencTeus
1 lMpaBuna TexHMKK 6e3onacHoOCTH

1.1 [puMeHeHMe No Ha3HaYeHUIO

ROWELD P 250 A Tonbko anst npoussoacTtea HS-ceapHbix coeguHennin N3, NBA® v MM 1py6
C HapyXHbIM anameTpom oT 40 4o 250mMm 4TO6bLI NCNONBL30BaTh.

1.2 O6LMe yka3aHuA No TeXHUKe 6e3onacHoOCTU

BHumanume! Mpy MCNONb30BaHUM 3NEKTPOUHCTPYMEHTOB A5 3aluTbl OT yaapa
3MEKTPUYECKVM TOKOM, pUCKa MonyYeHUst TpaBM U BO3HUKHOBEHUS noxapa
HeobxoauMo cobnoaaThb CrefytoLe OCHOBHbIE NpaBuia TEXHUKM Ge30MacHOCTH.
Mepen ncnonb3oBaHMEM AAHHOTO 3MIEKTPOUHCTPYMEHTa He06X0AMMO NMPOYecTb BCe
AaHHble yKa3aHUsl U COXPaHUTb NpaBuUNa TeEXHUKM 6e30MacHOCTM B XOpPOLLEM MecCTe.
TexHuyeckoe o6GCnyKMBaHNE U PEMOHT:
1 PerynsipHasi o4MCTKa, TeXHMYecKoe o6crnyxuBaHue u cMaska. Nepeq npoeeaeHvieM
noBbIx paboT Mo perynupoBke, Hanagke UM PEMOHTY MHCTPYMEHTa HeOBXOANMO BbIHYTb
13 PO3ETKM CETEBOM LUTEMNCESb.
Annapar pa3peLlaeTc peMOHTUPOBATb TOJNIbKO KBanuduuMpoBaHHOMY NepcoHany u
TONBLKO C UCMOMb30BaHWEM OPUTMHANbHLIX 3anacHbIX AeTanei. Takum o6pasom
rapaHTupyeTcsi HemameHHasi 6e3onacHOCTb annapara.

BesonacHocTb NpoBeAeHns paborT:

1 Pa6ouee MecTo HeO6X0AUMO copepkaTb B nopsigke. becnopsigok Ha paboyem mecte
MOXET CTaTb NPUYMHOM HECHACTHOrO cry4yast.

YuutbiBaTb BNUsiHWe OKpYKatowwen cpeabl. He gonyckatb nonagaHus
3NEeKTPOMHCTPYMEHTa nod AoXaAb. He ncnonb3oBaTth 3MeKTPOMHCTPYMEHTLI BO BR@XHOW U
MOKpoW cpege. Heobxoanmo obecneuntb xopollee ocBeLleHne paboyer 3oHbI. He
MCnonb3oBaTh ANEKTPOMHCTPYMEHTLI TaM, Fae CyLecTByeT OonacHOCTb NoXapa unv B3pblisa.
Heo6xoaumo 3awmTtnTh Ce65 OT ONacHOCTU yaapa 3NeKTPMYeCKUM TOKOM. V3beratb
COMPUKOCHOBEHMS YacTel Tena ¢ 3a3eMiieHHbIMY AeTanamu (Hanpumep, Tpy6amu,
paguaTopamu, 311eKTPUHECKUMM NIIMTamMu, XONoanIIbHUKaMu).

3anpeTuTb gocTyn Ansa Apyrux nuy. Heobxoaumo 3anpeTuTb NOCTOPOHHUM NnLaMm, B
0COGEHHOCTY AeTAM, NpuKacaTbCs K 3NEKTPOUHCTPYMEHTY Unn kabento. He No3BonsTe UM
BXOAUTb B pabouyto 30HY.

XpaHUTb He ucnornb3yeMble 3NeKTPOUHCTPYMEHThLI B 6e3onacHom mecte. He
ncnonb3yemble 3N1eKTPOMHCTPYMEHTLI HEOBXOAMMO XpaHWUTL B BEICOKO PAcrofioKeHHOM nnv
3aKpPbITOM MECTe BHe 4OCAraeMocTy AeTeN.

3anpelyaeTcs npeBbIWaTh Harpy3Ky Ha aNeKTPOUHCTPYMeHT. PaboTa B ykaszaHHOM
AvanasoHe Harpysku siBnsietcst 6onee 6e3onacHomn 1 apheKTUBHON.

Ucnonb3oBaTb NpaBUIbHbIA 3NIEKTPOUHCTPYMEHT. He ncnonb3oBaTb ManoMoLHble
CTaHKW ANs1 BbINOMHEHUS Tshkenbix paboT. He ncnonb3oBaTh SNMEKTPOUHCTPYMEHT B LIENSIX,
[ns KOTOPbIX OH He NpefHa3HaveH. He Mcnonb3oBaTh, HANPUMEP, PYYHY OUCKOBYIO Ny
ANs pe3ku BETBEW AepeBa Ui NoseHbEB.

HapeBatb noaxoasiwyto opexay. He HagesaTtb CBOGOAHYIO oAexay WIv yKpalleHusi, Tak
KaKk X MOXeT 3aTsiHyTb B NoABwxHble AeTanu. MNpu paboTe BHe NOMeELLEeHWI
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pekomeHpayeTcst HafgeBaTb 00yBb C HECKOMb3SILLEN NOAOLLBON. [NUHHbIE BONOCHI
HeobxoauMo NpsiTaTb NOA CETKY.

Ucnonb3oBaTh cpeacTBa UHAMBUAYaNbHOM 3awWmTbl. Hagesatb 3awmTHble ovkn. Ecnin
BO BpeMsi NpoBeAeHust paboT obpasyeTcs Nbifb, HaAeBaTb pecnMparop.

