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Zgrzewarka doczołowa z elementem grzejnym 

ROWELD ® 

P 315 W3 digital
L2.0428

Przed uruchomieniem zgrzewarki doczołowej proszę uważnie przeczytać tę instrukcję obsługi.

ROWELD ® P 315 W3 digital
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1

Opis maszyny 

Maszyna ROWELD P 315 W3 digital  jest zgrzewarką doczołową o zwartej konstrukcji, z elementem grzejnym. Maszyna została zaprojektowana specjalnie z myślą o zastosowaniach warsztatowych. 

Dzięki wszechstronności zgrzewarki typu "ROWELD" można przy jej pomocy sporządzać niezawodnie i bezpiecznie następujące połączenia zgrzewane na rurach typu "PE", PP" i "PVDF" ze średnicą zewnętrzną 90 – 315 mm:

I. rura – rura

II. rura - łuk rurowy

III. rura – trójnik rurowy

IV. rura - pierścień oporowy wpawany 

V. segmentowe łuki rurowe

VI. trójniki 
Maszyna składa się zasadniczo z następujących części:

maszyna podstawowa, podstawowe uchwyty do mocowania 315 mm dla rur, redukcyjne wkładki mocujące, urządzenie do frezowania oraz element grzejny.

W przypadku zgrzewania łuków rurowych należy stosować dostępny jako osprzęt uchwyt do mocowania kształtek rurowych (5.5879 "lewy" względnie 5.5870 "prawy") oraz odpowiednie redukcyjne wkładki mocujące.

W przypadku zgrzewania pierścieni oporowych wpawanych należy stosować dostępne jako osprzęt cztero-szczękowe tarcze zaciskowe 5.5880.

Do sporządzania trójników należy stosować mechanizm mocujący do trójników 5.5227.

Maszyna do zgrzewania może być obsługiwana tylko przez uprawnionych do tego i odpowiednio wykwalifikowanych fachowców, np. zgodnie z DVS 2212 część 1.

1.1

Dane techniczne zgrzewarki P 315 W3 digital 

	Maszyna podstawowa
	
	

	Zakres zgrzewania dla rur
	:
	( 90-315 mm

	Wydajność zgrzewania dla rur
	:
	PN 2,5 – PN 20

	Przyłącze elektryczne 
	:
	400V ~ 3L - 250W

	Maksymalny skok cylindra 
	:
	200 mm

	Powierzchnia cylindra 
	:
	8,04 cm2 

	Wydajność pompy 
	:
	0,5 / 1,35 l/min

	Zakres ciśnienia 
	:
	3-90 bar (5- 130 bar)

	Olej hydrauliczny
	:
	HLPD 22

	Wymiary
	:
	90 x 800 x 1400

	
	:
	

	Urządzenie do frezowania
	
	

	Przyłącze elektryczne
	:
	400V ~ 3L - 750W

	Prędkość obrotowa silnika 
	:
	1400 U/min  /   193 U/min

	Prędkość obrotowa biegu jałowego
	:
	29 U/min

	
	:
	

	Element grzejny
	:
	

	Przyłącze elektryczne
	:
	400V ~ 3L - 3000W

	Sterowanie temperaturą
	:
	regulacja elektroniczna

	Powierzchnia elementu grzejnego
	:
	430 x 350 mm

	
	:
	

	Całkowita instalacja
	:
	

	Łączna wartość przyłącza elektrycznego
	:
	400 V ~ 3L - 4200W

	Całkowity ciężar wraz ze skrzynią transportową
	:
	520 kg


ROWELD P 315 W3 digital 
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2

Instrukcja obsługi

2.1

Postawienie maszyny

Maszynę należy postawić na posadzce hali a następnie wypoziomować nogi łoża maszyn przez odpowiednie ich dokręcenie.

UWAGA:  Wszystkie nogi łoża maszyny muszą stać pewnie na posadzce.  Po wyregulowaniu nóg łoża maszyny należy zabezpieczyć je przy pomocy nakrętki sześciokątnej.  

