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INSTRUKCJA UŻYTKOWANIA

Zgrzewarka doczołowa

z elementem grzejnym

ROWELD P 160 SANILINE

Szanowny Kliencie!

Zdecydowałeś się na jakość.

Aby zachować jakość i funkcje maszyny, przeczytaj uważnie przed jej uruchomieniem instrukcję użytkowania.
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1
Opis maszyny


ROWELD P 160 A - 4 jest zwartą, lekką, nadającą się do transportu zgrzewarką 
doczołową z elementem grzejnym do zastosowania na placu budowy jak i w 
warsztacie. Przy pomocy tej maszyny można dokonywać Instalacji w 
gospodarstwach domowych, renowacji kominów i systemów odwadniających 
dachy z rur PE, PVDF, PP o średnicy zewnętrznej od 40 do 160mm Można 
stosować wszystkie
występujące w handlu kształtki, aż do wąskich kolanek 
rurowych.


Maszyna składa się z :


monoblokowego łoża ze stolikiem stałym i ruchomym, elektrycznego urządzenia 
frezującego, elektronicznie regulowanego elementu grzejnego, ochrony przed 
dotykiem elementu grzejnego, zestawu podstawowych szczęk mocujących o 
średnicy 160 mm, nakładek rurowych, jeżdżącego wózka do pracy i transportu, 
wkładów redukcyjno - mocujących.


Zgrzewarka ta może być obsługiwana  przez odpowiednio przeszkolonych 
fachowców zgodnie z DVS 2212 część 1.

2
Dane techniczne

Zakres zgrzewania




:  40 - 160mm


Zakres docisku




:  40 - 110mm
PN 2,5 - PN 16









:  125mm

PN 2,5 - PN 10









:  140 - 160mm
PN 2,5 - PN  6


Maksymalna droga przesuwu


: 130mm


Urządzenie frezujące


Połączenie elektryczne



: 230V AC, 50/60Hz, 500W, 2,4A


Liczba obrotów na biegu jałowym


: 520 obr./min.


Element grzejny






Połączenie elektryczne



: 230V AC, 50Hz, 800W, 3,6A


Regulacja temperatury



: elektr. regulowana 160 - 280°C


Średnica płyt grzejnych



: 200mm


Masy


Kompletna maszyna



: 57,4kg


Maszyna z wózkiem bez 


wkładów redukcyjnych i mocujących

: 45,7kg


Wymiary


Maszyna schowana




: 715x430x735mm


wysunięta na zewnątrz (pozycja robocza)
: 715x680x1180mm

3 
Instrukcja obsługi
3.1 
Uruchamianie

Uwzględniać rozdział "Bezpieczeństwo pracy"!

1. 
Postawić maszynę na płaskim, stałym podłożu.

2. 
Sztyfty ustalające lewe i prawe pociągnąć do wewnątrz, maszynę skierować do góry włożyć sztyfty w górne otwory.


UWAGA:

Zwrócić uwagę na to, żeby oba sztyfty prawidłowo siedziały w otworach.

3. 
Kółko ręczne nałożyć na czop kwadratowy wałka na przedniej stronie maszyny i otworzyć dźwignię zacisku do ustalenia wałka.

4. 
Wyciągnąć zamknięcie frezu do przodu i skierować urządzenie frezujące do tyłu.

5. 
Przekręcić na zewnątrz ochronę płyty grzejnej, zluzować śrubę bezpieczeństwa na osi nakładki elementu grzejnego i skierować element grzejny do tyłu.

6. 
Wtyczkę urządzenia frezującego i elementu grzejnego podłączyć do zasilania (230V AC, 50/60Hz). Włączyć element grzejny przy pomocy bocznie po lewej stronie położonego regulatora temperatury (włącznik zaczyna świecić na zielono przy występowaniu napięcia) i ustawić potrzebną temperaturę przy pomocy śrubokręta lub czegoś podobnego.


Nagrzewanie elementu grzejnego pokazywane jest poprzez świecenie żółtej kontrolki. Na krótko przed osiągnięciem żądanej temperatury kontrolka zaczyna migać. Po dalszych dziesięciu minutach element grzejny jest gotowy do pracy.


Temperaturę należy od czasu do czasu mierzyć przy pomocy przeznaczonego do tego urządzenia.

3.2 
Przygotowanie zgrzewania

1. 
Zwolnić uchwyt skrzydłowy na podstawowych elementach mocujących i skierować go do tyłu. Górną szczękę mocującą skierować do przodu aż do zetknięcia i albo pozostawić ją w podstawowych szczękach mocujących albo wysuwać ją do momentu na krótko przed zetknięciem i wyjąć ją do góry.


