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Tabele docisków
2. Wprowadzenie
st "2.
Wprowadzenie"
Wielce szanowny Kliencie,

Cieszymy się, że zdecydowałeś się na zakup zgrzewarki doczołowej z elementem grzejnym typu ROWELD® P 500 B - P 630 B, którą firma ROTHENBERGER produkuje stosując najwyższe kryteria jakościowe.

W tym typie maszyny najnowszej generacji zastosowano znaczące ulepszenia konstrukcyjne i jakościowe.

Ważne ulepszenia :


-
wzmocnione i usztywnione urządzenie główne,


-
tłoczyska z nierdzewnej stali: podczas prób na stanowisku testującym po 300.000 przesunięć tłoki znajdowały się w stanie bez zarzutu, bez śladów wyrobienia się przez tarcie,


-
wyłącznik bezpieczeństwa na urządzeniu frezującym pozwalający uniknąć jego włączania poza maszyną i przyczyniający się do zwiększenia bezpieczeństwa pracy,


-
ulepszona jeszcze bardziej powierzchnia zewnętrzna przez poprawienie warstwy teflonowej na elemencie grzejnym. Poza tym element grzejny został wyposażony w urządzenie chroniące przed przegrzaniem, które w przypadku uszkodzenia regulacji ( temp. ) wyłącza dopływ prądu,


-
nowo opracowane elektroniczne sterowanie temperaturą elementu grzejnego z wysoką stabilnością temperatury i dłuższą żywotnością, w przebiegu testowym 1200 godzin przy 300 oC,


-
poduszka transportowa do przechowywania i transportu maszyny z wbudowanymi półkami do przechowywania elementów mocujących.

Aby utrzymać możliwie jak najdłużej wysoki poziom jakości urządzenia należy przestrzegać instrukcji obsługi jak i zaleceń konserwacji maszyny.

3. OPIS PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
st "3.
Opis procesu technologicznego"
ZGRZEWANIE DOCZOŁOWE ZA POMOCĄ ELEMENTU GRZEJNEGO 

( wg wytycznych DVS ). Poza obszarem Niemiec należy stosować się do norm krajowych.

1.    Zamontować sprzęt, połączyć wszystkie agregaty i włączyć urządzenie.

2.    W razie potrzeby ( uwarunkowania atmosferyczne ) ustawić namiot spawalniczy lub podobne zabezpieczenie przed warunkami atmosferycznymi.

3.
Części zgrzewane umocować w maszynie.

4.  
Przy dłuższych rurach części zgrzewane należy ustawić za pomocą przenośnych kozłów. ( Przestrzegać przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom  ! )

5.   Wstawić frez.

6.   Powierzchnie łączone przeznaczone do zgrzewania wygładzić frezem.

7.   Zabrać frez.

8.   Usunąć wióry nie zanieczyszczając zgrzewanych powierzchni.

9.   Sprawdzić płasko-równoległość powierzchni zgrzewanych poprzez zetknięcie końców rur. Dopuszczalna szerokość szczeliny 0,6 mm.

10. Sprawdzić współosiowość rur ( dopuszcza się maksymalnie odchylenie równe 10 % grubości ścianki rury ).

11. Tylko gdy jest to konieczne, oczyścić powierzchnie podgrzewające elementu grzejnego za pomocą miękkiego papieru lub tkaniny nasączonej spirytusem.

12. Sprawdzić temperaturę zgrzewania ( dla PE-HD / polietylenu o wysokiej gęstości / : 200 - 220 oC, dla PP / polipropylenu / : 190 - 210 oC dla PV : 230 +/-8 oC ). Przy rurach o grubości ścianki powyżej 25,5 mm stosować dolny zakres temperatury.

13.
Ustalić nastawy dla fazy podgrzewania i wyrównawczej.

14. Ustalić wielkość docisku elementu obrabianego ( nacisk holowania ) i doliczyć do niego wartość docisku wyrównawczego lub ciśnienie podawcze.

15. Wstawić element grzejny.

16.  Powierzchnie łączone przeznaczone do zgrzewania docisnąć do elementu grzejnego zgodnie z ustawioną wartością docisku, aż do powstania na całym obwodzie równomiernego zgrubienia o wielkości od 0,5 do  2,5 mm w zależności od grubości ścianki rury.

