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Urządzenia do polifuzyjnego                                     zgrzewania kształtek 
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Elementy grzejne do polifuzyjnego zgrzewania rur i kształtek z tworzyw sztucznych PE,PP, PVDE oraz PB o średnicach 16-125mm.

**********************************************************************

ROWELD®P 125
Urządzenie do polifuzyjnego zgrzewania rur i kształtek, do ustalania trzpieni i tulei grzejnych  o średnicy 16-125mm  jak również płyty do zgrzewania doczołowego

- Włącznik / wyłącznik z lampką kontrolną sieci  lampka kontrolna czasu grzania oraz  zabezpieczenie przed przeciążeniem

- płyty grzejne sprawdzone wg VDE

- zabezpieczenie układu nastawiania temperatury przed przestawianiem

- płyta grzejna z 4 otworami do ustalania trzpieni / tulei grzewczych o różnych wielkościach

- elementy grzejne sprawdzone wg TUV/GS

- oprawka do zacisku stołowego (położenie pionowe i poziome) oraz stojaka

· ROWELD P 125 w wersji elektronicznej: nastawianie / kontrola temperatury wg DVS.

Typ
Moc

W
średnica

mm
Regulacja

wersja
kg
230V

50/60Hz
110/115V

50/60Hz

P125

P125


1300

1300


16-125

16-125


termostat.2

elektronicz.3
95

10
5.5533

5.5321
5.5535

ROWELDR ®P 125-komplety
W walizce z urządzeniem do zgrzewania polifuzyjnego kształtek, trzpienie / tuleje grzewcze, płyta do zgrzewania doczołowego (1 komplet = 2 sztuki)

klucz SW5, wkręty z łbem walcowym, zawleczka, zacisk stołowy, stojak.

Zakres roboczy,

mm
Regulacja

Wersja
kg
130V

50/60 Hz

63,75,90,110,125

63,75,90,110,125
termostatyczna

elektroniczna
16,90

17,05
5.5545

5.5546

Trzpienie / tuleje grzejne do P63-2 i P125
z powłoką PTFE o wysokiej trwałości zapobiegającą przyleganiu, wg wytycznych DVS

Nazwa
kg
Nr

Nazwa
kg
Nr

Wyposażenie P63-2  i P125
Nazwa
kg
Nr

Płyta do zgrzewania doczołowego ROWELD P125

średnica 160 mm (1 komplet = 2 sztuki), powłoka PTFE

Zacisk stołowy do ROWELD P63-2, P125 dla położenia pionowego i poziomego

Stojak do ROWELD P 63-2, P125

Klucz SW5

Zawleczka do trzpienia grzejnego

Śruba SW5, M6x40 do trzpieni/tulej grzejnych oraz płyty do zgrzewania doczołowego

Walizka ROWELD P63-2 - komplet

Walizka do ROWELD P125 - komplet
1,15

0,58

0,44

0,02

0,01

0,01

3,70

4,70
5.5536

5.5539

5.5539

32.1190

5.5549

8.1957

5.5515

5.5555
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2.1.
Dane techniczne

- napięcie


230V/ 110V

- pobór   mocy

1300W

- zakres pracy

 63 do 125 mm

- zakres temperatur

160-280°C

- masa


2,95 kg / 3,10 kg

- tworzywa dopuszczone

  do zgrzewania

 PE , PP, PVDF

2.2.
Dziedziny zastosowań
- 
domowe instalacje gazowe

- 
systemy rurowe dla wody

  
pitnej i użytkowej

- 
urządzenia grzejne 


2.3. 
Instrukcja i obsługa

2.3.1.
Zasady  zgrzewania polifuzyjnego

 

przy pomocy elementu grzejnego

Przy zgrzewaniu polifuzyjnym przy pomocy ele​mentu grzejnego zgrzewa się rurę i kształtkę na zakładkę.

Końce rur i kielichy złączek nagrzewa się do temperatury zgrzewania  przy pomocy kielicho​wego lub trzpieniowego elementu grzejnego, a następnie łączy się je.

Końce rur, element grzejny i kielichy złączek są tak do  siebie dopasowane wymiarowo, że podczas łączenia wytwarza się ciśnienie łączenia.

Uplastyczniony przy pomocy elementów grzej​nych obszar stykania się przeznaczonych do zgrzewa​nia elementów wchodzi podczas łączenia w fazę płynięcia i hartuje się w czasie procesu oziębiania.
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Instrukcja obsługi zgrzewarki do zgrzewania polifuzyjnego firmy Rothenberger.

1. 
Przeznaczenie

Element grzejny służy do podgrzewania rur z tworzyw sztucznych i złączek przeznaczonych do zgrzewania polifuzyjnego. Elementy te są następnie zakładkowo zgrzewane ręcznie lub za pomocą maszyn do zgrzewania polifuzyjnego.


Element grzejny utrzymywany jest przy pomocy odpowiednich zamocowań (zacisk stołowy, stojak stołowy).

2. 
Konstrukcja


Element grzejny składa się zasadniczo z następujących elementów:


\SYMBOL SYMBOL \f "Symbol" \s 10 \h
izolowanego uchwytu,


\SYMBOL SYMBOL \f "Symbol" \s 10 \h
kabla sieciowego z wtykiem,


\SYMBOL SYMBOL \f "Symbol" \s 10 \h
sterowania elektrycznego elementami obsługi,


\SYMBOL SYMBOL \f "Symbol" \s 10 \h
zwierciadła grzejnego,


\SYMBOL SYMBOL \f "Symbol" \s 10 \h
trzpienia grzejnego i tulei grzejnej.