MopkntounTb YCTPOMCTBO acnupauumn. Ecnu ctaHok ocHalleH pa3bemamu ans
NOAKMIOYEHNS YCTPOMCTBA acnmpaLmm 1 yCTpoCTBa ynaBnuBaHusi, HEO6Xo4MMO
ybeanTbes, YTO AaHHbIE YCTPONCTBA NOAKMIOYEHb! Y MPABUMBHO UCTONb3YTCS.

He ncnonb3oBaTk kabenb B Liensix, Ans KOTOPbIX OH He NpeAHa3Ha4YeH. He TaHyTb 3a
kabenb, 4TOObI BbIHYTb LUTENCENb U3 po3eTkn. bepeyb kabenb OT BbICOKON TemnepaTypsl,
OT nonafgaHna Macna n oT OCTPbIX Kpaes.

3acdmkcupoBaTb 3arotoBKy. [1ns duKkcaumm 3arotoBkin He0OX0ANMO MCMONbL30BaTh
3aXMMHbIe npucnocobnenns unu cTpyouuHy. B aTom cnyyae oHa yaepxvisaeTcs bonee
HafleXXHO, YeM BPYYHYIO.

U36eraTtb HaxoxaeHUsA B HenpaBunbHoOM no3e. Beceraa BoinonHaAnTe paboTel, yaepxmsas
Teno B HafileXXHOM NONOXeHUN 1 cobnopasi paBHoBeCHe.

Heob6xoaumo TwaTtenbHO yxaXuBaTb 3a MHCTPYMEHTOM. YTO6Ob! NOBLICUTL Ka4eCTBO U
6e3onacHocTb paboTbl, HEOHXOAMMO coAepX)aTb PEXYyLLME UHCTPYMEHTbI OCTPbIMU U
yncTeiMu. CobnoaaTe ykazaHusa No cMaske 1 CMeHe MHCTpyMeHTa. PerynspHo nposepsATb
CoeMHUTENbHbIV kKabenb aNeKTPOMHCTPYMEHTA, NPU Ero NOBPEXAEHUN NMOPYUYNUTb Ero
3aMeHy KOMMNEeTEHTHOMY crieumanucTy. PerynsapHo npoBepsATb YANMHUTENbHLIN kabenb n
3aMeHATb ero B criyydae noBpexageHusa. Co,qepx(aﬂ; PYKOATKN CYXUMU N YACTbIMU, 0e3 cnos
cMa3kv 1 Macna.

BbIiHUMaTh WiTencenb U3 po3eTku. ECrnin anekTpouHCTPYMEHT He UCMoNb3yeTcs, nepes
nposeaeHneM paboT No TEXHUYECKOMY OBCMYKUBaAHUIO U MPU CMEHE UHCTPYMEHTA,
Hanpvmep, NonoTHa Nunbl, cBepna, dpessbl.

3anpelyaeTcs ocTaBnsATL B UHCTPYMeEHTe Kntouu. [epen BknioyeHnem anektponpuéopa
HeobxoanMo y6eanTbCsi, YTO U3 HETO BbIHYTbI KIOYM U PEFYIIMPOBOYHbIA UHCTPYMEHT.

U3beratb CaMonpou3BOJZIbHOro 3anycka. Y6eanTtbcs, 4To BO BpemMdA BCTaBKK LUTENcena B
PO3€eTKYy BbIKIMKOY€EeH BblKIo4aTesb npmﬁopa.

[Onsa paboTbl BHe NOMELLEeHUs1 UCNOSIb30BaTh YANUHUTENbHbIN Kabenb. Npu
MCMOMb30BaHNM BHE NMOMELLEHNI HEOOXOAMMO NCMONb30BaTh AONMYCTUMBIN YANMHUTENbHbIV
Kabernb C COOTBETCTBYIOLLEN MapKUPOBKOWA.

CobnioaaTbh 0OCTOPOXHOCTL. Heobxoanmo crneaunTs 3a cBovMMmn gerncTeuamMn. MoaxoauTb K
pa6oTe oTBeTCTBEHHO. OnepaTopy 3anpeLlaeTcs UCMoNb30BaTh MHCTPYMEHT, ECIN OH He
MOXET CKOHLIEHTPUPOBaTLCA.

MpoBepsiTb 3NeKTPOMHCTPYMEHT Ha Hanu4YMe BO3MOXHbIX NoBpexaeHUi. Mepen
nocreayoLwmMM UCTIoNb30BaHMEM SNIEKTPONHCTPYMEHTA HEOBXOAMMO TLLATENBHO NPOBEPUTH
3aLMTHBIE NPUCNIOCOBNEHNS UMK HE3HAUNTENBHO NOBPEXAEeHHbIEe AeTanu Ha npeaMeT
6e3ynpeyHoro 1 Hagnexatiero (yHKLUMOHMPOBaHWS. YBeauTbes, 4To NOABUXHBIE AeTanu
6e3ynpeyHo hyHKLUMOHMPYIOT, HE 3aeatoT U He NoBpexaeHbl. Bce aetanu OomkHbl GbiTh
NpaBWUnbHO CMOHTMPOBAHBI U BLINOMHSATL BCE YCIOBUS Ansi obecneyeHust 6e3ynpeyHoro
hYHKLMOHMPOBaHUS 3NEKTPOUHCTPYMEHTA.

MoBpeXaeHHble 3alUTHBIE MPUCNOCOBNEeHUs U AeTany HeoGX0AMMO NepeaaTb Ha PEMOHT
KOMMNETEHTHOMY CNeLuanucTy Unmn 3aMeHnTb, €CNu B PYKOBOACTBE MO 3KCNnyaTauum He
ykasaHo uHaue. MoBpexaeHHbIe BbiknovaTenm HeoGX0AUMO 3aMeHsITb B MacTepCKon
LieHTpa Mo 0GCMYXUBaHUIO KITMEHTOB.