17. Wielkość docisku ustawioną dla podgrzewania obniżyć prawie do zera. Przy tym należy zwrócić uwagę, aby końce rur nie straciły kontaktu z elementem grzejnym.

18. Po wystarczającym nagrzaniu / czas zależny od materiału, z którego wykonano obrabiany skrawek i od jego wymiarów / otworzyć maszynę i wyjąć element grzejny nie uszkadzając przy tym podgrzanej strefy.

19. Powierzchnie łączone natychmiast złączyć ( przed upłynięciem czasu podanego w tabeli ciśnień ).

20. Wartość ciśnienia podawczego ( z uwzględnieniem nacisku holowania ) podnosić liniowo od zera do wartości końcowej ( zgodnie z dołączoną tabelą ).

21. Powstały zgrzew pozostawić do ostygnięcia, utrzymując wartość ciśnienia podawczego przez odpowiedni czas ( zgodnie z dołączoną tabelą ).

21. Po upłynięciu czasu stygnięcia można zgrzane połączenie uwolnić z zacisków. 

4. INSTRUKCJA OBSŁUGI P 500, 630 B
st "4.
Instrukcja obsługi P500, 630 B"
4.0 DANE TECHNICZNE

st "4.0
Dane techniczne" \L 2
URZĄDZENIE GŁÓWNE
P 500 B
P 630 B





- zakres zgrzewania rur
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 200 - 500 mm
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 200 - 630 mm

- moc zgrzewania rur
PN 2,5 - PN 20


- maksymalny przesuw cylindra
200 mm
200 mm

- całkowita powierzchnia cylindrów
14,12 cm2
14,12 cm2

- średnica wewnętrzna cylindra
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 30 mm
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 20 mm

- średnica tłoczyska
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 20 mm
\SYMBOL 198 \f "Symbol" 20 mm

- wymiary główne   dł.X szer. X wys.
1270 X 900 X 800 mm 
1430 X 1060 X 900 mm 

- waga
190 kg
300 kg

URZĄDZENIE FREZUJĄCE
P 500 B
P 630 B





- połączenie elektryczne
380±10V; 750 W; 2A 
380V ± 10V; 1100 W; 2,9 A


- napęd - prędkość obrotowa 
140 min -1
540 min -1

- bieg jałowy ( tarcza frezu )
31 min -1
24 min -1

- waga
68 kg
123 kg

ELEMENT GRZEJNY
P 500 B
P 630 B





- połączenie elektryczne
400 V lub 110V
400 V lub 110V

- regulacja temperatury
sterowanie elektroniczne



- średnica elementu grzejnego
540 mm
660 mm  /  150 mm

- waga
32 kg
49 kg

SKRZYNIA MONTAŻOWA
P 500 B
P 630 B





- waga
5,7 kg
10,5 kg

AGREGAT HYDRAULICZNY







- połączenie elektryczne
380V +/- 10 V; 1100 W; 2,9 A


- prędkość obrotowa silnika
3000 min -1


- wydajność pompy
3,2 l/min


- pojemność zbiornika oleju
0,9 l


- zakres ciśnień
0 - 120 bar


- olej hydrauliczny
HPL - 46


- wymiary / włączając złączki /
500 x 310 x 350 mm
dł X szer X wys

- waga
32 kg


- waga zestawu węży
2,9 kg


KOMPLETNY ZESTAW







- 
całkowity pobór mocy
400 V ; 5,9 kW
400 V  -  4 kW

- 
waga całkowita 


/ bez wyposażenia dodatkowego, ze standardowymi wkładkami redukcyjnymi i skrzynia transportową /
860 kg
880 kg

- 
wymiary skrzyni transportowej


/ Dł. x Szer.  x Wys. /
2400 x 1100 x 1400 mm
2400 x 1500 x 1600 mm

4.1 OPIS MASZYNY

st "4.1
Opis maszyny" \L 2
Maszyny Roweld P 500 B i P 630 B są kompaktowymi, łatwymi  do transportu zgrzewarkami do doczołowego zgrzewania za pomocą elementu grzejnego. Są one specjalnie przystosowane do użytku na placach budowy a szczególnie w wykopach rurowych. Oczywiście można korzystać z nich również w warsztatach.