3.1
Uruchamianie


Umieścić element grzejny w zamocowanym na stole warsztatowym zacisku stołowym lub stojaku stołowym.


Przykręcić odpowiednie trzpienie i tuleje grzejne.


Przyłączyć element grzejny do sieci zasilającej (patrz tabliczka znamionowa).


Ustawić włącznik w pozycji EIN (włączony).


Podłączenie do sieci sygnalizowane jest zaświeceniem się włącznika na zielono.


Ustawić na regulatorze temperatury żądaną temperaturę z zakresu od 160°C do 280°C.


Nagrzanie zwierciadła grzejnego sygnalizowane jest przez żółtą kontrolkę. Krótko przed osiągnięciem żądanej temperatury żółta kontrolka zaczyna migać.


Po około 10 minutach element grzejny jest gotowy do użycia!

3.2
Wyłączanie


Po zakończeniu prac grzewczych element grzejny wyłącza się ustawiając włącznik w pozycji AUS (wyłączony).


W przypadku dłuższych przerw w pracy należy wyciągnąć wtyczkę z gniazdka sieciowego!

3.3
Wyłącznik bezpieczeństwa


W przypadku pojawienia się niebezpieczeństwa przegrzania wyłącznik termiczny przerywa proces ogrzewania.


Następnie element grzejny powinien zostać sprawdzony przez autoryzowany warsztat serwisowy.
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       Dogląd i konserwacja


Przed wysyłką element grzejny sprawdza się i ustawia pod względem temperatur.


W celu uniknięcia nieprawidłowych zgrzewów należy okresowo sprawdzać temperaturę na trzpieniu i tulei grzejnej przy pomocy odpowiedniego miernika temperatury.


Aby zachować we właściwym stanie elementy grzejne, należy w regularnych odstępach czasu oczyszczać powlekane trzpienie i tuleje grzejne przy pomocy ściereczki i spirytusu lub oddać je do ponownego powleczenia.


W przypadku uszkodzenia kabla sieciowego należy go wymienić na specjalny przewód typu H05RR-F.


Zaleca się zlecanie wykonywania wszelkich napraw wyłącznie autoryzowanym warsztatom serwisowym lub producentowi.
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Bezpieczeństwo pracy

Obsługa, dogląd i konserwacja mogą być przeprowadzane wyłącznie przez uprawnione osoby przy uwzględnieniu obowiązujących w danym kraju przepisów dotyczących zgrzewania rur z tworzyw sztucznych.


UWAGA!!! NIEBEZPIECZEŃSTWO POŻAROWE!!!


Na zwierciadle grzejnym mogą występować temperatury do około 280°C.


Nie należy używać urządzenia w środowisku o dużej wilgotności i na wolnym powietrzu.
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    Przygotowanie do zgrzewania

1.Obróbka powierzchni łączonych przeznaczonych do zgrzewania musi być przeprowadzona bezpośrednio przed rozpoczęciem zgrzewania.

Koniec rury należy uciąć skośnie zgodnie z tabelą
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2. Następnie należy koniec rury na zewnątrz, jak i kołnierz złączki wewnątrz oczyścić za pomocą środka czyszczącego (technicznie czysty spirytus lub aceton) i niewłóknistego, wchłaniającego papieru.

Należy chronić oczyszczony właśnie koniec rury przed ponownym zanieczyszczeniem.

3. Odpowiednią puszkę i trzpień grzejny przymocować na płycie grzejnej przy pomocy śruby z wewnętrznym sześciokątem, w jednym lub dwóch otworach.

4. Puszka i trzpień grzejny powinny być wolne od zanieczyszczeń, w razie potrzeby należy je oczyścić przy pomocy niewłóknistego papieru.

5. Ustawić za pomocą przycisku wyboru temperatury odpowiednią temperaturę z przedziału regulacji od 160 do 280°C.

6. Zamocować zgrzewarkę do zgrzewania polifuzyjnego na stojaku podłogowym lub zacisku stołowym.

7. Zgrzewarkę ROWELD 125 podłączyć do sieci i włączyć urządzenie.

8. Nagrzewanie rury lub złączki można zaczynać 10 min. po tym jak:

- świecąca dioda zgaśnie (sterowanie termiczne)

- świecąca dioda miga (sterowanie elektroniczne) i w ten sposób jest zapewniona temperatura zgrzewania.
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              Przeprowadzanie zgrzewania


(patrz też schematyczny rysunek)

1. Sprawdzić temperaturę zgrzewania (kontrolka lub czujnik)

2. Dosunąć jednocześnie złączkę i rurę do trzpienia grzejnego lub puszki grzejnej aż do uderzenia lub do miejsca wcześniej przez siebie zaznaczonego.

3. Zachować czas nagrzewania zgodnie ze wskazówkami podanymi przez producenta lub z danymi podanymi w instrukcji obsługi.

4. Odciągnąć złączkę i rurę od elementu grzejnego i natychmiast bez przekręcania przysunąć je do siebie aż do momentu uderzenia lub do wymienionego powyżej zaznaczonego miejsca.

5. Trzymać w tym położeniu rurę i złączkę przez mniej więcej tak długi czas, jak czas nagrzewania.

6. Zgrzane połączenie po podanym czasie pozostawić do oziębienia.

[image: image2.png]Zigozkas

Trzpien grzeiny.

Element grzejny
Tujeis grzeina

Rura

Podgrzewanio

potgozenio

7L






1.4. Normy i przepisy w Europie
Instrukcje i wytyczne DVS, 2207 zgrzewanie termoplastycznych tworzyw sztucznych PE , PP, PVDV
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