ALLGAS 2000 PS 0,5/2 Compact 

1.	Informacje techniczne
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�1.1.	Dane techniczne

						

-	Gazy palne		acetylen (etyn)

				propan

				gaz ziemny

				gaz miejski

-	Tlen			tak, wszystkie gazy

-	Urządzenia montażowe do lutowania twardego

-	Temp. płomienia max. dla propanu	2850°C

-	Temp. robocza dla propanu		1150°C

-	Dopuszczalne zakresy robocze                                                                                                               

	Lutowanie twarde max.	Ć 60 mm

-	Komplety

č	ALLGAS 2000 PS 0,5/2 �nr art. 03.5651na przenośnej ramie 

	Mała butla propanowa 0,5 kg, pusta;

	Stalowa butla tlenowa 2l, pusta;

	Regulator propanu przestawialny 0 - 6 bar;

	Reduktor ciśnienia tlenu 10 bar;

	Zestaw węży 2,5 m P/S;

	Rama przenośna;

	Rękojeść ALLGAS 2000;

	Nasadka dyszy z nakrętką przyłączeniową;

	5 dyszy do spawania  0,2 - 5,0 mm;

	Obsady i klucze dyszy do spawania;

	Zapalarka bezpieczna + 3 kamienie.



�č	 ALLGAS 2000 PS 0,5/2 COMPACT 

	nr art. 03.5655

	Mała butla propanowa 0,5 kg, pusta;

	Stalowa butla tlenowa 2l, pusta;

	Regulator propanu przestawialny 0 - 6 bar;

	Reduktor ciśnienia tlenu 10 bar;

	Zestaw węży 2,5 m P/S;

	Rama przenośna;

	Rękojeść ALLGAS 2000;

	Nasadka dyszy z nakrętką przyłączeniową;

	5 dyszy do spawania  0,2 - 5,0 mm;

	Obsady i klucze dyszy do spawania;

	Zapalarka bezpieczna + 6 kamieni.

dodatkowo:

	2 wkłady do spawania rur;

	Natryskowy palnik do lutowania do rozgrzewania;

	Klucz wieloszczękowy;

	Nylonowe okulary ochronne.



�1.2.	Dziedziny zastosowania



-	Lutowanie twarde rur o grubości ścianki do 2,5 mm z miedzi, mosiądzu, mosiądzu czerwonego i brązu.

-	Spawanie do grubości materiału wynoszącej 5 mm (od 0,2 mm).

-	Rozgrzewanie	



1.3.	Instalacja i obsługa



1.3.1.	Uruchamianie



Wszystkie zawory przed rozpoczęciem pracy muszą być zamknięte.



Sprawdzić czy wszystkie połączenia śrubowe są dobrze dokręcone.



Wybrać odpowiednią dysze do spawania lub potrzebny wkład do spawania rur.

Zamontować wybraną dyszę do spawania/ wkład do spawania.

Przed otwarciem butli propanowej i tlenowej należy się koniecznie upewnić, czy wszystkie połączenia są gazoszczelne !

Otworzyć butle.

Otworzyć zawór regulacyjny propanu na rękojeści o 1/4 obrotu, do momentu aż da się wyczuć, że gaz wypływa i zapalić gaz przy pomocy zapalniczki bezpieczeństwa.

Wolno i z wyczuciem otwierać zawór regulacyjny tlenu na rękojeści, do momentu aż stawi się optymalny płomień, przy tym można jeszcze zmienić dopływ propanu.

Ustawić płomień dodatkowo przy pomocy zaworów regulacyjnych dla propanu i tlenu na rękojeści i regulatorów ciśnienia na butlach gazowych.

UWAGA!  Należy koniecznie zawsze zachowywać kolejność otwierania (1. propan/ 2. tlen) w przeciwnym razie pojawi się niebezpieczeństwo cofnięcia się płomienia! Butli tlenowej nie wolno nigdy czyścić przy pomocy rozpuszczalników i smarów - niebezpieczeństwo eksplozji!



1.3.2.	Wyłączanie



Wyłączać w odwróconej kolejności; zamknąć zawór regulacyjny tlenu na rękojeści. Następnie zamknąć zawór regulacyjny propanu.

Zamknąć butle propanową i tlenową.

W celach transportowych należy zawsze komplet przeznaczony do spawania i wszystkie części wyposażenia łącznie z butlami zabezpieczyć na przenośnej ramie/ w kasecie z blachy stalowej. W samochodzie kaseta ta lub rama przenośna muszą być zabezpieczone przeciwko upadkom.



UWAGA ! Kolejność zamykania butli jest zawsze odwrotna niż kolejność ich otwierania (1. tlen/. propan), w przeciwnym wypadku istnieje niebezpieczeństwo cofania się płomienia !



1.3.3.	Lutowanie twarde



Zgodnie z przepisami DVGW GW2 poleca się w dziedzinie instalacji wody pitnej przy zastosowaniu rur miedzianych metodę lutowania twardego od Ć  28x1,5 mm. Poniżej tych średnic stosowanie metody lutowania twardego jest zabronione.

Natomiast zaleca się stosowanie metody lutowania twardego w instalacjach grzejnych wody gorącej i ogrzewania parowego przy temperaturze początkowej wynoszącej powyżej 110°C.

W dziedzinie instalacji gazowych i instalacji dostarczających olej jak i w technice chłodniczej z zasady stosuje się metodę lutowania twardego.

č 	Optymalny płomień przy lutowaniu twardym:

	Skoncentrowany, ostry płomień z małym ostrym stożkiem, względnie niewielkie szmery spalania



č 	Praktyczna metoda lutowania twardego:

-	Oczyścić rurę miedzianą tak, aby była metalicznie "goła";

-	Przy połączeniach miedzi z mosiądzem czerwonym, przy połączeniach mosiężnych lub stalowych nanieść cienką warstwę pasty do lutowania twardego na koniec rury przeznaczonej do włożenia;

-	Lekko pokręcając rurami wetknąć je w siebie wzajemnie;

-	Usunąć nadmiar pasty do lutowania twardego;

-	Miejsce przeznaczone do spawania rozgrzać,  posługując się zaworem oszczędnościowym na rękojeści;

-	Gdy zostanie osiągnięta temperatura lutowania, należy ją utrzymywać 

-	Stopić niezbędną ilość lutowia w szczelinie lutowniczej wokół średnicy rury (do momentu aż będzie widać, że szczelina lutownicza jest wypełniona);

-	usunąć płomień od rury.

1.3.4.	Zaburzenia



W przypadku, gdy w komplecie do lutowania pojawią się jakieś zaburzenia podczas użytkowania, jak np. nierównomierny wypływ gazu, cofanie się płomienia lub zapchanie dyszy, należy natychmiast zamknąć zawory na rękojeści, jak i na butli acetylenowej. Następnie należy oziębić rurę palnika w wodzie. Potem trzeba wyczyścić palnik do lutowania twardego lub go wymienić.

Równocześnie należy sprawdzić, czy węże mają prawidłową pozycję i podłączenie.

W przypadku, gdy nie można wady usunąć samemu, komplet powinien zostać w każdym razie przekazany do skontrolowania fachowcowi lub najbliższemu centrum serwisowemu firmy ROTHENBERGER.



1.3.5.	Normy i przepisy w Europie



D:	DVGW GW 2 1995 (instalacje miedziane w dziedzinie wody pitnej i dziedzina instalacji gazowych)

	DVGW GW 7 (dopuszczalne topniki do instalacji gazowych i wodnych)

	Przepisy DVS

	Przepisy dotyczące zapobiegania wypadkom (UVV) Stowarzyszenia Zawodowego Ubezpieczenia Od Wypadków



2.	Informacje rynkowe i marketingowe



2.1.	Szczególne korzyści użytkowe urządzenia ALLGAS 2000



-	Zwarta, zoptymalizowana w celach transportowych budowa dla pewnego transportu bez występowania strat.

-	Uniwersalne zastosowanie zestawu palników dodatkowo do gazu ziemnego, miejskiego i acetylenu.



2.2.	Jakie korzyści ma klient?



-	Butle propanowe i tlenowe można napełniać samemu bez dużego nakładu sił.

-	Pewna praca - bez niebezpieczeństwa przewrócenia i długie węże - Wygodne przenoszenie.

-	Zestaw palników da się stosować z innymi gazami takimi jak: gaz ziemny i miejski.



2.3.	Gwarancja



-	12 miesięcy gwarancji i 6 miesięcy rękojmi. 



2.4	Wyposażenie dodatkowe i uzupełniająca paleta produktów



�Nr kat.��- 	Rękojeść ALLGAS 2000

	Przyłącze tlenowe R 1/4"

	Przyłącze gazu palnego R 3/8" L�

03.5303��-	Zestaw naprawczy do zaw. gazu palnego kpl.�

03.5316��-	Zestaw naprawczy do zaw. tlenowego kpl.�

03.0102��-	Obsadka dyszy z nakrętką (nasadową) złączkową�

03.0103��

-	ALLGAS 2000 - dysze do spawania

Rozmiar dyszy�Zakres spawania w mm�Nr kat.��1�0,2 - 1,0�03.5305��2�1,0 - 2,0�03.5306��3�2,0 - 3,0�03.5307��4�3,0 - 4,0�03.5308��5�4,0 - 5,0�03.5309��

-   Wkłady do spawania rur, gięte

Rozmiar dyszy�Zakres spawania w mm�Nr kat.��1�2,0 - 3,0�03.5313��2�3,0 - 4,0�03.5314��

-	Części pojedyncze i wyposażenie dodatkowe:�

Nr kat.��	Obsada dyszy do spawania stosowana jako klucz �03.5312��	Przyłącze - /Nakrętka złączkowa�03.5315��	Klucz do palników 14x19mm�03.2073��	Zapalnik bezpieczeństwa�03.2077��	Zapasowe zapalarki, 3 szt.�03.2079��	Natryskowy palnik do lutowania twardego i do rozgrzewania�03.5311��	Zapasowy zestaw węży bliź�nia�czych A/S z przyłączami 2,5 m�03.5221�����-	Włóknina czyszcząca ROVLIES, op.10 szt.�04.5268��-	Pasta do lutowania twardego LP 5 typ F - SH 1 do miedzianych instalacji wodnych i gazowych zgodnie z DVWG GW 2 i GW 7 z zawierającym srebro lutowiem twardym i stosowanymi powszechnie materiałami podstawowymi ze stali, miedzi, stopów miedzi, mosiądzu i mosiądzu czerwonego

04.0500

�-	Pierścienie do lutowania twardego S 5 L - Ag2P, torba 260 g, zakres temp. topnienia: 650° - 810°C lutują: miedź, mosiądz czerwony, mosiądz, brąz



Średnica zewn.�12 mm�04.0512���14�04.0514���15�04.0515���16�04.0516���18�04.0518���22�04.0522���28�04.0528��-	Lutowie ROLOT® S 94 L - CuP6, zakres temp. topnienia 710° - 880°C, lutuje: miedź, mosiądz czerwony, mosiądz, brąz

	1 kg przekrój kwadratowy 2x2 mm�04.0094��	1 kg przekrój prostokątny 2x3 mm�04.0095��-	Lutowie ROLOT® S 1 L - CuP6,

	Dane patrz str. 94

	1 kg przekrój okrągły Ć 2 mm�04.0102��	1 kg przekrój okrągły Ć 3 mm�04.0103��-	Lutowie ROLOT® S 2 L - Ag2P, zakres temp. topnienia 650° - 810°C

	lutuje: bardziej narażone połączenia miedziane, mosiądzu czerwonego, mosiądzu i brązu

	1 kg przekrój kwadratowy 2x2 mm�04.0212��	1 kg przekrój prostokątny 2x3 mm�04.0213��-	Lutowie ROLOT® S 5 L - Ag5P, zakres temp. topnienia 710° - 820°C

	lutuje: połączenia miedziane, mosiądzu czerwonego, mosiądzu i brązu

	1 kg przekrój kwadratowy 2x2 mm�04.0502��	1 kg przekrój prostokątny 2x3 mm�04.0503��-	Dalsze rodzaje lutowia twardego w katalogu głównym na stronach od 4/27 do 4/29
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