Przy rurach o średnicy mniejszej niż maksymalnie dająca się zgrzewać 160mm, należy włożyć wkładki mocująco redukcyjne odpowiedniej średnicy w podstawowe szczęki mocujące, wkładki widełek podporowych w widełki podporowe i umocować je za pomocą śrub radełkowanych. Następnie odpowiednie górne szczęki mocujące wyłożyć na zewnątrz stroną ..........

2. Włożyć rury z tworzywa sztucznego lub kształtki przeznaczone do zgrzewania w urządzenia mocujące. Postawić widełki podporowe pod rurę lub kształtkę, w tym celu  zluzować śrubę sześciokątną przy pomocy klucza SW 17 i odpowiednio przesunąć i przekręcić  widełki podporowe.


UWAGA:


Przy właśnie przeznaczonych do zgrzewania rurach należy widełki podporowe ustawić równolegle do środka rowka w stołach.


Zamknąć górne szczęki mocujące, uchwyt skrzydełkowy przekręcić do wewnątrz, ustawić rurę lub kształtkę i mocno przekręcić uchwyt skrzydełkowy.

3. 
Poprzez zderzenie obrabianych kawałków sprawdzić, czy te tkwią pewnie w urządzeniu mocującym. Należy także sprawdzić, czy element grzejny osiągnął temperaturę roboczą. Nagrzewanie jest zakończone, gdy miga żółta kontrolka na regulatorze temperatury.


Proszę zwrócić uwagę,


że aby nastąpił równomierny rozprowadzenie ciepła na całej powierzchni płyty grzejnej konieczne jest, po tym jak kontrolka zacznie migać, zachowanie czasu oczekiwania wynoszącego około 10 min.
4. 
Włożyć elektryczne urządzenie frezujące między elementy rurowe przeznaczone do zgrzewania i włączyć poprzez naciśnięcie włącznika w rękojeści. Przy pomocy pokrętła z wyczuciem zbliżać końce elementów obrabianych w kierunku obracających się noży urządzenia frezującego.


Jeśli z powodu różnej jakości końców rur lub końcówka  kształtki ma nie być obrabiana, należy ogranicznik ruchu dla frezowania jednostronnego, znajdujący się na stronie tylnej freza przekręcić w stronę, która nie powinna być obrabiana.

5. Skoro strony czołowe są płasko wyfrezowane, co można rozpoznać po równomiernych, nie przerwanych wiórach, powoli rozsunąć końce rur. Uwolnić urządzenie frezujące poprzez pociągnięcie do przodu pierścienia i wyłożyć je na zewnątrz.

6. 
Zsunąć razem obrabiane kawałki i sprawdzić, czy powierzchnie przeznaczone do zgrzewania są płaskie, równoległe i osiowe. Jeśli nie, należy powtórzyć proces frezowania.


Przesunięcie osiowe między obrabianymi elementami nie może być większe niż 10% grubości ścianki a szczelina między powierzchniami płaskimi nie może być większa niż 0,5 mm.


Przy pomocy czystego narzędzia (pędzel, szczoteczka) znajdujące się ewentualnie w rurze wióry usunąć.


UWAGA:


Wyfrezowane, przygotowane do zgrzewania powierzchnie zewnętrzne nie mogą być dotykane rękami i muszą być wolne od wszelkiego rodzaju zabrudzeń.

3.3 Proces zgrzewania
1.
Włożyć element grzejny między oba elementy obrabiane.

2.
Zbliżyć do siebie końce rur, ustawić żądaną siłę wyrównawczą i utrzymać ją poprzez mocne przekręcenie zacisku na wałku kółka ręcznego.


W momencie powstania zgrubienia o żądanej wysokości na całym obszarze obu końców rur, zwolnić zacisk, zmniejszyć siłę na odpowiednią wartość siły nagrzewania i ponownie mocno przekręcić zacisk. Trzeba zapewnić równomierne przyleganie końców rur do płyty grzejnej.

3. 
Po upływie czasu nagrzewania zwolnić zacisk, odsunąć od siebie obrabiane kawałki, wyjąć element grzejny, teraz należy z powrotem docisnąć zgrzewane końce rur i możliwie liniowo podnosić wartość ciśnienia do odpowiedniej wartości ciśnienia podawczego oraz mocno przekręcić zacisk. Ciśnienie podawcze należy utrzymywać podczas całego czasu stygnięcia w tolerancji +/-6,66 %.

4. 
Po upływie czasu stygnięcia spuścić ciśnienie poprzez zluzowanie zacisku i pozostawienie pokrętła ręcznego. Zgrzane elementy rurowe uwolnić z elementów mocujących i wyjąć.

