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1                   ROWELD® P 110

                     Zgrzewarka do rur z tworzyw sztucznych

                     do doczołowego zgrzewania
Rur i kształtek z PE, PP, PB        PN 2,5 do PN 16 o średnicach 20-90mm

i PVDF                                          PN 2,5 do PN 10 o średnicach 20-110mm

Lekka zgrzewarka o zwartej budowie do zgrzewania tworzyw sztucznych (maszyna podstawowa o  średnicy 110mm, 8,5 kg, długość całkowita 450 mm) w szczególności nadaje się do robót instalacyjnych oraz w pozycji wymuszonej na ułożonych przewodach rurowych

Dzięki możliwości obustronnego nastawiania kątowego podstawowych elementów mocujących (po 15 stopni na stronę) można wykonywać kolana segmentowe.

Bogate wyposażenie do wszelkich zastosowań

1) Maszyna podstawowa
- szerokie podstawowe elementy mocujące ( średnica 110mm) do łączenia rur

- wąskie podstawowe elementy mocujące ( średnica 110mm) do łączenia rur/ kształtek

- elementy mocujące z nastawnymi złączkami do szybkiego montażu i kompensowania tolerancji średnicy rury

-  docisk nastawny bezstopniowo na skali 

- sztywne wałki prowadzące hartowane i chromowane całkowicie eliminują skręcanie

2) Element grzejny
- element grzejny o regulacji termostatycznej lub elektronicznej, 800W,

nadaje się również do wykonywania kolan segmentowych

- powłoka z PTFE o dużej trwałości zapobiega przyleganiu materiału

- sprawdzono wg TUV/GS

- płyta grzejna sprawdzona wg VDE

3) Dzięki obustronnemu nastawianiu kątowemu podstawowych elementów mocujących  (15 stopni  na stronę) można wykonywać kolana segmentowe.

4) Łączenie kształtki / rury przy użyciu wąskiego  i szerokiego elementu mocującego.

5) Urządzenie do frezowania
- jedno - dwustronnie tnące, nastawne

 zderzaki po obu stronach

- odprowadzanie wiórów na zewnątrz

- napęd biegu luzem

 -urządzenie do przestawiania osiowego  służące do wykonywania kolan                  segmentowych

6)  Komplety mocujące redukcyjne
- szerokie komplety redukcyjne z aluminium ( średnica 20-90mm) do łączenia rur, zapewniają pewne mocowanie i współosiowość łączonych rur, mocne osadzenie kompletów w rowku pasowanym

- wąskie komplety mocujące redukcyjne z metalu ( średnica 20-90mm) do łączenia rur / kształtek

2                       ROWELD®R P 110

Zgrzewarka do tworzyw sztucznych o                                                                                                  średnicach 40-110mm

Zakres dostawy całej maszyny:
Maszyna podstawowa z uchwytem montażowym na stole, urządzenie do frezowania ręcznego, element grzejny z regulacją termostatyczną lub elektroniczną, komplet szczęk podstawowych do rury / rury  ( 110mm) , szczęki podstawowe do rur / kształtek ( 110mm), komplety redukcyjne mocujące do rury / rury oraz rury / kształtki o średnicach 40-90 mm, narzędzia do montażu, zacisk stołowy oraz pojemnik do transportu.

Nazwa
Zakres roboczy

mm
Regulacja

temperatury
kg
230V

50/60Hz
110/115V

50/60Hz

ROWELD P110

komplet
40,50,56,63,75,90,110
termostatyczna

elektroniczna
43,0

43,0


5.5834

5.5844


5.5934

5.5924

Części i wyposażenie

1) komplety redukcyjne mocujące rura / rura

2)komplety redukcyjne mocujące rura / kształtka

ROWELD®P 110 maszyna podstawowa
Wersja
kg
Nr

Z zamocowaniem do montażu na stole
6,8
5.5787

Szczęki podstawowe 110 mm
Wersja
kg
Nr

Do połączeń rura / rura (1 komplet=2 sztuki)

Do połączeń rura / kształtka, lewa 1 sztuka

Do połączeń rura / kształtka, prawa 1 sztuka
2,5

2,0

2,o
5.5117

5.5118

5.5833

Komplety redukcyjne mocujące rura / rura

Komplet każdorazowo składa się z 4 połówek aluminiowych
Średnica

mm
kg
Nr

Średnica

mm
kg
Nr

Komplety redukcyjne do mocowania rura / kształtka

Komplet każdorazowo składa się z 2 połówek metalowych
Średnica

mm
kg
Nr

Średnica

mm
kg
Nr

Urządzenie do fazowania ręcznego

Wersja
kg
Nr

Z mocowaniem na maszynie 

Nóż wymienny (1 komplet = 2 sztuki)
1,90

0,05
5.5826

5.5152

Elementy grzejne

pokryte warstwą PTFE zapobiegającą przyleganiu materiału, 180x130mm, 800W.