Wielostronność zgrzewarek typu Roweld uwidacznia się w tym, że mogą być one wykorzystywane przy wytwarzaniu z PE, PP i PVDF następujących połączeń dla rur o zewnętrznych średnicach od 200 do 630 mm :



1. rura - rura



2. rura - kolanko



3. rura - trójnik



4. rura - kołnierz

Przy zgrzewaniu kolanek rurowych o średnicy maksymalnej dla urządzenia należy używać podstawowego elementu napinającego otrzymywanego jako oprzyrządowanie dodatkowe :

Artykuł nr 5.3440 dla P 500 B przy rurach \SYMBOL 198 \f "Symbol" 450.

Przy zgrzewaniu kołnierzy należy używać otrzymywanej jako oprzyrządowanie dodatkowe czteroszczękowej tarczy mocującej

Artykuł nr 5.5236 dla ROWELD P 500 B

Artykuł nr 5.3321 dla ROWELD P 630 B



1. Ruchome elementy mocujące

2. Przesuwalny element mocujący

3. Elementy dociskowe z nacięciami blokującymi 

A. Pozycja zgrzewania przy połączeniu rura \ rura

B. Pozycja zgrzewania przy połączeniu rura \ kolanko

     Pozycja zgrzewania przy połączeniu rura \ trójnik

4.2 AGREGAT HYDRAULICZNY

st "4.2
Agregat hydrauliczny" \L 2


Agregat hydrauliczny zapewnia obsługę zgrzewarki. Poniżej podane symbole opisują spełniane przez niego funkcje :

4.2.1.


Naciśnięcie dźwigni sterującej -

zbliżanie zamocowanych elementów.

4.2.2.


Pociągnięcie dźwigni sterującej -

odciąganie zamocowanych elementów.

4.2.3.


Przełącznik wskazuje na symbol "Zgrzewanie" - możliwe jest ustawienie pokrętłem znajdującym się nad tym znakiem nacisku wyrównawczego lub nacisku zgrzewania wskazywanego następnie przez manometr.

4.2.4.


Przełącznik wskazuje na symbol "Frezowanie" - możliwe jest ustawienie pokrętłem znajdującym się nad tym znakiem nacisku frezowania wskazywanego następnie przez manometr.

4.2.5.
 

Zawór wyrównawczy w tym położeniu oznacza, że ustawiony w punkcie 4.2.4 nacisk zostanie utrzymany.

4.2.6.
0
Zawór wyrównawczy w tym położeniu : nacisk zostanie zwolniony.

4.2.7.
OIL
Pokrywa wlewu oleju hydraulicznego ze wskaźnikiem poziomu oleju.

4.2.8 Opis funkcji
Rury przeznaczone do zgrzania muszą być umocowane pewnie w elementach mocujących. 

Dłuższe rury muszą być podpierane przez kozły z rolkami.

4.2.9 Ustalanie nacisku przesuwu elementu obrabianego
Ustawić najpierw gałkę przełącznikową w pozycji "zgrzewanie" i przez przyciśnięcie dźwigni sterującej oddalić od siebie końce rur. Teraz zawór ustawienia docisku ( zgrzewanie) całkiem wykręcić ( ustawiony docisk 0 ) i wyrównawczy zawór docisku ustawić na krótko w pozycji 0 i powrócić nim do pozycji zamkniętej.

4.2.10 Ustawianie docisku zgrzewania


  ( ciśnienie podawcze + nacisk przesuwu elementu obrabianego)
Do ustawionego teraz docisku zgrzewania należy dodać do wartości ciśnienia podawczego i docisku wyrównawczego podanych przez producentów rur ustaloną w punkcie 1. wartość nacisku przesuwu elementu obrabianego.

Aby ustawić docisk zgrzewania naciskać dźwignię sterującą i jednocześnie wykręcać zawór ustawiania docisku aż manometr pokaże żądaną wartość. Jeśli przez przeoczenie zostanie ustawiona zbyt wysoka wartość docisku, trzeba na krótko zredukować docisk do zera ( zawór odciążający w pozycji 0 ) i ustawić na nowo jego odpowiednią wartość ( zamknąć zawór odciążający ).