2.2

Uruchomienie

Kabel sieciowy z wtyczką kołnierzową przyłączyć do zasilania w prąd elektryczny trójfazowy 400V~3 fazy 50 Hz, 16 A.

Rozdział "Zwrócić uwagę na bezpieczeństwo pracy" 

Włączyć wyłącznik główny znajdujący się na tylnej stronie maszyny, (ON), odblokować przycisk "NOT-AUS" (wyłączenie awaryjne), przycisnąć przycisk odblokowania sterowania (kontrolna lampka "biała" w przycisku świeci się).

Proszę zwrócić uwagę na to, że sterowanie da się włączyć tylko wtedy, gdy dźwignia sterująca znajduje się w położeniu neutralnym.

Skontrolować kierunek obrotu przyłączenia sieciowego ! 

(Maszyna jest fabrycznie ustawiona na kierunek obrotu prawoskrętny).

Urządzenie do frezowania obrócić a następnie włączyć.

Tarcze strugarki muszą obracać się w kierunku cięcia.  Gdy kierunek obrotu nie zgadza się, to należy zlecić sprawdzenie gniazda wtykowego fachowcom ds. elektrycznych i w razie potrzeby przeprowadzić zmiany.

Wskazówka:  W przypadku niewłaściwego kierunku obrotu nie włączać agregatu hydraulicznego.

Na regulatorze temperatury ustawić pożądaną temperaturę zgrzewania (p. odnośny rozdział dotycząc obsługi regulatora temperatury)

Należy stosować się do odnośnych przepisów krajowych (w B.R.D. są to przepisy DVS).

Włączyć element grzejny (obciążenie)

Proszę zwrócić uwagę na to, że regulator zostaje aktywowany już przez włączenie sterowania (np. w celu wyświetlenia informacji nt. ciepła szczątkowego !).   Ogrzewanie musi być z całą pewnością dołączone.

2.3

Środki  mające na celu przygotowanie zgrzewania 

1. W przypadku rur mniejszych niż 315 mm należy zamontować w podstawowych uchwytach do mocowania redukcyjne wkładki mocujące (4 aluminiowe połowice) dla tej średnicy rury, która ma być obrabiana, przy pomocy załączonych wkrętów z łbem stożkowym płaskim.

2. Rury względnie kształtki rurowe z tworzywa sztucznego, które mają być połączone w procesie zgrzewania, należy włożyć w urządzenie dociskowe a następnie dokręcić nakrętki mosiężne w uchwytach do mocowania.  Rury powinny być przy tym tak umocowane, żeby urządzenie do frezowania  mogło być bez problemu odchylone a rury wystawały mniej więcej w tym samym odstępie z podstawowych elementów mocujących. 

W celu mocowania kształtek rurowych należy wymienić podstawowy element mocujący  na uchwyt do mocowania dla kształtek rurowych (osprzęt).

3. Urządzenie do frezowania należy skręcić tak, aby znalazło się pomiędzy rurami, które mają zostać połączone w procesie zgrzewania a następnie zabezpieczyć na prowadnicy.  Włączyć urządzenie do frezowania.  Poprzez naciśnięcie dźwigni sterującej doprowadzić z wyczuciem końcówki rur do wirującego noża urządzenia do frezowania. (p. rozdział dotyczący regulacji ciśnienia). Na zaworze redukcyjnym można w sposób płynny ustawiać ciśnienie docisku.

4. Po tym jak strużyna wychodzi w sposób nieprzerwany z frezu, należy zredukować ciśnienie przy pomocy potencjometru redukcyjnego i przy użyciu dźwigni sterującej odjechać z maszyną.  Urządzenie do frezowania wyłączyć i odchylić z powrotem do pozycji wyjściowej.

5. Poprzez doprowadzenie do siebie końcówek  rur sprawdzić równoległość i współosiowość płaszczyzn przeznaczonych do zgrzewania.  Wzajemne przesunięcie pomiędzy rurami nie może być (zgodnie z DVS) większe niż 10% grubości ścianki a maksymalna szczelina pomiędzy płaskimi płaszczyznami nie większa niż 0,5 mm.  Małe braki kolistości rury mogą zostać wyrównane przez dokręcenie względnie poluzowanie nakrętek mosiężnych. Po poluzowaniu śrub zaciskających umieszczonych z boku maszyny możliwe jest wysuwanie i wsuwanie sań poprzecznych. W ten sposób można przeprowadzić dokładne dopasowania do leżącej naprzeciw rury. Po ewentualnej regulacji końcówek rur należy powtórzyć operację frezowania.