3anpeu4aeTc;| MCNONb30BaTb 3JIEKTPOUHCTPYMEHTDI, BbIKIKO4YaTelb KOTOPbIX HE NMO3BONAET
BbIMNOJTHUTb UX BKIMKOYEHWE U BbIKMIO4YEeHUe.

BHumaHume. Vicnonb3oBaHWe NOCTOPOHHMX BCTaBHbIX WHCTPYMEHTOB U aKCeCcCyapoB MOXeT
npeacTaenATb ONACHOCTb NOSy4YeHUs TpaBM.

PeMOHT aneKTpoMHCTPpyMeHTa He06Xxo0AMMO Nnopy4yaTb KOMNETEHTHbLIM 3fIeKTPUKaM.
[aHHbIN 3NEKTPONHCTPYMEHT COOTBETCTBYET NPUMEHNMbIM MOMOXEHNAM MO TEXHUKE
6e30MacHOCTU. PEMOHT MHCTPYMEHTA pa3peLLaeTcs BbINOMHATL TOMbKO
npodeccrnoHanbHOMyY 3MEKTPUKY C UCMOMNb30BaHMEM OPUrMHANbHBIX 3anacHbIX YacTen, B
NPOTMBHOM CIly4ae C onepaTtopom MOXEeT NPON3ONTU HECHYACTHbLIN Cryyan.

\BOTHENBERGER

PYCCKUH 87



2 TexHnYeckue xapakTepucTuku, cM. PykosiTky ,, TexHu4yeckue aaHHble*

3 ®DyHKUMKM annaparta

3.1 OnucaHue NpubopoB

ROWELD P 250A npeactaBnsieT coboi KoMNakTHYH0, Nerkyto 1 MOBUNbHYI0 MaLLuvHy Ans
CTbIKOBOW CBapKW C HarpeBaTeslbHbIM 3M1IEMEHTOM, NpeAHa3HavYeHHyo AN MObunbLHOro
MCNonNb30BaHWA Ha CTPOUTENbBHbIX MoLaAKax U B MacTepckux. C MoMOLLbIO AaHHOW MaLLUHbI
MOXHO HaAEXHO KOHCTPYMPOBaTb AOMALLHUE KOMMYHUKaLMK, BbINOMNHATL MMb3oBaHue
AbIMOXOAO0B ANSA KaMVHOB, a Takke CTPOUTb CUCTEMBI AN 0TBOAA BOAbI C KPbILl C
ncnonb3osaHuem M3, MM u NMBOX ¢ BHewHuM guameTpom ot 40 o 250 mm.

MalumHa, B OCHOBHOM, COCTOMT U3 CreaytoLLnX KOMMOHEHTOB:

CTaHVHbI MaLLWHbI CO CTALMOHAPHBLIM 1 NOABWKHBIM CTONAaMMU, 3reKTpuyYeckuM pesepHbIM
arperaTom, HarpeBaTeNbHbIM 31EMEHTOM C 3NEKTPOHHBLIM PerynuposaHue, KOMMNeKToM
OCHOBHbIX 3aXXUMHbIX Kynadkos & 160 mm 1 @ 250 , onopamu ans Tpy6, pabounm u
TPaHCNOPTHBLIM SALLMKAMU, PeAYKLMOHHBIMW 32)KUMHbBIMW BCTaBKaMU.

3.2 PykoBOACTBO Mo 3KcnayaTaumm

' K ynpaBneHuto cBapo4YHOM MalIMHOM AOMYCKalOTCA TONIbKO aBTOPU3OBaHHbIe
® cneuManucTbl C COOTBETCTBYHOLEN kBanudukaumen cornacHo DVS 2212, yacTtb 1!

' Maumuy paspeLiaeTcs UCNoJib3oBaTb TOJIbKO KBa.ﬂMcbVILWIpOBaHHbIM u

e 2ETOPU3OBAHHBIM onepartopam!

3.2.1 Bgop B akcnnyaTtauuo

BHUMaTesNIbHO NpPo4YeCTb PYKOBOACTBO NO 3KcnyaTauMn U npaBuna TeXHMKun

f Mepen BBOAOM B 3KCMIyaTauMio MalluMHbI ANsi CTLIKOBOW CBapku Heo6xoaMMo
6e3onacHocTu!

He ncnonb3oBaTb HarpeBaTesibHbIN 35IeMeHT BO B3PbIBOONACHOM cpefe U He
AonycKaTb ero KOHTaKTa ¢ JlerkoBocniaMeHs loWUMNCs BellecTBaMu!

OcnabuTb 3aMK/ Ha TPAHCMOPTHOM SAILLMKE, CHSITb BEPXHIOK YacTb MO HanpaBlieHUo BBEPX
1 MOCTaBUTb Ha POBHYHO MPOYHYIO MOBEPXHOCTb.

MocTaButb MallnHy BMecCTe C HVDKHEN YacTblo ALLMKA Ha BEPXHIOK €ro YacTb.

[MoBepHYTb PYKOSATKY B LUAPHWUPE MPUKUMHOIO pblyara Ha nepeaHein CTOPOHe MaLlWHbI U
0ocnabuTb 3aXXMMHbIV pblyar onsa dukcaumm ctona.

BbITaHYTb 6110KMpOBKY chpesbl Briepen v OTKNOHWUTL bpe3epHbIn arperaT Hasag.
HaknoHuTb HarpeBaTenbHbIN 31EMEHT BHU3 U NOBEPHYTH PYKOATKY B AepxaTtene
HarpeBaTesflbHOro areMeHTa.