4.2.11 Ustawianie docisku frezowania
Końce rur odsunąć od siebie przez ciągnięcie dźwigni sterującej, gałkę przełącznikową ustawić w pozycji "FREZOWANIE", przez otworzenie zaworu odciążającego zredukować nacisk i wtedy zamknąć zawór znowu.  

Po włożeniu frezu między oba zakończenia rur, da się ustalić przez przyciskanie dźwigni sterującej przy jednoczesnym powolnym wykręcaniu zaworu ustawiania docisku ( "FREZOWANIE" ) idealna, zależna od materiału wartość docisku frezowania, którą można odczytać na manometrze.

Jeżeli położenie zaworu nastawczego docisku nie będzie zmieniane, ustaloną wielkość docisku można zastosować do wszystkich kolejnych procesów zgrzewania.

Przy zmianie wymiarów elementów obrabianych i/ lub materiałów, z których są zrobione trzeba wartości docisku - jak opisano wyżej - ponownie ustawić. 

4.3 URUCHAMIANIE

st "4.3
Uruchamianie" \L 2
1.
Połączyć urządzenie główne i agregat hydrauliczny z obydwoma wężami hydraulicznymi.

2.
Przewód zasilający urządzenia frezującego agregatu hydraulicznego i elementu grzejnego podłączyć do sieci, włączyć element grzejny i ustawić żądaną ( 160 oC - 280 oC ) temperaturę zgrzewania. Po włączeniu przełącznik świeci w kolorze zielonym. Podgrzewanie elementu grzejnego jest sygnalizowane przez żółtą kontrolkę.

4.4 PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA

st "4.4
Przygotowanie zgrzewania" \L 2
1.
Przy rurach o średnicach mniejszych niż maksymalna dopuszczalna, zamontować wkładki redukcyjne mocujące ( w skład zestawu wchodzi 4 wkładek z szerszą i 4 wkładki z węższą powierzchnią zaciskową ) o średnicy odpowiadającej wymiarowi rury. Wkładki mocujemy za pomocą znajdujących się w wyposażeniu śrub z łbem okrągłym o gnieździe sześciokątnym.


Należy zauważyć, że szczęki o wąskiej powierzchni zaciskowej zakłada się na oba zewnętrzne główne elementy zaciskowe. Tylko przy łączeniu rur z kolanem rurowym zakłada się je do obydwu lewych głównych elementów zaciskowych ( patrząc na maszynę od strony przyłączy hydraulicznych ).

2.
Rury z tworzyw sztucznych lub kształtki przeznaczone do zgrzania włożyć do urządzenia mocującego ( przy długich rurach trzeba użyć kozłów rolkowych ) i zakręcić mosiężne nakrętki na górnych uchwytach do mocowania. Odchylenie przekroju od kształtu kolistego rury można wyrównać poprzez dokręcenie lub zluzowanie mosiężnych nakrętek.


Przy połączeniach rura \ rura wzębia się elementy dystansowe w dwa lewe zaciski. Przy połączeniach rura \ kształtka rurowa należy je wzębić w dwa środkowe zaciski, tak aby rura była umocowana trzy razy a kształtka jeden raz. Przy tym trzeci główny element mocujący powinien być tak przesunięty na wale, jak wymagają tego stosunki przy mocowaniu i zgrzewaniu.


Sprawdzić poprzez zetknięcie końców  elementów obrabianych, czy są pewnie zamocowane w zacisku.

3.
Sprawdzić także, czy element grzejny osiągnął swoją temperaturę roboczą. Czas nagrzewania elementu grzejnego kończy się, gdy tylko gaśnie żółta kontrolka na elemencie grzejnym. Poprzez elektroniczną regulację odbywa się automatyczne dogrzewanie elementu grzejnego, co jest wskazywane poprzez krótkie przerwy między mignięciami żółtej kontrolki.

NALEŻY PRZESTRZEGAĆ ! :

Ze względu na konieczność równomiernego rozłożenia temperatury na całym elemencie grzejnym, przed rozpoczęciem pracy należy odczekać około 10 minut. Zaleca się sprawdzenie temperatury za pomocą urządzenia pomiarowego.