Wersja
kg
230V

50/60Hz
110/115V

50/60Hz

Z regulacją termostatyczna

Z regulacją elektroniczną 

Zacisk stołowy
2,6

2,6

0,7
5.5831

5.5324

5.5524
5.5917

5.5918

5.5524

Czterościsk do kołnierzy

do współosiowego zgrzewania i ustawiania kołnierzy uprzednio przyspawanych

Wersja
kg
Nr

Czterościsk do kołnierzy
1,5
5.5199

Wyposażenie
Wersja
kg
Nr

Klucz SW 6

Klucz SW 8

Pojemnik z blachy stalowej

340x345x355mm


0.03

0,05

14,20
32.1216

32.1218

5.1832

Szanowny Kliencie!

Zdecydowałeś się na jakość. Aby zachować jakość i funkcje maszyny, przeczytaj uważnie przed jej uruchomieniem instrukcję użytkowania.

3 
Instrukcja obsługi

3.1 
Uruchamianie

Uwzględniać rozdział "Bezpieczeństwo pracy"!

1. Postawić maszynę na płaskim, stałym podłożu. Zamocować maszynę , aby stała stabilnie podczas zgrzewania.

2. W drugim wariancie zakładamy maszynę na rurę do , której chcemy dołączyć następne elementy.

3. Zamocować stojak do elementu grzewczego.

4. Włożyć element grzewczy do stojaka.

5. Rurę przeznaczoną do zgrzewania umieścić w maszynie. Zacisnąć obejmy . Sprawdzić współosiowość zgrzewanych elementów.

6. Włączyć element grzewczy. Element grzejny 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. 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

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

8. Rozsunąć końce rur. Umieścić miedzy nimi urządzenie frezujące.. Przy pomocy pokrętła dosuwać wolno końce rur do freza. Po dosunięciu do lekko wyczuwalnego oporu należy rozpocząć frezowanie .Frezujemy porzez  pociąganie za dzwignię freza jednocześnie dosuwając końce rur do momentu uzyskania równoległości płaszczyzn. Wyjmujemy frez  dosuwamy końce rur do siebie sprawdzając czy nie ma szczeliny miedzy nimi. W przypadku wystąpienia szczeliny powtarzamy operację frezowania.

9. Gdy końce rur są odpowiednio przygotowane wyjmujemy frez  , a  w jego miejsce umieszczamy element grzewczy (po osiągnięciu odpowiedniej temperatury). Następnie dosuwamy końce rur za pomocą pokrętła utrzymując je przez określony czas przy elemencie grzewczym. Na maszynie znajduje się tabliczka z parametrami zgrzewania należy z niej korzystać , aby uzyskać zgrzew o odpowiednich parametrach.. Po zakończeniu grzania usuwamy grzałkę umieszczając ją w stojaku i za pomocą pokrętła dociskamy końce rur , aż do uzyskania charakterystycznego kołnierza (wypływka w miejscu zgrzewania).Utrzymujemy nacis przez czas określony w parametrach zgrzewania.

10. Po wystygnięciu zgrzewu możemy rozpocząć wyjmowanie zgrzanej rury lub maszyny w zależności od zgrzewanego wariantu.


.

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.

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 poprzez pokręcanie korbą przesówu rury. Utrzymywać docisk podczas całego czasu stygnięcia.

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 urządzenie frezujące.

3. 
Element grzejny umieścić w stojaku zabezpieczyć przed dotykaniem płyty grzejnej.

4. 
Zwinąć kabel sieciowy.

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. 
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 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.

8.
Gwarancja


Na zgrzewarkę doczołową z elementem grzejnym udzielamy 12-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.

ROTHENBERGER - TECHNIKA TWORZYW SZTUCZNYCH

Prognozy na następne lata:

 - Silna ekspansja na rynek rur z tworzyw sztucznych

 - Wzrastające stosowanie rur z tworzyw sztucznych w dziedzinie wodnej i w dziedzinie ścieków

 - Ponadprzeciętny przyrost wykorzystywania ruchomych maszyn warsztatowych
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