    
Wszystkie parametry można brać z tabel dotyczących procesów zgrzewania ze stron od 12 do 15.

3.4 
Wyłączanie
1. 
Wyłączyć element grzejny na wyłączniku wspornika znajdującego się bocznie na lewo przy regulatorze temperatury.

2. 
Wyciągnąć z gniazda sieciowego wtyczkę urządzenia frezującego i urządzenia głównego.

3. 
Frez i element grzejny umieścić w przestrzeni znajdującej się między podstawowymi szczękami mocującymi i zabezpieczyć element grzejny poprzez lekkie przekręcenie nakrętki sześciokątnej na osi podporowej. Nałożyć ponad płytę grzejną i lewą podstawową szczękę mocującą zabezpieczenie przed dotykaniem płyty grzejnej.

4. 
Zwinąć kabel sieciowy.


Uwaga:

    Jeśli kabel sieciowy zwija się wokół zabezpieczenia przed dotykaniem, koniecznie należy zwrócić uwagę na to, żeby płyta grzejna była oziębiona.

5. 
Sztyfty ustalające w dolnej połowie maszyny prawy i lewy wyciągnąć a maszynę skierować na dół do wózka i ponownie włożyć sztyfty w dolne otwory.

4. 
Wymagania ogólne

Ponieważ warunki atmosferyczne i warunki otoczenia mają decydujący wpływ na zgrzewanie, należy koniecznie zachować odpowiednie wartości zadane z wytycznych DVS 2207 część 1, 11 i 15. Poza granicami Niemiec obowiązują odpowiednie wytyczne krajowe.


(Proces zgrzewania należy stale i starannie nadzorować)

5.
 Ważne wskazówki do parametrów zgrzewania


Wszystkie wymagane parametry zgrzewania, jak temperatura, docisk i czas należy brać z wytycznych DVS 2207 część 1,11 i 15. Poza granicami Niemiec obowiązują odpowiednie wytyczne krajowe.


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


Podane w dołączonych tabelach dotyczących procesu zgrzewania parametry zgrzewania  są wartościami przybliżonymi, za które firma ROTHENBERGER nie bierze żadnej odpowiedzialności!


Odniesienie: Niemieckie Wydawnictwo techniki zgrzewania DVS - Verlag GmbH




Postfach 10 19 56, Aachener Str. 172, 40223 Düsseldorf 1




Telefon (0211) 15 10 56 Fax (0211) 15 75 95 - 0

6.
Przepisy dotyczące konserwacji
Uwzględniać rozdział "Bezpieczeństwo pracy"

Aby utrzymać dobrą pracę maszyny należy przestrzegać następujących punktów:

1.
Prowadnice muszą być utrzymywane w czystości. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy prowadnice wymienić.

2.
Elektryczny napęd urządzenia frezującego i elementu grzejnego mogą pracować wyłącznie przy napięciu podanym na tabliczkach znamionowych.

3.
Aby uzyskiwać pozytywne wyniki zgrzewania należy utrzymywać w czystości element grzejny. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej albo pokryć nową warstwą albo wymienić. Pozostałości materiałowe na elemencie grzejnym zmniejszają właściwości antyadhezyjne i dlatego należy je usunąć za pomocą papieru ściernego i spirytusu.

4.
Urządzenie frezujące jest wyposażone w noże o dwustronnych ostrzach. Przy zmniejszonej zdolności skrawania  noże można przekręcić lub wymienić na nowe.


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


żywotność noży.

7.
Plan układu połączeń elektrycznych
Urządzenie główne



Urządzenie frezujące
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Uchwyt i wyłącznik


8. 
Bezpieczeństwo pracy.Błąd! Nie zdefiniowano zakładki.
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 je 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. 280°C i bezpośrednio po użyciu musi być ponownie na niego założone zabezpieczenie przed dotykaniem.

9.
Niebezpieczeństwo zranienia.


Podczas uruchamiania urządzenia frezującego nie wolno chwytać za pracujące noże. Frez można obsługiwać tylko po ustawieniu w pozycji roboczej i po zakończeniu zabezpieczyć go.


Trzeba każdorazowo zapewnić zdolność do prawidłowego funkcjonowania wyłącznika bezpieczeństwa w urządzeniu frezującym. Ma to na celu uniknięcie jego niezamierzonego uruchomienia w położeniu poza pozycją roboczą.

10. 
Niebezpieczeństwo zgniecenia.


Przy zbliżaniu uchwytów mocujących i rur zachować bezpieczną odległość od maszyny.

11.
Konserwacja 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 od 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 obudowy lub uchwyty, zwłaszcza te z tworzyw sztucznych, są zarysowane lub pęknięte. 


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


Uwaga :


Ponadto odsyłamy do przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom.