O ile w rurze znajdują się  jeszcze strużyny, to przy pomocy czystego pędzla (względnie podobnego narzędzia) należy je stamtąd usunąć.










      Proszę zwrócić uwagę na to, że frezowane powierzchnie, przygotowane do zgrzewania, nie mogą być dotykane rękami a ponadto nie może znajdować się na nich jakikolwiek brud.

6. Sprawdzić, czy element grzejny osiągnął już swoją temperaturę roboczą (wskazanie wartości rzeczywistej na zielonym wskaźniku słupkowym).







Proszę zwrócić uwagę ! :
















  Aby zabezpieczyć równomierną dystrybucję ciepła na całym elemencie grzejnym konieczne jest, po osiągnięciu pożądanej temperatury, odczekanie przez okres 10 minut. Zaleca się przy tym kontrolowanie temperatury przy pomocy odpowiedniego miernika temperatury powierzchni.

2.4

Operacja zgrzewania 

Pomiar ciśnienia przemieszczania

W trakcie schodzenia się przedmiotów obrabianych należy odczytać na regulatorze ciśnienia (górny wskaźnik) ciśnienie przemieszczania się przedmiotu obrabianego.  Przez ciśnienie przemieszczania się przedmiotu obrabianego (ciśnienie przesuwania) rozumie się najmniejsze ciśnienie, które jest konieczne, aby przedmiot obrabiany – w zależności od długości i ciężaru – móc przemieścić wzdłuż osi.

Uzyskaną w ten sposób wartość należy doliczyć do ciśnienia wyrównywania, nagrzewania i łączenia.

Ponownie zbliżyć się z maszyną.

Element grzejny przechylić tak, żeby znalazł się pomiędzy obydwoma obrabianymi przedmiotami. 

Końcówki przedmiotów obrabianych należy zbliżyć do siebie przez naciśnięcie dźwigni sterującej a następnie ustawić ciśnienie zadane (środkowy wskaźnik) na ciśnienie wyrównywania.

Po osiągnięciu wymaganej wysokości zawinięcia należy ustawić ciśnienie na wartość ciśnienia nagrzewania a następnie włączyć czasomierz.

Należy przy tym zwrócić uwagę na to, żeby końcówki przedmiotów obrabianych nie straciły kontaktu z elementem grzejnym. 

Po upływie odpowiedniego czasu nagrzewania nastąpi rozejście się przedmiotów obrabianych i odchylenie elementu grzejnego. Teraz musi ponownie nastąpić zejście się końcówek przedmiotów obrabianych, przy czym ciśnienie łączenia musi odpowiednio szybko osiągnąć potrzebną wartość.

Aktywować czasomierz na czas chłodzenia.

Po upływie czasu chłodzenia należy ustawić dźwignię sterującą w położeniu środkowym.  Połączone w procesie zgrzewania przedmioty odmocować i odjechać z maszyną.

2.5

Sporządzanie łuków odcinkowych ( 90 – 315 mm
1. Poluzować przednią i tylną śrubę na nodze podstawowego uchwytu do mocowania.  Uchwyt należy obrócić o pożądaną ilość stopni a następnie dokręcić śruby.

2. Rury przypiłować na pożądany skos i zamocować w podstawowych uchwytach do mocowania.

3. Przy frezowaniu końcówek rur należy zwrócić uwagę na to, żeby rury spotkały się na środku korpusu freza tarczowego.  Istnieją możliwości ustawiania poprzez poluzowanie bocznych śrub zaciskających oraz przesuwanie sań poprzecznych w prowadnicy o przekroju w kształcie jaskółczego ogona.