MoakntounTb ceTEBON LUTEKEP (hPE3EPHOrO arperata v HarpeBaTeNbHOro 3MeMeHTa K
WCTOYHUKY SMEKTPONUTAHUSA B COOTBETCTBUM C A@HHBLIMU Ha TUNOBOW Tabnuyke.

opwuT kpacHbI cBeToauon «Stand by» (Pe3epB), 3T0 03Ha4aeT, YTO HanpsKeHWe NoJaeTcs.
BkntounTtb HarpeBaTenbHbI 3NIEMEHT HaXxaTne B60nbLLOV KHOMKM (FOPUT 3eNeHbIM CBETOM) U
HacTpouTb HyXHyt Temnepatypy (oT 160 °C go 285 °C) kHonkamu «+» 1 «-».

O pasorpeBe HarpeBaTesSlbHOro 3rieMeHTa CUrHanNU3NpyeT KenNTbll CBETOANOL Ha HEM.
[ononHWUTensLHO Ha MHAMKaTOpe TemnepaTypbl 0OTOGpaXxatTCs ropu3oHTarnbHbIE NOMOCHI.
He3aponro 0o 4ocTukeHWs 3afaHHol TemnepaTypbl (4onyck coctasnsieT +/-3 °C) xenTbil avoa
roracaer, v 3aropaeTtcs 3eneHblit. Yepes 10 MUHYT nocne aToro HarpeBaTenbHbIA 3NeMeHT
rotoB k pabote. Temnepatypy Heo6XxoaMMO NPOBEPUTL C MOMOLLbIO Nprbopa Ans u3mMepeHus
TemnepaTypsbl.

HacTpoiika casura: 04AHOBPEMEHHO HaXaTb KHOMKK «+» U «-». 3aTeM C NOMOLLbIO OOHON 13
3TUX KHOMOK U BHELLHero npubopa Anst usMepeHusi TemnepaTypbl MOXHO BbIMOSHUTb
KanubpoBKy HarpeBaTenbHOrO 3yIeMeHTa.

Ecnu Ha HarpeBaTernbHOM areMeHTe 0TobpaxaeTcsi 3Ha4EHNE MEHbLLE, YEM Ha BHELLHEM
npubope Ana U3MepeHus TemnepaTypbl, pasHULy HeOGX0AVMMO CKOPPEKTMPOBATL HaXaTUeMm
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KHOMKW «+». B NpoTMBHOM cnyyae Ans KOPPeKLMn pasHuLibl Cnonb3yeTcs KHomka «-». Ecnn
nosiBNseTcs nHavkaumsa «Erl», anekTpoHHas cuctema nospexaeHa. Ecnv nossnserca
MHAMKaumsa «Er2», pe3ancTMBHbIN TEPMOMETP NOBPEXAEH UMN HE NOAKITIOYEH.
OnacHocTb oxora! TemnepaTtypa HarpeBaTeNlbHOro 35IieMeHTa MoXeT
pocTturatb 290 °C!

.2 Mepbl Ansi noarotoBKM K CBapke

= Ocnabutb CTONOPHLIN pblvar HA OCHOBHbIX 3aXXMMHbIX 3fIEMEHTax U OTKUHYTb ee Brepea.
OTKMOHUTb 3aHWUIA 3aXXMMHBIV Kyrnavok Ha3ag,.

=> [lpu paboTe ¢ Tpybamu, AMameTp KOTOPbIX MEHbLUE MaKCUMarnbHO AOMNYCTUMOrO ANA CBapKu
avameTpa 160 mm nnu 250 MM, Heo6x0aMMO BCTaBUTb B OCHOBHbIE 3aXKMMHbIE Kynayku
peAyKUNOHHbIE 3a>KNMHbIE BCTaBKW, @ B OMOPHbIE BUMNbl — BCTABKW OMOPHbIX BUI
COOTBETCTBYIOLLErO AuaMeTpa 1 3aKpenuTb UX BUHTaMM C HakaTaHHbIMY rOfloBKamMu.

= BnoxuTtb nognexaume ceapke Tpybbl Unn hacoHHble AeTan B 3aXUMHble
npucrnocobneHns. YCTaHoBUTb OMOPHbIE BUMbI NOA Tpy6aMu nnu hacoHHbIMKU AeTansmm
(mns aToro ocnabutb LUNMHAPUYECKUE BUHTBI N 3Be30000pasHble PYKOSITKN); CMECTUTb U
npu Heo6XOAUMOCTH NOBEPHYTH OMOPHbIE BUIbI COOTBETCTBYHOLLIMM 06pa3om.

= 3akpbiTb BEPXHUE 3KUMHbIE KyNayku, HaKNMOHWUTb CTOMOPHBIN pblvar, BbIPOBHATb TPYObI
unu cpacoHHble AeTanu 1 3aTsHYTb C MOMOLLbIO CTOMOPHOTO pblyara.

= CsecTu TpyObl 1, TakMum 06pa3oM, NPOBEPUTL, MPOYHO NN OHU 3aKPENIEHbI B 3aXNUMHOM
WHCTPYMEHTE.

= Takke HeobxoanMo NPOBEPUTL, AOCTUT N HAarpeBaTeNbHbIA 3NeMeHT paboyen
TemnepaTtypbl. HarpeBaHue 3aBepLueHo, eCcnn Ha TemnepaTypHOM perynsatope muraeT
XenTas KOHTpOnbHas namna.

HarpeBaTesNibHOW NIACTUHbI, HeOGX0AUMO BblaepxaTb 10 MUHYT, Nocrie TOro Kak
namMna HauHeT MUraThb (cornacHo npegnucaHusam MlepmaHckoro o6uecTsa no
cBapke, DVS). TemnepaTypy Heo6x0AMMO NPOBepUTL C MOMOLLLIO MOAXOASILLEro
YyCTPOCTBA U3MepeHUsi Temnepartypbi!