9.
Gwarancja

Na zgrzewarkę doczołową z elementem grzejnym udzielamy 6-miesięcznej gwarancji od dnia dostarczenia (dowodem jest rachunek lub kwit dostawy).


Uszkodzenia, których przyczyną jest zwykłe zużycie, przeciażenie lub nieprawidłowa obsługa są wyłączone ze świadczeń gwarancyjnych. Zobowiązanie gwarancyjne wygasa także, gdy jakakolwiek część urządzenia zostanie otworzona.

ROWELD P 160 SANILINE
- 
40% wyższa stabilność przez rewolucyjny typ budowu łoża skośnego maszyny dla dotychczas nieosiągalnej jakości zgrzewu: także dla rur tłocznych

- 
45% mniejsza waga, 25 % mniejsza objętość, transport i obsługa wymagają tylko jednego człowieka

-  element grzejny z elektroniczną regulacją temperatury jako wyposażenie standardowe

- 
dająca się stosować uniwersalnie, wszystkie kształtki do instalacji sanitarnych mogą być zgrzewane (także 45°C rozgałęźniki rurowe i wąskie kolanka rurowe)

 - urządzenie frezujące z zabezpieczeniem, o wysokim momencie obrotowym ze specjalną nakładką frezującą do rozgałęźników rurowych - 45°C do  75mm

ROWELDâ P160 SANILINE


Zgrzewarka do rur z tworzyw sztucznych  40 - 160 mm.

Zakres dostawy kompletnego urządzenia:

 Urządzenie główne z elektrycznym urządzeniem frezującym, nasadka frezująca dla odejść - 45°, elektronicznie regulowany element grzejny z ochroną przed dotykaniem i w czasie transportu, kółko ręczne

 -
dolne szczęki mocujące prawe i lewe  160 mm

 - 
zestawy redukcyjne i mocujące dla  40 - 50 - 63 - 75 - 90 - 110 - 125 mm 

 - 
specjalnie uformowane górne zaciski prawe i lewe dla  40 - 50 - 63 - 75 - 90 - 110 - 125  i 160mm 

 - 
nakładki rurowe prawe i lewe  160 mm.

 - 
wkłady redukcyjne dla nakładek rurowych (każdy 2 wkłady) dla  40 - 50 - 63 - 75 - 90 - 110 - 125 mm 

 - 
narzędzia montażowe

 - 
walizka z blachy stalowej do wkładów redukcyjnych i mocujących. górnych zacisków, wkładów redukcyjnych dla nakładek rurowych, nasadki frezującej, kółka ręcznego i narzędzi montażowych

 - 
jeżdżący wózek do pracy i transportu


ROWELD P160 Saniline
Aneks do instrukcji obsługi 3.1.6 Zmiana sterowania temperatury dla Saniline
Zgrzewarka wyposażona jest w nowy cyfrowy regulator temperatury typu 400/401. Ponadto zasilanie z sieci frezu i elementu grzewczego dokonuje się poprzez centralny przewód sieciowy.

Cyfrowy regulator temperatury został fabrycznie optymalnie skonfigurowany i nastawiony. W celu ustawienia temperatury wystarczy przyciskać klawisz -> F <- do chwili ukazania się na wyświetlaczu „_SP”.  Teraz można przy pomocy przycisków ze strzałkami dokonać zmiany zadanej temperatury w zakresie 160-2800C. Jeśli nie przyciśnięto żadnego innego klawisza, wskaźnik ponownie pokazuje temperaturę faktyczną, regulator nastawia zaś automatycznie nowo zaprogramowaną temperaturę. Jak długo temperatura faktyczna jest niższa od zadanej, błyska czerwona strzałka (low). Jeśli temperatura faktyczna jest wyższa, błyska czerwona strzałka (high). Jeśli temperatura zadana pokrywa się z temperaturą faktyczną, zapala się zielona kreska. Gdyby faktyczna temperatura powierzchni elementu grzejnego nie była zgodna z wyświetlaną wartością faktyczną, można wprowadzić funkcję „offset”. W tym celu klawisz ->F<- należy trzymać przyciśnięty do chwili ukazania się na wyświetlaczu „InP” (ok. 7 sekund), potem zwolnić przycisk ->F<-. Następnie przycisk ->F<- przyciskać tak często, aż ukaże się „oFS”. Teraz należy odpowiednio dostosować tę wartość. Korektę kończy się poprzez przyciskanie klawisza ->F<- do chwili ponownego ukazania się wartości faktycznej.

UWAGA: Nie należy zmieniać żadnego innego parametru.

Ustawienia faktyczne:

	Menu CFG
	Menu InP
	Menu Out
	Menu PAS
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