4. UWAGA !  Zastosować odpowiednią dla danego łuku odcinkowego tabelę ciśnień.

2.6

Sporządzanie trójników z 90( odprowadzeniem  ( 90 – 250 mm 

1. Poluzować boczne śruby zaciskające przy stołach a obydwa podstawowe uchwyty do mocowania wyjąć z prowadnic.

2. Zamontować mechanizm mocujący do trójników.  Sanie poprzeczne z podwójnymi, spiczastymi zamocowaniami rury wstawić do prowadnicy po prawej stronie zaś sanie ze zwykłym, ukośnym zamocowaniem rury do prowadnicy po lewej.  W razie potrzeby należy wstawić redukcyjne wkładki mocujące, odpowiednie dla danego rozmiaru rury.

3. Rury przypiłować na skos wynoszący 45( i zamocować w uchwycie mocującym zgodnie z rysunkiem.
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4. Przy frezowaniu końcówek rur należy zwrócić uwagę na to, żeby rury spotkały się na środku korpusu freza tarczowego.

5. UWAGA !  Zastosować tabelę ciśnienia dla 90(.










Poza tym należy postępować jak przy zgrzewaniu prostym względnie łuków odcinkowy.

6. Odmocować kolanka rurowe połączone w procesie zgrzewania a szpic odpiłować tuż przed środkiem rury (ale tak, żeby zostało wystarczająco dużo materiału, a to w celu dopasowania się przy pomocy frezu do innej rury).
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7. Takie odpiłowane kolanko rury zamocować w obydwu prawych, spiczastych uchwytach mocujących.  Trzecią, przepiłowaną ukośnie, pod kątem 45(, rurę należy zamocować w lewym uchwycie mocującym.
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8. Wyregulować przeznaczone do połączenia kształtki rurowe poprzez przesuwanie w saniach poprzecznych a następnie dopasować do siebie przy użyciu urządzenia do frezowania.

9. Obydwie kształtki rurowe połączyć przez zgrzewanie zgodnie z tabelą ciśnień dla 90(.

2.7

Obsługa elektronicznego regulatora temperatury 

Zgrzewarka wyposażona jest w cyfrowy regulator temperatury typu 400.

Cyfrowy regulator temperatury zostaje w fabryce optymalnie skonfigurowany i wyregulowany.   Aby ustawić trzeba tylko naciskać klawisz (F(, aż na wyświetlaczu ukaże się informacja "_SP". Teraz można zmienić temperaturę zadaną w zakresie 0-280(C wykorzystując do tego celu klawisze z symbolem strzałki.

Gdy żadne inne klawisze nie zostaną naciśnięte, to wyświetlacz pokaże znowu temperaturę rzeczywistą a regulator ustawi automatycznie nowo wybraną temperaturę. Jak długo temperatura rzeczywista jest niższa niż ustawiona temperatura zadana, to czerwona strzałka mruga ("low" / "niska").  Gdy natomiast temperatura rzeczywista jest wyższa, to czerwona strzałka mruga ("high" / "wysoka").  Gdy ustawiona wartość zadana odpowiada wartości rzeczywistej, to zielony wskaźnik słupkowy świeci się.  Gdyby faktyczna temperatura powierzchni elementu grzejnego nie odpowiadała wyświetlonej wartości rzeczywistej, to można wprowadzić "Offset" ("wyrównanie").  W tym celu należy przyciskać klawisz (F(, aż na wyświetlaczu ukaże się informacja "InP" (ok. 7 sekund); następnie klawisz (F( należy puścić.  Następnie należy uderzać palcem w klawisz (F( tak długo, aż na wyświetlaczu ukaże się "oFS".  Wartość tę należy odpowiednio dopasować.  Aby zakończyć przeprowadzanie zmian trzeba klawisz (F( naciskać tak długo, aż ponownie ukaże się wartość rzeczywista.

UWAGA !  Wszystkie pozostałe parametry nie powinny nicht zmieniane.

Ustawienia fabryczne:

	Menu "CFG" 
	Menu "InP"
	Menu "Out"
	Menu "PAS"

	„S.tu”
	0 lub 1
	„Ctr” 
	6
	„AL.n”  
	0
	„Prot”    
	32

	„h.Pb”
	1.5
	„tYP”
	16
	“r.o.1”
	0
	
	

	„h.lt”
	1.21
	„FLt”
	0.1
	“r.o.2”
	0
	
	

	“h.dt”
	0.3
	“Fld”
	0.5
	“Ct.1”
	10
	
	

	“h.P.H”
	100
	“dP.S.”
	0
	“Ct.2”
	10
	
	

	“rst”
	0
	“Lo.S”
	0
	“rEL.”
	0
	
	

	“P.rE”
	0
	“HI.S”
	300
	
	
	
	

	“SoF”
	0
	“oFS”
	xx
	
	
	
	

	“Lb.t”
	0
	“HI.A”
	0
	
	
	
	

	“Lb.P”
	25
	“Lo.L”
	0
	
	
	
	

	“FA.P”
	0
	“HI.L”
	280
	
	
	
	


Proszę zwrócić uwagę na to, że z uwagi na funkcję "Autotuning" (samoregulacja) informacje podane w kolumnie "CFG" mogą wykazywać nieznaczne odchylenia.
Gdyby wystąpiły większe wahania w regulacji, to można przy zimnym elemencie grzejnym włączyć funkcję "Autotuning" (w menu "CFG" punkt "S.tu" ustawić na wartość 2; powrót do wartości 0 następuje automatycznie).

2.8

Obsługa elektronicznego milisekundomierza ("Timer" / "czasomierz")

W przypadku pierwszego uruchomienia:

Usunąć zabezpieczenie na czas transportu w przegródce na baterie (z czerwonego tworzywa sztucznego), usunąć folię zabezpieczającą.

Pożądane ustawienie czasu przebiegu:

1. Czasomierz wyzerować, w tym celu należy nacisnąć jednocześnie gałkę "M" i "S".

2. Naciskać gałkę "M" aby ustawić minuty.

3. Naciskać gałkę "S" aby ustawić sekundy

(słyszalny sygnał dźwiękowy)

Włączanie / wyłączanie czasomierza

1. Po ustawieniu pożądanego czasu nacisnąć jeden raz gałkę "START/STOP".  Czas przebiegu rozpoczyna się – wskaźniki "M" i "S" mrugają. 

Sygnał, wywołanie pamięci

1. Po upływie czasu zabrzmi przez 30 sekund alarm brzęczyka

2. W celu ponownego wywołania wcześniej ustawionego czasu należy jeden raz nacisnąć na gałkę "START/STOP".

Zmiana baterii

1. Otworzyć przegródkę na baterie.

2. Starą baterię usunąć.  (Uwaga ! Baterie należy usuwać fachowo.)

3. Włożyć nową baterię akumulatorową typu G-13, 1,5V, biegunem dodatnim "+" do góry.

4. Zamknąć przegródkę na baterie.

2.9

Obsługa elektronicznego regulatora ciśnienia 

Zgrzewarka wyposażona jest w cyfrowy regulator ciśnienia typu 2301.
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Regulator ciśnienia posiada dużą ilość wyświetlaczy.  Wyświetlacz "A" pokazuje wartość rzeczywistą (ciśnienie  w barach).   Wyświetlacz "B" informuje o wartości zadanej, która wybierana jest przy pomocy potencjometru ustawiania ciśnienia.  Wyświetlacz "C" pokazuje aktualną wielkość nastawienia regulatora w % (tylko dla informacji).   Wielkość nastawienia zostaje ponadto przedstawiona jako wykres słupkowy na wyświetlaczu "D".   Wyświetlacz "N" pokazuje w formie wykresu słupkowego odchylenie pomiędzy wartością zadaną a faktyczną.  Klawisze "L", I, H" nie mają żadnej funkcji zaś klawisze "G, F, E" służą do konfiguracji.

Regulator jest fabrycznie optymalnie ustawiony na środkowe poziomy ciśnienia.  Parametry regulacyjne względnie konfiguracje nie powinny być zmieniane.
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2.10
Ustawianie ciśnienia, obsługa dźwigni sterującej 

Dźwignia sterująca posiada 4 położenia:

	Położenie środkowe:
	Hydraulika  i zawory wyłączone

	Położenie "w lewo"
	Zbliżanie się maszyny w trybie biegu szybkiego

	Położenie "do połowy w prawo"
	Utrzymywanie ciśnienia (dźwignia "zaskakuje" w to położenie).

	Położenie "do końca w prawo"
	Zbliżanie się w trybie biegu szybkiego (wraca z powrotem do położenia "do połowy w prawo")


Poprzez naciśnięcie dźwigni sterującej następuje automatyczne włączenie hydrauliki.  Maszyna przemieści się w wybranym kierunku.  W trybie biegu szybkiego maszyna może być przemieszczana przy pomocy ciśnienia ok. 35 bar.  To ciśnienie zostaje ustawiane w skrzynce przekładniowej (R3) (powinno być zmieniane tylko w razie potrzeby).

Proszę zwrócić uwagę na to, że w przypadku przemieszczania się w trybie biegu szybkiego nie odbywa się regulacja ciśnienia.  Dochodzi do tego dopiero w położeniu "do połowy w prawo".

Sposób postępowania:  W przypadku zbliżania się maszyny należy wykorzystywać tryb biegu szybkiego.  Bezpośrednio przed zejściem się końcówek rur należy przestawić z powrotem na utrzymywanie ciśnienia.  Wtedy zostaje aktywowana regulacja ciśnienia a ciśnienie narasta tak jak funkcja liniowo-rosnąca aż osiągnie wybraną wartość.  Gdy jednak przełączenie na utrzymywanie ciśnienia odbędzie się za wcześnie, to może się zdarzyć, że dojdzie do przerostu (przesterowania) ciśnienia.

Wstępne wybieranie ciśnienia zadanego odbywa się poprzez potencjometr regulacyjny.

2.11
Wyłączenie 

1. Wyłączyć element grzejny

2. Wyłączyć maszynę przy pomocy głównego wyłącznika.
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Wymagania ogólne 

Ponieważ warunki atmosferyczne oraz otoczenia wpływają w decydujący sposób na proces zgrzewania, to należy bezwzględnie przestrzegać odpowiednich dyspozycji zawartych w Wytycznych DVS 2207 część 1, 11 i 15. Poza terenem Niemiec obowiązują odnośne przepisy narodowe.

(Czynności wykonywane w trakcie procesu zgrzewania muszą być stale i starannie kontrolowane !)
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Ważne wskazówki dotyczące parametrów zgrzewania 

Informacje nt. wszystkich wymaganych parametrów zgrzewania takich, jak temperatura, ciśnienie i czas należy zaczerpnąć z Wytycznych DVS 2207 część 1, 11 i 15. Poza terenem Niemiec obowiązują odnośne przepisy narodowe.

W odosobnionych wypadkach należy bezwzględnie postarać się o specyficzne dla danego materiału parametry obróbki producentów rur !

Parametry zgrzewania podane w załączonych tabelach zgrzewania są wartościami przybliżonymi, na które firma ROTHENBERGER nie udziela żadnej gwarancji !

Wartości dla ciśnienia wyrównywania i łączenia podane w tabelach zgrzewania zostały obliczone wg następującego wzoru:

	Ciśnienie ( bar ) = 
	Powierzchnia zgrzewania (cm2)  x  współczynnik zgrzewania

	
	





powierzchnia cylindra (cm2)


Współczynnik zgrzewania: PE = 1,5

PP = 1,0

Powierzchnia cylindra zgrzewarki doczołowej ROWELD P 315 W3 wynosi 8,04 cm2.

Źródło:

Deutscher Verlag für Schweißtechnik DVS – Verlag GmbH





/ Niemieckie Wydawnictwo ds. Techniki Zgrzewania DVS – Verlag GmbH /





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





Tel.: (0211) 15 10 56,  Fax:  (0211)  157 59 – 50

5

Przepisy dotyczące konserwacji 

W celu utrzymania funkcjonalności maszyny należy stosować się do następujących punktów:

1. Prowadnice muszą być utrzymywane w czystości.  W przypadku powstania uszkodzeń na powierzchni prowadnice należy wymienić.

2. Maszyna może być eksploatowana tylko przy napięciu podanym na tabliczce znamionowej.

3. Aby otrzymywać nienaganne rezultaty zgrzewania koniecznym jest utrzymywanie elementu grzejnego w czystości. W przypadku powstania uszkodzeń na powierzchni należy na element grzejny nałożyć nową powłokę względnie go wymienić. Resztki materiału pozostające na lustrze grzejnym redukują właściwości antyadhezyjne i powinny być usuwane przy pomocy papieru nie zawierającego włókien i spirytusu.

4. Stan oleju agregatu hydraulicznego należy kontrolować w regularnych odstępach czasu.  (poziom oleju powinien być widoczny w środku wziernika olejowego).




W razie potrzeby należy uzupełnić olejem hydraulicznym (HPLD – 22).

5. Olej hydrauliczny (HPLD – 2) należy zmieniać co 12 miesięcy.

Aby zapobiec powstaniu zakłóceń we funkcjonowaniu maszyny, należy w regularnych odstępach czasu sprawdzać szczelność agregatu hydraulicznego i mocne osadzenie połączeń śrubowych.

6. Co pół roku należy smarować prowadnice liniowe.










Obwód smarowania prowadnicy liniowej napełniony jest smarem na bazie litu.  Do tego smaru dodana jest nadzwyczaj odporna na ciśnienie substancja dodatkowa.  W tym wypadku chodzi wprawdzie o smar wysokiej jakości, niemniej jednak w trakcie upływu czasu następuje stopniowa utrata jakości.












 Nowy smar zostaje wprowadzony poprzez gniazdo smarowe zaworowe kulkowe na stronie przedniej wagonika.  Zaleca się stosowanie smaru wysokiej jakości na bazie litu.

7. Urządzenie do frezowania wyposażone jest w dwa, obustronnie oszlifowane, noże.  W przypadku zmniejszającej się sprawności cięcia noże mogą być odwrócone względnie zastąpione przez nowe.

















 Należy zawsze zwracać uwagę na to, żeby w przypadku końcówek rur względnie przedmiotów obrabianych w szczególności ich powierzchnie czołowe były czyste, ponieważ w przeciwnym wypadku czas życia noży ulegnie w sposób istotny znacznemu skróceniu.
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Plan smarowania dla P 315 W 
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1
Olej hydrauliczny HLPD 22 co 12 miesięcy (względnie co 1000 godzin)

2
Smarować co pół roku smarem litowym na bazie oleju mineralnego ISO VG 68- ISO VG 100
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Bezpieczeństwo pracy 

Przy użytkowaniu maszyn do zgrzewania rur z tworzywa sztucznego, narzędzi i pilarek warunkiem wstępnym uniknięcia nieszczęśliwych wypadków przy pracy jest ostrożne i rozważne obchodzenie się z urządzeniem, przestrzeganie wskazówek zawartych w instrukcji obsługi oraz przepisów zapobiegających powstawaniu nieszczęśliwych wypadków.

( Zaniedbanie względnie całkowite ignorowanie wszystkich przepisów może prowadzić do wypadków przy pracy. )

1. Utrzymywanie miejsca pracy w czystości 











 Nieporządne miejsca są częstą przyczyną wypadków.

2. Unikanie otoczenia stwarzającego zagrożenie 







     Narzędzia elektryczne należy chronić przed deszczem i nie używać w wilgotnych pomieszczeniach względnie gdy na dworze siąpi. Miejsce pracy powinno być dobrze oświetlone. Kable i giętkie przewody należy układać w taki sposób, żeby uniknąć powstawania miejsc, w których można się potknąć.
3. Odwiedzających trzymać na dystans.