4.
Urządzenie frezujące włożyć między przeznaczone do zgrzewania rury i włączyć. Zawór przełączający ustawiania ciśnienia agregatu hydraulicznego ustawić w pozycji "frezowanie". Przy pomocy dźwigni sterującej przesuwać z wyczuciem końce rur w kierunku wirujących noży frezu. Aby uniknąć uszkodzenia frezu należy frezować przy możliwie małym docisku. Przy zaworze ustawionym na "frezowanie" docisk daje się ustawić bezstopniowo.


( Patrz funkcjonowanie agregatu hydraulicznego - p. 4.2.11 )

5.
Gdy wióry zaczynają pojawiać się w sposób ciągły i mają grubość  0,2 mm, należy zakończyć proces frezowania w następujący sposób :

 -
Zmniejszyć powoli nacisk., maszyny nie powinno się otwierać szarpnięciem, bo wówczas powstaje zniekształcenie czoła rury,

-
Wyłączyć urządzenie frezujące, powrócić nim do pozycji wyjściowej i włożyć do przewidzianej skrzynki.

-
Sprawdzić płasko-równoległość i współosiowość powierzchni zgrzanych przez zetknięcie końców obrabianych elementów. Jeżeli nie są one poprawne należy powtórzyć frezowanie, osiowe przesunięcie między końcami obrabianych elementów nie może być większe niż 10 % grubości ścianki, a maksymalna szczelina między powierzchniami frezowanymi nie może być większa niż 0,5 - 0,6 mm.

4.5 USTALENIE DOCISKU ZGRZEWANIA.

st "4.5
Ustalenie docisku zgrzewania" \L 2
Przełącznik na agregacie hydraulicznym ustawić w pozycji "Zgrzewanie".

W czasie ponownego zetknięcia końców elementów obrabianych można odczytać na manometrze jednostki hydraulicznej ciśnienie ruchu elementu obrabianego. Ciśnieniem ruchu elementu obrabianego nazywa się minimalne ciśnienie, które jest konieczne aby obrabiany kawałek - w zależności od długości i wagi - poruszać osiowo.

Tak ustalone ciśnienie należy doliczyć do docisku wyrównawczego ( ciśnienia podawczego ). Teraz można ustawić ustalony docisk całkowity ( docisk zgrzewania = ciśnienie podawcze + ciśnienie ruchu obrabianego elementu ). ( Patrz p. 4.2.10 )

4.6 PROCES ZGRZEWANIA.

st "4.6
Proces zgrzewania" \L 2
Wprowadzić element grzejny do maszyny głównej między oba końce obrabianych elementów, a następnie zsunąć je i docisnąć siłą zgodną z ustawieniami z punktu 4.5 ( wyrównanie ).

Gdy tylko na elementach zgrzewanych powstanie zgrubienie o wymaganej wysokości, należy otwierając zawór wyrównawczy ciśnienia tak zmniejszyć wartość docisku, aby zapewnić prawie bezdociskowe przyleganie końców elementów zgrzewanych do elementu grzejnego ( podgrzewanie ). W tym stanie zawór wyrównawczy ciśnienia zamknąć. Przy tym należy zwrócić uwagę, aby końce zgrzewanych kawałków nie straciły kontaktu z elementem grzejnym.

Po upływie czasu nagrzewania końce zgrzewanych kawałków odsunąć od siebie i wyjąć element grzejny. Teraz należy z powrotem docisnąć zgrzewane końce, przy czym trzeba stale zwiększać wartość ciśnienia podawczego aż do osiągnięcia żądanej wartości.

Podczas stygnięcia ciśnienie podawcze należy utrzymywać na stałym poziomie. Po upływie czasu stygnięcia należy zredukować ciśnienie podawcze do zera otwierając zawór wyrównawczy ciśnienia, a zgrzane elementy zwolnić z zacisków.

5. Ogólne wymagania

st "5.
Ogólne wymagania"
Warunki atmosferyczne i warunki otoczenia, które mają decydujący wpływ na proces zgrzewania trzeba koniecznie utrzymywać na poziomie wartości podanych w wytycznych DVS 2207, część 1, 2, 11 i 15. Poza obszarem Niemiec obowiązują odpowiednie zalecenia krajowe.

