Urządzenia RE 17 wykorzystujące trzy rodzaje gazów

 (nr art. 03.5400 / 03.5401 / 03.5798)



1.	Informacje techniczne



���

�1.1.	Dane techniczne



Urządzenie uniwersalne RE 17 AMS 5/5�Urządzenie uniwersalne RE 17 AS 10/10�Urządzenie standardowe RE 17 AMS 10/10��Spawanie i cięcie :

acetylen z tlenem����Lutowanie twarde : MAXIGAS z tlenem����Temp. płomienia 3100°C����Temp. robocza 1250°C����Zakres spawania : 

0,5 - 14 mm��Zakres spawania :

0,5 - 9 mm��Zakres cięcia :

3,0 - 50 mm��Zakres cięcia :

3,0 - 25 mm��

���1.2 	Zakres dostawy





Urządzenie uniwersalne RE 17 AMS 5/5�Urządzenie uniwersalne RE 17 AS 10/10�Urządzenie standardowe RE 17 AMS 10/10��5 l butla acetylenowa�10 l butla acetylenowa (napełniona - także AMS 5/5)���5 l butla tlenowa�10 l butla tlenowa

(napełniona - także AMS 5/5)���MAXIGAS 400 (600 ml)����Dwu��teleskopowy wózek transportowy��Jedno��teleskopowy wózek transportowy��Reduktor ciśnienia acetylenu����Reduktor ciśnienia tlenu����Po dwa gumowe kołpaki (niebieski i czerwony)����Zawór regulacji gazu MAXIGAS����Przystawka do węża na pojemnik z MAXIGAS����Zestaw węży bliźniaczych A/S 5 m����Kaseta z blachy stalowej, montowana����Rękojeść spawalnicza RE 17����6 wkładów spawalniczych

0,5 - 14 mm��5 wkładów spawalniczych

0,5 - 9,0 mm��Dźwigniowy wkład tnący z 2 dyszami tnącymi 

3 - 50 mm��Patrz lewa kolumna

3 - 25 mm��Dysza grzejna 3 - 100 mm����Zapalarka, krzemienie����Klucz do palnika����Zestaw do czyszczenia dysz (10 częściowy)����


�
1.3	Instalacja i obsługa





1.3.1.	Uruchamianie





Wszystkie zawory przed rozpoczęciem pracy muszą być zamknięte.

Wyjąć rękojeść z przenośnej kasety z blachy stalowej. Wybrać odpowiedni palnik i umocować go na rękojeści. Umocować wąż na rękojeści. Podłączyć reduktor ciśnienia butli acetylenowej do butli a następnie podłączyć wąż do reduktora.

Przed otwarciem butli acetylenowej jak i pojemnika z mieszanką MAXIGAS należy się koniecznie upewnić, czy wszystkie połączenia są gazoszczelne !

Otworzyć butlę acetylenową.

Lekko otwierać zawór regulacji precyzyjnej gazu roboczego (żółty) na rękojeści do momentu aż gaz zacznie wypływać w sposób widoczny i słyszalny. Zapalić płomień gazowy przy pomocy zapalarki.

Następnie wolno i z wyczuciem otwierać zawór regulacji precyzyjnej tlenu na rękojeści (niebieski), do momentu aż pojawi się stożkowy ostro zogniskowany płomień.



Dalszą regulację płomienia uzyskujemy przy pomocy zaworów regulacyjnych na butlach lub zaworów regulacyjnych na rękojeści.





1.3.2.	Wyłączanie





Wyłączać w odwrotnej kolejności; najpierw zamknąć zawór regulacji precyzyjnej tlenu na rękojeści. Następnie zamknąć zawór regulacji precyzyjnej gazu roboczego.

Teraz należy zamknąć zawór reduktora tlenu lub zawór regulacji precyzyjnej na pojemniku z gazem roboczym.