 Wszystkich odwiedzających należy trzymać w bezpiecznej odległości od miejsca pracy.  Maszyna może być eksploatowana tylko przez wykwalifikowany i przeszkolony personel.
4. Składowanie i nieużywane narzędzia elektryczne







  Nieużywane narzędzia elektryczne powinny być przechowywane w miejscach suchych. Powinny być niedostępne dla niepowołanych, nieosiągalne względnie pod zamknięciem.
5. Noszenie odpowiedniej odzieży roboczej











   Nie można nosić luźnego ubrania ani też ozdób !   Luźne ubranie względnie ozdoby mogą być pochwycone przez ruchome części maszyn, co w konsekwencji może doprowadzić do wypadku.
6. Chronić kable przed uszkodzeniem













 Nigdy nie należy nosić narzędzi trzymając je za kabel, wtyczki nigdy nie można wyciągać z gniazdka chwytając ją za kabel.  Kable należy chronić przed działaniem oleju, źródłami ciepła oraz ostrymi krawędziami.  Uszkodzone względnie zużyte kable sieciowe oraz odciążenia naciągu muszą być bez żadnej zwłoki wymienione przez fachowy personel.  
7. Przedmioty obrabiane należy mocno mocować

8. Niebezpieczeństwo poparzenia się 














 Element grzejny może osiągać temperaturę ok. 300( C i bezpośrednio po użyciu należy go odchylić tak, żeby znalazł się w przeznaczonej dla niego skrzyneczce zabezpieczającej.
9. Niebezpieczeństwo obrażeń cielesnych













  Podczas uruchamiania urządzenia do frezowania nie chwytać za wirujące noże. Funkcjonalność wyłącznika bezpieczeństwa w urządzeniu do frezowania musi być zapewniona w każdym czasie, aby uniknąć niezamierzonego rozruchu niezależnie od maszyny. 
10. Niebezpieczeństwo zmiażdżenia














  Przy schodzeniu się uchwytów do mocowania i rur należy z zasady utrzymywać bezpieczny odstęp od maszyny.
11. Dogląd maszyn i narzędzi 

( Przestrzegać przepisów dotyczących konserwacji ! )

Ostre i czyste narzędzia są nie tylko gwarancją lepszych rezultatów w pracy ale ponadto są bezpieczniejsze. 

Tępe, połamane względnie zaginione części należy bezzwłocznie wymienić.  Sprawdzić, czy osprzęt jest pewnie połączony z maszyną. 

W przypadku prac konserwacyjnych stosować tylko oryginalne części zamienne.  Naprawy mogą być wykonywane tylko przez wykwalifikowany personel fachowy. 

W przypadku nie użytkowania, przed doglądem i pracami konserwacyjnymi oraz przed wymianą części osprzętu odłączyć maszynę od zasilania sieciowego.

Przed ponownym przyłączeniem do sieci energetycznej należy upewnić się, że maszyna jak też i narzędzia wyposażenia są wyłączone.

W przypadku zastosowania kabli przedłużających trzeba sprawdzić, czy są bezpieczne oraz funkcjonalne.  Dla zastosowań zewnętrznych można wykorzystywać tylko kable dopuszczone do eksploatacji.

Nie wolno użytkować narzędzi i maszyn, gdy obudowa lub uchwyty, a w szczególności te, które wykonane są z tworzywa sztucznego, są rozerwane względnie wykrzywione.

Brud i wilgoć w miejscach uszkodzeń przewodzą prąd elektryczny.  Taka sytuacja może doprowadzić do porażenia prądem elektrycznym, w przypadku gdy w narzędziu względnie w maszynie wystąpi uszkodzenie izolacji.

Adnotacja:  W dalszym ciągu odsyłamy do przepisów związanych z zapobieganiem wypadkom.

8.

Gwarancja 

Na  zgrzewarkę doczołową z elementem grzejnym ROWELD® P 315 W3 udzielamy 12-miesięcznej gwarancji począwszy od dnia dostawy (udokumentowanie w oparciu o fakturę względnie dowód dostawy). 

Ze świadczenia gwarancyjnego wyłączone są szkody, które dają się sprowadzić do zwykłego zużycia, przeciążenia względnie niewłaściwego posługiwania się.

Zobowiązanie z tytułu gwarancji traci swoją ważność również wtedy, gdy jakiś element konstrukcyjny urządzenia zostanie otworzony.
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