Zgrzewanie należy stale i starannie nadzorować !

6. Ważne wskazówki dotyczące parametrów zgrzewania
st "6.
Ważne wskazówki dotyczące parametrów zgrzewania"
Wszystkie wymagane parametry zgrzewania jak : temperatura, docisk, czas należy brać z wytycznych DVS 2207, część 1, 2, 11 i 15. Poza obszarem Niemiec obowiązują odpowiednie zalecenia krajowe. 

W pojedynczych przypadkach należy koniecznie przestrzegać specyficznych materiałowo parametrów producenta rur.

Wartości parametrów zgrzewania podane w załączonych tabelach są wartościami orientacyjnymi, za które firma ROTHENBERGER nie bierze żadnej odpowiedzialności. 

Podane w tabeli docisków wartości dla docisku wyrównawczego i ciśnienia podawczego obliczone są na podstawie następującej zależności:



Powierzchnia zgrzewu (cm2)  x  współczynnik zgrzewania (N/mm2)

Docisk (bar)
=
————————————————————————————————————



Powierzchnia cylindrów (cm2)

Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 500 B wynosi 14,13 cm 2.

Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 630 B wynosi 14,12 cm 2.
7. PRZEPISY DOTYCZĄCE KONSERWACJI.
st "7.
Przepisy dotyczące konserwacji"
Aby maszyna prawidłowo pracowała należy przestrzegać następujących zaleceń:

1.
Prowadnice maszyny muszą być utrzymywane w czystości. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy wymienić prowadnice, gdyż uszkodzenia te mogą ewentualnie prowadzić do strat ciśnienia.

2.
Elektryczny napęd urządzenia frezującego, element grzejny i agregat hydrauliczny powinny pracować wyłącznie przy napięciu podanym na tabliczkach znamionowych.

3.
Aby uzyskać pozytywne wyniki zgrzewania należy utrzymywać w czystości element grzejny. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy element grzejny albo pokryć od nowa albo wymienić. Pozostałości materiałowe na elemencie grzejnym zmniejszają właściwości antyadhezyjne jego powierzchni.

4.
Poziom oleju hydraulicznego trzeba sprawdzać regularnie przy pomocy wskaźnika poziomu oleju ( poziom oleju powinien pozostawać między znakami Min i Max na wskaźniku ). W razie potrzeby należy uzupełnić zbiornik olejem hydraulicznym ( HPL - 46 ).

5.
Olej hydrauliczny ( HPL - 46 ) trzeba wymieniać co 6 miesięcy. 


Aby zapewnić prawidłowe funkcjonowanie należy regularnie sprawdzać szczelność agregatu, dokręcenie śrub mocujących oraz stan kabla zasilającego.

6.
Hydrauliczne sprzęgło maszyny głównej, agregatu hydraulicznego i wiązki węży należy chronić przed zabrudzeniem. Jeśli są zanieczyszczone należy je oczyścić przed włączeniem.

7.
Urządzenie frezujące jest wyposażone w noże o dwustronnych ostrzach. Przy zmniejszonej lub upośledzonej zdolności skrawania noże można przekręcić lub wymienić na nowe.


Ciągle należy zwracać uwagę na to, aby obrabiane rury albo końce elementów były wolne od zanieczyszczeń, w przeciwnym razie zmniejsza się żywotność noży.

8. BEZPIECZEŃSTWO PRACY. 
st "8.
Bezpieczeństwo pracy"
Przy posługiwaniu się zgrzewarkami do rur z tworzyw sztucznych, narzędziami i piłami warunkami zmniejszenia niebezpieczeństwa wypadku są : ostrożne i rozważne obchodzenie się z nimi, przestrzeganie instrukcji obsługi i przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom.

Lekceważenie lub całkowite ignorowanie wszystkich zasad ostrożności może prowadzić do wypadków przy pracy !

1. Miejsce pracy należy utrzymywać w czystości.

Nieuporządkowane miejsca pracy i stoły robocze są często przyczynami wypadków.

2. Należy unikać niebezpiecznego otoczenia.

Narzędzia elektryczne należy chronić przed deszczem, nie używać w pomieszczeniach wilgotnych lub przy dużej wilgotności powietrza. Miejsce pracy należy dobrze oświetlić. Kable i przewody tak poprowadzić, aby omijały zagrożone miejsca. 