= YCTaHOBUTb 3NEKTPUYECKU (Ope3epHbI arperaT Mexay CBapMBaeMbIMU AeTansamm 1
BKITIOUUTb €70, HaXaB BbIKMKOYaTENb B PYKOSITKE.

' YT06bI 06ecneunTb paBHOMEpHOE pacnpeaerneHne Tenna no Bcei NOBEPXHOCTU
]

3IKcnnyaTauuio 3anpeLiaeTcA kKacaTbcsl paboTalolero Hoxa. 3ageficTBoBaTh
¢dpe3y ToNbLKO B HAKNOHEHHOM COCTOSAIHWM (pabGoyem NonoXeHUn) n 3aTem
CHOBa OoTBecTU ee Ha3apa. MpefoxpaHUTeNnbHLIN BbiKMOYaTenb Ha hpesepHOM
arperaTe Bcerga AOMKeH ocTaBaTbCsl paGoTOCNOCOGHbBIM, YTOObI
npegoTBpPaTUTL CNyYalHbIA 3anyck arperata BHe paboyero nomnoxeHus!

2 C nomoLLbo PYKOSITKM CBECTH KOHLibl 3ar0TOBOK Tak, YTOGbI OHM OLLYTUMO Mpuneranu K
BpaLLatoLLemMycs HoxXy dhpe3epHoro gucka.

; OnacHocTb nony4eHus TpaBm! NMpu BBoAe chpesepHoro arperara B

nospexaeHune npusoaa dpesbl. B cnyyae neperpysku unm B coctosiHum
NOKOsl HEOOXOANMO NOAHATL MALLUMHY U CHU3UTL AaBrneHue!
Ecnu koHUbl Tpy6 MMetoT pa3nuyHoe Ka4ecTBO MUNnn KoHeL, (0aCoHHOM AeTanu He TpebyeT
06paboTku, He06X0AMMO MOBEPHYTHL YNOP Arsi OQHOCTOPOHHEro hpe3epoBaHus,
pacnonoXeHHble B NepeAHen YacTn OCHOBHOW MaLLWHbI, B Ty CTOPOHY, KOTOpasi He HyxaaeTcs B
obpaboTke.
=> T[locne Toro, Kak KOHLibl 3aroTOBOK CTanu poBHbLIMU B pe3ynbTaTe hpe3epoBaHns (0 Yem
CBMAETeNbCTBYET paBHOMEPHas HenpepbiBHAsA CTPYxXKa), HE06X0AMMO MeAfeHHO pasBecTu
KOHUbI TPy6 B pa3Hble CTopoHbI. [lebnokvpoBaTh dpe3epHbIii arperat, NOTsIHYB 3a KonbLo,
1 OTBECTU €r0 B CTOPOHY.
= CBecCTM 3aroToBKv 1 ybeanTbCs, YTO CBapHbIEe NOBEPXHOCTU POBHbIE. Ecnn aTo He Tak,
Heo6XoANMO 3aHOBO BbIBEPUTL 3aroTOBKM M MOBTOPUTL NPOLIECC dhpe3epoBaHuns.
Ecnu a1o He Tak, Heo6xoaMMo NOBTOPUTL NpoLuecc dpesepoBaHust. OceBoe CMeLLeHne Mexay
KOHLIaMu 3aroToBOK He JormkHO (cornacHo DVS) npesbiwatb 10 % OT TOMLWMHbBI CTEHKK, @ 3a30p
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Mexay TOpLeBbIMM NOBEPXHOCTAMU He JoMKeH 6biTb Gosnblue 0,5 MM. Ecrnin BHYTpb Tpy6bl
nonanu CTPYXKu, yaanuTb WX YUCTbIM UHCTPYMEHTOM (Hanpumep, KUCTbIO).

K o6pa6oTaHHbIM (hpe3oi, NoAroTOBIEHHbIM K CBapke NOBEPXHOCTAM
3anpelyaeTcsl NpuKacaTbCA pyKaMu, U Ha HUX He AOJMKHO BbITb HUKAKUX
3arpsisaHeHun!

3.2.3 [pouecc cBapku

Heo6xoaMMmo cobnioaaTb 6esonacHoe paccTosiHMe A0 MallvHbI. 3anpeliaeTcs
KacaTbCsl pykaMmu pabouen 30HblI!

BBecTu HarpeBaTenbHbIN 3NeMEHT Mexay KoHuamu Tpy6.

Caectun KOHLbI pr6, Npunoxme Tpe6yeM0e ycunue ans ux sBblpaBHMUBaAHUA, U
3aq)I/IKCI/IPOBaTb, 3aTaHyB 3aKUMHbIN pbivar.

Kak Tonbko Ha KoHuax obenx Tpyb JOCTUrHyTa paBHOMepHas BbicoTa oboaa no Bcen
OKPY>XHOCTMH, 0ocnabuTtb 3aXKUMHbIN pblyar, yMeHbLUUTb npunaraeMmoe ycunue oo
Heo6XoAMMOro YCUnua HarpeBaHusl U CHOBa 3aTsHYTb 3aXUMHBIN pblivar . Heobxoaumo
obecneunTb paBHOMepHOe npuneraHne KOHLUOB 3aroToBOK K HarpeBaTeanoﬁ nnacTuHe.
Mo ucTeYeH BpeMeHW HarpeBaHms ocnabuTb 3aXKMMHbIN pblyar, pa3BecTyh KOHLUbI Tpy6,
OTBECTU HarpeBaTeanbm 3NeMeHT U CHOBA CBECTU KOHLbl 3aroTOBOK. |-|pl/l 3TOM
Heobxo0aMMO Mo BO3MOXHOCTY NIMHENHO yBeNuyMBaTh ycunue Ao Tpebyemoro ycunus npu
cBapke (cM. «CnpaBoYHMK NapamMeTpoB CBapKU») 1 3aTeM 3aTsiHYTb 3aXWMHbIN pblvar.
Ycunve npu ceBapke HeOGXO,D,I/IMO nogaepXxmeaTtb B TedeHNe BCero BpeMeHn OCTbiBaHUA.
Mo OKOHYaHWMM BPEMEHW OCTbIBAHUS HEOBXOAUMO CHSITb YCUIME, OCNabuB 3aXKMMHbIN pblyar
N BEPHYB PYKOATKY B UCXOOHOE NOJIOXEeHUe. Pa3sxaTtb 1 n3sneyb CBapeHHble getanu.

Bce napameTphbl cBapku cogepkartcs B MPUIoXKeHHbIX Tabnuuax cBapku.
3.2.4 BbiBoA 13 akcnnyaTauuu

f OnacHocTb 3awemneHus! Mpu cBeaeHUU 3aXKUMHbIX WHCTPYMEHTOB U pr6

vV

v

v

v

BbIKMIOYMTE HarpeBaTernbHbI ANEMEHT NEPEKVUOHBIM BbIKIOYaTENEM.
BbIHYTb ceTeBoOW WTekep pe3epHOro arperata v HarpeBaTeNbHOrO 3fIEMeHTa U3 PO3ETKM.

YcTaHOBUTL d)pesy n HarpeBaTeﬂbelVl ANIeMEeHT B NPOMEXYTOK MeXXay OCHOBHbIMU
3AXXUMHbIMU KyrnavykamMu N BbIBUHTUTb PYKOATKWU.

Hamotatb ceTeBoit kabenb.

é MnuTta fgonxeH ObITb oxnaxaeH!

= CHATb MallnHy BMeCTe C Hel YacTbio fluKa ¢ BerHeI7I 4acTu, HageTb BEPXHIOK 4YacTb Ha
MaLLUNHY M 3aKpbITb 3aMKN.

3.3 0O6Lwwme TpeboBaHUs

L2 7

Tak Kak aTMocepHble YCII0BUS U BAMSIHWE OKPY>KaloLLey cpeabl OKasblBaloT peluaioLiee
BO3/i€NCTBME Ha CBapKy, HEOOXOAMMO CTPOro cobnogaTb COOTBETCTBYIOLME Npeanucanns 1,

11 n 15 yacten Oupektuebl DVS 2207. 3a npegenamu NepmaHmn OeNCTBYIOT COOTBETCTBYOLLME
HaLMOHanbHble ANPEKTUBI.

3a cBapoyHbIMU paboTamy HE06XO0AMMO OCYLLECTBNSATL HEMPEPbIBHBIN W TLLATENbHbIN
KOHTpOnb!

3.4 BaxHble yka3aHusi o napameTpamM CBapKu

Heobxoammble napaMeTpbl CBapkK, TakMe Kak TemMnepaTtypa, AaBlieHue 1 BpeMsi, coaepaTtcs B
1, 11 n 15 yactax Oupektusbl DVS 2207. 3a npegenamu N'epmaHuu geicteytoT
COOTBETCTBYHLLME HALMOHANbHbIE AUPEKTUBBI.
Ccbinika: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Oioccenbaopd

A/a 10 19 65, 40010 Jioccenbaopd, Ten: +49 (0) 211/1591 -0

3n. noyta: media@dvs-hg.de [JomalHsas cTpaHuua: www.dvs-media.info
B otgenbHbIx cnyyasx Heobxogumo cTporo cobnofatb cneumnuyeckme Anst KOHKPETHBbIX
maTepuanoB napameTpbl 06paboTku, onpeaeneHHble nponssoauTenem Tpyo.
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YKasaHHble B NpUMoXeHHbIX Tabnuuax napameTpbl CBapku ABNSIOTCS OPUEHTUPOBOYHBIMU
3HayeHusiMuK, 3a kotopble dupma ROTHENBERGER He HeceT HUKakon OTBETCTBEHHOCTH!

4 YxoA4 1 TexHu4Yeckoe o6cnyxuBaHme

Ons nogaepxaHus paboTocnocoBGHOCTU MaLlUMHbI HeoGXoAMMO CoBoAaTh creayoLime
MYHKTBI::

4.

Hanpaensiowpme wraHri 4omkHbl 6biTb YicTbiMK. MNpy 0BHapyXeHnn noBpexaeHnin Ha
NOBEPXHOCTW HanpaBnsAloLLMeE LWTaHTN HEOOXOAMMO 3aMEHUTb.

OnekTponprBoAbLl hpe3epHOro arperata U HarpeBaTeNbHOro afieMeHTa paspeLlaeTcs
3KCMIyaTUPOBaThb TOMBKO C HAMNPSHKEHWEM, YKasaHHbIM Ha TUMNOBOM Tabnuuke.

Ans coxpaHeHusi 6e3ynpeyHOCTU pesyrnbTaToB CBAPKMN BaXHO, YTOObLI HarpeBaTenbHbIN
anemeHT Bbin YicTbiM. Ecnv Ha NoBEpXHOCTU HarpeBaTerlbHOro arieMeHTa KOHCTaTMPOBaHbI
NoBpexXaeHNs, Heo6XoAMMO OBHOBUTL MOKPLITUE SNEMEHTA UMW 3aMEHUTb SNEMEHT.
OcTaTkv MaTepvana Ha HarpeBaTenbHOM 3epKarne CHWKaloT ero aHTMaare3voHHy
CMocoBHOCTb, MO3TOMY UX HEOBGXOAMMO YAANsATh (TONMbKO C XONOAHOMO HarpeBaTenbHOro
anemeHTal) He ocTaBnALLE BOPC OBymaron u CnnpTom.

dpesepHbI arperat ocHalleH AByMsi 0600400CTpbIMY HOXamMu. Ecnv cHkaeTtcst
NPOU3BOANTENBHOCTL PE3KN, HOX MOXHO NOBEPHYTH MW 3aMEHUTb HOBBIM.