UWAGA !  Należy zawsze zachować kolejność czynności przy zapalaniu jak i zamykaniu palnika.  W przeciwnym wypadku istnieje niebezpieczeństwo cofania się płomienia !





1.3.3.	Lutowanie twarde





Zgodnie z przepisami DVGW GW2 w dziedzinie instalacji wody pitnej przy zastosowaniu rur miedzianych poleca się metodę lutowania twardego od Ć  28 x 1,5 mm. Poniżej tych średnic stosowanie metody lutowania twardego jest zabronione.

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

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:

	ostry zogniskowany płomień z wyraźnie obrysowanym stożkiem

č 	Praktyczna metoda lutowania twardego:

-	Oczyścić powierzchnie lutowane tak aby były metalicznie "gołe";

-	Przy połączeniach miedzi z mosiądzem czerwonym, przy połączeniach mosiężnych lub stalowych nanieść cienką warstwę pasty do lutowania twardego na powierzchnie przeznaczone do połączenia;

-	Usunąć nadmiar pasty do lutowania twardego;

-	Miejsce przeznaczone do lutowania rozgrzać,  najwyższą temperaturę osiąga się rozgrzewając to miejsce stożkiem płomienia;



UWAGA ! Nie wolno  z butli acetylenowej pobierać gazu, gdy znajduje się ona w pozycji leżącej na  płasko, ponieważ w takiej sytuacji wypływa z niej także sprężona ciecz (aceton). Butli acetylenowych nie wolno także samemu napełniać - niebezpieczeństwo wybuchu !



1.3.4.	Spawanie i cięcie





Spawanie oznacza łączenie takich samych materiałów przy pomocy materiału takiego samego lub prawie takiego samego. Zasadniczo płomień lutowniczy musi być dostosowany poprzez swoją wielkość do całkowitych wymiarów i grubości obrabianego elementu, rodzaju szwu, pozycji spawalniczej, do zdolności przewodzenia ciepła materiału i stopnia własnego doświadczenia w spawaniu. Wierzchołek stożka płomienia nie może dotykać kąpieli lutowniczej, nie powinien być jednak także za bardzo od niej  oddalony. Płomień spawalniczy trzeba poza tym trzymać pod odpowiednim kątem do obrabianego elementu. Początkowo jest on skierowany stromo do obrabianego elementu, w czasie spawania zachowuje do właśnie wytworzonego szwu kąt ostry i przechodzi wraz z zakończeniem szwu bardziej w kierunku prostopadłym. Nie może się on poruszać wraz z dodawaniem drutu tam i z powrotem lub wahać się w poprzek do szwu, lecz trzeba go prowadzić wraz z zaawansowaniem procesu spawania stale prostoliniowo w kierunku spawania. Patrząc z góry na obrabiany element płomień nie może być prowadzony krzywo w stosunku do szwu.

Drut spawalniczy nie powinien kapać z dużej wysokości na blachę, lecz powinien równomiernie zanurzać się w kąpieli spawalniczej.



W celu wykonywania cięć palnikiem montuje się dźwigniowy wkład tnący z dyszą tnącą. Optymalny płomień tnący cechuje się przy tym małym płaskim stożkowym jądrem płomienia oraz silnie niebieskim ostrym strumieniem.





1.3.5.	Zaburzenia





W przypadku, gdy w komplecie pojawią się jakieś zaburzenia podczas użytkowania, jak np. nierównomierny wypływ gazu, cofanie się płomienia lub zapchanie dyszy, należy natychmiast zamknąć zawory na rękojeści, na butli acetylenowej i tlenowej.

 Następnie należy oziębić rurkę palnika w wodzie a potem wyczyścić palnik 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 wypadku przekazany do skontrolowania fachowcowi lub najbliższemu centrum serwisowemu firmy ROTHENBERGER.