3. Nie dopuszczać osób postronnych.

Wszystkie osoby postronne trzymać w bezpiecznej odległości od miejsca pracy. Maszyna może być obsługiwana tylko przez doświadczone osoby o odpowiednich kwalifikacjach.

4. Przechowywanie nieużywanych narzędzi elektrycznych.

Nieużywane narzędzia powinny być przechowywane w suchym, niedostępnym dla osób postronnych miejscu lub pod zamknięciem.

5. Należy nosić odpowiednią odzież roboczą.

Nie wolno nosić żadnej obszernej odzieży i biżuterii ! Mogą one zostać pochwycone przez ruchome części maszyny i w ten sposób doprowadzić do wypadku.

6. Należy chronić przewód zasilający przed uszkodzeniem.

Nie wolno nigdy przenosić narzędzi trzymając za przewód. Nie wolno nigdy wyciągać wtyczki z gniazda sieciowego pociągając za kabel. Należy chronić przewód zasilający przed olejem, źródłami ciepła i ostrymi krawędziami. Uszkodzone lub zużyte kable i cięgna muszą być niezwłocznie wymienione przez osoby wykwalifikowane.

7. Elementy obrabiane należy pewnie zamocować.

8. Niebezpieczeństwo zapalenia.

Element grzejny może osiągnąć temperaturę ok. 300 oC i bezpośrednio po użyciu musi być włożony z powrotem do specjalnie do tego celu przeznaczonej skrzynki.

9.Niebezpieczeństwo zranienia.

Podczas uruchamiania urządzenia frezującego nie wolno chwytać za pracujące noże. Frez można obsługiwać tylko w pozycji roboczej po zamocowaniu i chować go wyłącznie do przewidzianej do tego celu skrzynki.

Zdolność do prawidłowego funkcjonowania wyłączników bezpieczeństwa w urządzeniu frezującym musi być każdorazowo zapewniona. Ma to na celu uniknięcie jego niezamierzonego uruchomienia w położeniu poza obrębem maszyny.

10. Niebezpieczeństwo zgniecenia.

Przy zbliżaniu rur zamocowanych w uchwytach do mocowania rur zachować bezpieczną odległość od maszyny.

11.Pielęgnacja narzędzi i maszyn.

Przestrzegać przepisów konserwacji !

Ostre i czyste narzędzia zapewniają lepsze rezultaty pracy i są pewniejsze.

Tępe, złamane i zgubione części niezwłocznie wymienić. Sprawdzić czy osprzęt jest pewnie połączony z maszyną.

Przy pracach konserwacyjnych używać tylko oryginalnych części zamiennych. Naprawy powinny być wykonywane wyłącznie przez wykwalifikowany personel.

W czasie nieużywania, prac konserwacyjnych oraz napraw urządzenie należy odłączyć z sieci zasilającej.

Przed ponownym włączeniem maszyny do sieci należy upewnić się, czy urządzenie oraz wyposażenie dodatkowe są wyłączone.

W przypadku wykorzystywania kabli przedłużających należy je uprzednio sprawdzić. Mogą być wykorzystywane wyłącznie przedłużacze przeznaczone do pracy na zewnątrz.


Nie korzystać z narzędzi i maszyn, gdy obudowa lub narzędzia zwłaszcza te z tworzyw sztucznych są zarysowane lub pęknięte. 


Brud i wilgoć w takich rysach przewodzą prąd elektryczny. To może prowadzić do porażenia elektrycznego, w razie gdyby w narzędziu lub maszynie została uszkodzona izolacja.


Uwaga 


Ponadto odsyłamy do przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom.

BEZPOŚREDNI PRZEDSTAWICIEL FIRMY  ROTHENBERGER  W  POLSCE:

JERZY MICHAŁOWSKI

UL. E. PLATER 15/52

PL-91 762 ŁÓDŹ

TEL / FAX 042 / 576723  , TEL. KOM. 090-232055

PUNKT SERWISOWY W POLSCE:

KOMPLEX 

UL. CZARNKOWSKA 3

PL-60 419 POZNAŃ

TEL / FAX 061 / 480832
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