Bcerga HeobxoauMo crneauTb 3a TeM, YTOOb! KOHLIbI 06pabaTbiBaeMbix TPY6 Mnv 3aroToBOK,
B 0CODEHHOCTM TOpLIEBbIE NMOBEPXHOCTH, ObINN YNCTBIMU, TaK KaK B MPOTUBHOM cryyae
CHWXaeTCH pecypc HOXeN.

unu npounssoauTenio!

ft PemoHT peKkoMeHAayeTCA nopy4vyaTb UCKIHOYUTESIbHO CepBMCHOﬁ MaCTepCKOﬁ

Yxop 3a MalMHOW U UHCTPYMEHTaMu

(Cobnogath N. 4 npeAnucaHum NO TEXHMYECKOMY o6GcnyxuBaHuio!)

OcTpble U YUCTbIE MHCTPYMEHTEI AatoT Gonee BbiCokMe pesyribTaThl 06paboTkM 1 SBRSIOTCS
bonee HageXHbIMU.

Heob6xoamMmo HemMeAneHHO 3aMeHsITh Tynble, NONIOMaHHbIE MW NOTEPsAHHbIE AeTanu.
Y6eauTbes, YTO NPUHAANEXHOCTU MPOYHO COEAUHEHBI C MALLMHOM.

Bo Bpems paboT Mo TEXHUYECKOMY OBCNYXUBaHMIO pa3peLLaeTcs UCMNONb30BaTh TOSbKO
opurMHarnbHble 3anacHble AeTanu. PEMOHT pa3peLuaeTcs BbIMOMHATL TONbKO NepcoHany ¢
COOTBETCTBYOLLEN NPOGECCUOHANBbHON KBanuduKaLmen.

Ecnu mawmHa He ucnonb3yeTcs, unv Bo Bpemsi NpoBeaeHust paboT no yxoay 3a MallvHON Unu
ee TexXHU4eckoMy OBCIyXMBaHWIO, @ TakKe nepes 3aMeHol NpUHaanNexHocTel Heo6xoaAMMo
OTKIOYaTh MaLUMHY OT CETW 3NEKTPONMTaHUS.

Mepen NOBTOPHLIM NOAKIYEHWUEM K CETU 3NEKTponUTaHns Heobxoammo ybeanTbes, YTo
MalLMHa N MHCTPYMEHT-NPUHAANEXHOCTb BbIKITOYEHbI.

Ecnu ncnonb3yetca yanuHUTeNbHbIN kabenb, Heo6xoanMo NpoBepuTb ero 6e3onacHoCTb U
paboTocnocobHoCcTb. Pa3peluaeTcs Ucnonb3oBaTh TOMbKO kabernb, AONYLUEeHHbIN Ans
MCNonb30BaHNs BHE NMOMELLEHUI.

MHCTPYMEHTbI U MaLUUHbI HE CrieayeT UCMoNb30BaThb, ECNM Ha KOPNyce Ui pyKosiTKax, B
0COBGEHHOCTY NNACTUKOBbIX, €CTb TPELLMHBI UMK crieabl Aedopmanmu.

[psi3b M BNara, nonagatolme B Takue TPeLyHbl, NPOBOAAT 3NEKTPUYEcKuii Tok. B pesynbtarte
MOXHO NONYYUTb yAap 3NEeKTPUYECKUM TOKOM, ECIIY HA MHCTPYMEHTE UNn MaLlMHe noBpexaeHa
nsonsaums.

[pumMeyanue: Kpome TOro, Mbl CCbiNaemMcsi Ha MHCTPYKLMW NO NPeaoTBpaLLeHUo HECHaCTHBLIX
cryyaes.
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HanmeHoBaHne npuHaanexHocTn Homep aetanu ROTHENBERGER
MpeobpazoBaHue st CErMEHTHOWN apku 55712

CmMeHHoe nessue (2 LwT) 55163

OcHoBHble 3axumHoln aneMeHT @ 160mm 55742

OcHoBHble 3axumHoln anemeHT @ 250mm 55717

penyKuMOHHbIE BCTaBKM www.rothenberger.com

6 YTunusauyms

Yactu npubopa saBnsATCS BTOPUYHBIM ChIpbEM U MOTYT BbITb OTNPaBneHbl HA MOBTOPHYHO
nepepaboTky. [inst aToro B Baluem pacnopsikeHun MMeTCst AONYLWEHHbIE U
cepTULMPOBaHHbIE YTUMNM3ALMOHHbIE NPeanpuaATUA. [INs SKONOrMYHON yTUNn3auum Yyacten,
KOTOpble He MOryT BbITb NepepaboTaHbl (HAaNpPUMEp, 3NEKTPOHHBLIE YacTK)
NPOKOHCYNbTUPYNTECH, NOXanyncTa, B Bawem KoMneTeHTHOM BeJOMCTBE MO yTUnunsaumm
OTXO[0B.

Tonbko ansa cTtpaH EC:

E He BbIGpacbiBaiTe 3nekTPOMHCTPYMEHThI B 6biToBOM Mycop! CornacHo EBponerickon
Oupektuee 2012/19/EG 06 ucnonb3oBaHWM CTapbIX 3NeKTponprubopos 1
— 3NEeKTPOHHOro 0bOpyAOBaHUS 1 ee peanv3auuy B HauMOHanbHOM NpaBe CTaBLuve
HenpurogHbIMM K UCMOMNb30BAHMIO 3NEKTPONHCTPYMEHThI HaANeXunT cobrpaTb
OTAenNbHO U NoABepraTb 3KOMOrMYHOMY NMOBTOPHOMY MCMOMb30BaHMIO.
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.
Unit 6 « 13 Hoyle Avenue » Castle Hill » N.S.W. 2154
Tel. +612/9899 7577 - Fax +612/989976 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

Austria ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.
GewerbeparkstraRe 9 « A-5081 Anif

Tel. + 436246 /7 20 91-45 « Fax + 436246 /7 20 91-15

office@rothenberger.at » www.rothenberger.at

Belgium ROTHENBERGER Benelux bvba
Antwerpsesteenweg 59 « B-2630 Aartselaar
Tel. +323/8772277 -Fax+323/877 0394
info@rothenberger.be « www.rothenberger.be

Brazii ROTHENBERGER do Brasil LTDA
Av. Fagundes de Oliveira, 538 - Galpdo A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil

Tel. + 55 11 /40 44- 4748 - Fax + 55 11/ 40 44- 5051
spacente@rothenberger.com.br « www.rothenberger.com.br

Bulgaria ROTHENBERGER Bulgaria GmbH
Boul. Sitnjakovo 79 « BG-1111 Sofia
Tel. +359/2946 14 59  Fax + 359/29 46 12 05
info@rothenb bg » www.roth -bg

China 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 60 20 61 - + 86 21 / 67 60 20 67
Fax + 86 21/ 67 60 20 63 - office@rothenberger.cn

Czech ROTHENBERGER CZ
Republic  Prumyslova 1306/7 « 102 00 Praha 10
Tel. +420 271 730 183 - Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz « www.rothenberger.cz

Denmark ROTHENBERGER Scandinavia A/S
Smedevasnget 8 « DK-9560 Hadsund
Tel. + 4598/ 15 75 66 » Fax + 45 98 / 15 68 23
roscan@rothenberger.dk

France ROTHENBERGER France S.A.

24, rue des Drapiers, BP 45033 « F-57071 Metz Cedex 3

Tel. +333/87 749292 - Fax + 33 3/87 74 94 03
info-fr@rothenberger.com » www.rothenberger.fr

Germany ROTHENBERGER Deutschland GmbH
IndustriestraRe 7 » D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95/ 800 81 00 + Fax + 49 61 95/800 3739

verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

ROTHENBERGER Werkzeuge Produktion GmbH

LilienthalstraBe 71- 87 « D-37235 Hessisch-Lichtenau

Tel. + 49 56 02/ 93 94-0 - Fax + 49 56 02/ 93 94 36

Greece ROTHENBERGER Hellas S.A.
Agias Kyriakis 45 » 17564 Paleo Faliro « Greece
Tel. + 30 210 94 02 049 - +30 210 94 07 302/ 3
Fax + 30210/ 94 07 322
ro-he@otenet.gr - www.rothenberger.com

Hungary ROTHENBERGER Hungary Kift.
Gubacsi (it 26 » H-1097 Budapest
Tel. + 36 1/347-50 40 - Fax + 36 1/347 - 50 59
info@rothenb hu « www.rothenb hu

India ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.
Plot No 17, Sector - 37, Pace city-|
Gurgaon, Haryana - 122 001, India
Tel. 91124- 4618900 - Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

ltaly ROTHENBERGER Italiana s.r..
Via G. Reiss Romoli 17-19 - 1-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02/ 33 50 601 « Fax + 39 02 / 33 50 0151
info@rothenberger.it - www.rothenberger.it

Netherlands ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45 « NL-5120 AA Rijen
Tel. +31161/293579 « Fax + 311 61/29 39 08
info@rothenberger.nl « www.rathenberger.nl

Poland ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

Ul. Annopol 4A « Budynek C * PL-03-236 Warszawa
TeI.+4822/2 135900 « Fax +48 22 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl « www.rothenberger.pl

Russia ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. + 7 485 / 792 59 44 « Fax + 7 495 / 792 59 46
info@rothenberger.rz « www.rothenberger.ru

South Afica ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 « Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), th Africa

Tel. +2711/37296 31+ Fax+2711/3729632
mfo@rothenbergeroo za « www.rothenberger.co.za

Spain ROTHENBERGER S.A.
Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 » E-48220 Abadiano (Vizcaya)
(P.O. Box) 117 * E-48200 Durango (Vizcaya
Tel. +3494 /6210100« Fax+3494/6210131
export@rott os « www.rott s

Slec ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvéamsgatan 22 « S- 171 54 Solna, Sverige
Tel. +468/54602300 Fax +46 8/ 54 60 23 01
roswe@rothenberger.se » www.rothenberger.se

Switzerland ROTHENBERGER (Schweiz) AG

Herostr. 9 « CH-8048 Ziirich
Tel. + 41 (0)44 435 30 30 * Fax + 41 (0)44 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

Turkey ROTHENBERGER Tes. Alet ve Mak. San. Tic. Ltd. Sti

Poyraz Sok. No: 20/3 - Detay Is Merkezi
TR-34722 Kadikdy-Istanbul

TeI +90/216 449 24 85 » Fax + 90 / 216 449 24 87
rothenb ‘@rothenb com.tr

www rothenberger tr

UAE ROTHENBERGER Middle East FZCO
PO Box 261190 « Jebel Ali Free Zone
Dubai, United Arab Emirates
Tel. + 971/ 48 83 97 77 « Fax + 971 / 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING & SERVICES LLC
PO Box 91208 « Mussafah Industrial Area

Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/25 50 01 54 « + 971/ 25 50 01 53
uaesales@rothenberger.ae

UK ROTHENBERGER UK Limited
2, Kingsthorne Park, Henson Way,
Kettering + GB-Northants NN16 8PX
Tel. + 44 15 36 / 31 03 00 « Fax + 44 15 36 / 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

USA ROTHENBERGER USALLC
7130 Clinton Road « Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/80 0545 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
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