1.3.6.	Normy i przepisy w Europie





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

	Przepisy DVS

	DVGW GW 7 ( dopuszczone do używania w instalacjach gazowych i wodnych topniki)

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






�
2.	Informacje rynkowe i marketingowe





2.1.	Szczególne korzyści użytkowe urządzeń RE 17 wykorzystujących trzy rodzaje gazów





-	Zoptymalizowane, przystosowane do warunków pracy zestawy, natychmiastowa gotowość do zastosowania przy wysokiej elastyczności i dla sprostania najwyższym wymaganiom.

-	Zwarte i poręczne wyposażenie.

- 	Bezpieczny i łatwy transport.





2.2.	Jakie korzyści ma klient?





-		Urządzenie zaspokaja wszystkie potrzeby 	w dziedzinie montażu i usług serwisowych 	dotyczących lutowania, spawania i cięcia 	palnikiem.

-		Bezpieczny i wolny od strat transport do 	miejsca użytkowania.

-		Natychmiastowa możliwość podjęcia pracy 	- bez konieczności ciągnięcia długich 	węży.



2.3.	Gwarancja





-	12 miesięcy gwarancji i 6 miesięcy rękojmi. 





�2.4.	Wyposażenie i uzupełniająca paleta produktów



Rękojeść do RE 17�Nr art.�03.5324��Wkłady spawalnicze do RE 17����Zakres spawania�0,5 - 1,0 mm�0,3.5325���   1 - 2  mm�03. 5326���   2 - 4  mm�03. 5327���   4 - 6  mm�03. 5328���   6 - 9  mm�03. 5329���   9 - 14 mm�03. 5334���  14 - 20 mm�03. 5335��-  Wkłady spawalnicze do rur do RE 17, giętkie����Zakres spawania w mm�Wkłady

Nr art.�Część przednia 

Nr art.��1 - 2�03.5346�03.5475��2 - 4�03.5347�03.5476��4 - 6�03.5348�03.5477��- Dźwigniowy wkład tnący bez dysz����nr art. 03.5338����- RE 17 Dysze tnące i dysza grzejna�����Zakres cięcia w mm�Nr art.��Dysza tnąca�3 - 25�03. 5341��Dysza tnąca�25 - 50�03. 5344��Dysza tnąca�50 - 100�03. 5345��Dysza grzejna�3 - 100�03. 5339��

- Części pojedyncze i wyposażenie:���Zestaw czyszczący do dysz 

10 częściowy�

51.0105��Klucz do palników�51.0106��Zapalarka�03.2077��Zapasowe krzemienie, 3 sztuki�03.2079��Przenośna kaseta z blachy stalowej RE 17, pusta�

03.5800��-	Bliźniacze przewody giętkie A/S���	Przyłącze dla tlenu R 1/4" ���	/ Przyłącze dla acetylenu R 3/8"���2,5 mm�03.5221��5,0 mm�03.5222��10 mm�03.5223��- Lekkie butle stalowe, napełnione���	Tlen 5,0 l / 200 bar�03.5188��	Tlen 10 l / 200 bar�03.5189��	Acetylen 10 l / 18 bar�03.5179��	Acetylen 5,0 l / 18 bar �03.5178��- MAXIGAS 400 - pojemnik z gazem�

03.5570��- Wózek transportowy do butli�03.5354��- Reduktor ciśnienia tlenu na butli�03.5634��- Reduktor ciśnienia acetylenu na butli�

03.5794��- Pałąk ochronny reduktora ciśnienia ���		tlenu�03.5146��		acetylenu�03.5140��- Gumowe kołpaki ochronne

	niebieski�

51.1427��	czerwony�51.1428��- Zabezpieczenia przed cofaniem się

			tlenu�



54.0360��			gazu roboczego�54.0365��- Przewód do napełniania butli tlenem R 3 / 4"�

03.5199��- Mata ochronna płomienia do 1000°C�

03.1050��- Skośne szczypce do lutowania SP�

02.1290��



�










