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maschinen fiir Kunststoffrohre voor kunststofbuizen pre zvaranie plastovych
Betriebsanleitung Handleiding trubiek na tupo
Vor Inbetriebnahme lesen! Voor ingebruikname lezen! Navod na obsluhu

Precitajte pred uvedenim do prevadzky!
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CZE CZE
Flg 1-4 ig.6 @® PouzZivejte spravné naradi
Kuffik na upinaci vloZky a viozky ) Pfiprava Pro t&Zké prace nepouZzivejte naradi se slabym vykonem. NepouZivejte nara-
podpér ) Trubka di k ucelim, ke kterym neni uréeno.
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21 Posuvné sané
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24 Cervena sit'ova kontrolka (11) Cas

25 zelena kontrolka teploty Fig.9-13

26 Sroub pro nastaveni teploty (1) Pritlacna sila v N

27 Upinaci viozky Fig. 14 [ ]

28 Sestihranny Sroub
29 VioZky podpér

30 Podpéra trubky
31 Polohovaci upinka
32 Tazny knoflik

33 Upinaci Sroub

34 Upinaci matka

35 Upinaci excentr
36 Upinaci paka

37 Stitek pZitlacné sily
38 Ukazatel

39 Upinaci packa

40 Viko motoru

Fig.5

(1) Teplota topného ¢lanku
(2) Horni hranice

(3) Spodni hranice

(4) Tlou$tka stény trubky

(1) Jmenovita tloustka stény
(2) Spasovani
VySka valu na topném ¢lanku na
konci doby spasovani
(Minimalni hodnoty)
(Spasovani pod 0,15 N/mm2)
(3) Ohrev
Doba ohrevu 210 x tlou$tka stény
(4) Prestaveni
Maximalni doba
(5) Spojovani
(6) Cas k plnému vytvoreni tlaku
(7) Doba chladnuti pod spojovacim tla-
kem

Fig. 16,17

(1) Motor hobliku

(2) Spina¢ motoru v poloze zapnuto
(3) Polohovy spina¢ Pracovni poloha

Zakladni bezpecnostni pokyny!
Pozor! Prostudujte pred uvedenim do provozu!

P¥i pouZivani strojll, elektrického naradi a elektrickych pristroji — dale uvadénych

zkracené jako “naradi”

— je tfeba z davodu ochrany pred zasazenim elek-

trickym proudem, nebezpec¢im Urazu a pozaru dodrZovat nasledujici bezpec-

nostni opatreni.

Prostudujte a dodrzujte vSechny tyto pokyny dfive, neZ naradi pouZijete. Bez-
pecnostni predpisy dobfe uschovejte.

Naradi pouZzivejte jen k u¢elim, ke kterym je ur€eno, a dodrzZujte v§eobecné

bezpec€nostni predpisy.

® UdrZujte poradek na pracovisti
Neporadek na pracovisti muZe mit za nasledek vznik Graz(.

@ Prihlizejte ke vlivim prostiedi
Nevystavujte naradi desti. NepouZivejte je ve vihkém a mokrém prostredi.
Postarejte se o dobré osvétleni. Naradi nepouZivejte v blizkosti hotlavych
kapalin a plynad.

@ Chraiite se pred zasaZenim elektrickym proudem
Vyvarujte se télesného kontaktu s uzemnénymi predméty, napr. trubkami,
otopnymi télesy, sporaky, chladnitkami. Je-li naradi opatfeno ochrannym
vodic¢em, vidlici pfipojujte jen do zasuvky s ochrannym kontaktem. Na sta-
venistich, v exteriéru nebo pfi srovnatelnych druzich instalace pfipojujte
naradi na sit’ jen pres 30 mA automaticky spina¢ v obvodu dynamické
ochrany.

@ Zabraiite pritomnosti déti
Zamezte tomu, aby se naradi nebo kabelu dotykaly jiné osoby. Nenechte
jiné osoby, aby se zdrZzovaly na Vasem pracovisti. Naradi prenechte jen in-
struovanym osobam. Mladistvi smi s naradim pracovat jen tehdy, dosahli-
li véku 16 let a je to potfebné pro dosazeni jejich vycvikového cile a déje
se tak pod dohledem odbornika.

@ Elektrické naradi bezpeéné uschovavejte
Nepouzivané naradi by mélo byt odkladano, pfip. uschovavano na suchém,
vysoko poloZeném nebo uzamc&eném misté mimo dosahu déti.

@ Elektrické naradi nepretéZujte
Lépe a bezpecnéji budete pracovat v daném vykonovém rozsahu. V¢as
zameénujte opotfebené nastroje za nové.

Noste vhodny pracovni odév

Nenoste odév nebo Sperky, které mohou byt zachyceny pohyblivymi dily.
Pro prace v exteriéru doporu€ujeme pouZivat gumové rukavice a neklou-
zavou obuv. Mate-li dlouhé viasy, noste sit’ku.

Pouzivejte osobni ochranné pomticky

Noste ochranné bryle. K ochrané proti hluku 2 85 dB (A) noste pomucky
k ochrané sluchu. U praci, kdy dochazi ke vzniku prachu, pouZivejte dychaci
masku.

Kabel nepouzZivejte k uceliim, ke kterym neni uréen

Naradi nikdy nenoste za kabel. Kabel nepouZivejte k vytahovani vidlice ze
zasuvky. Kabel chrarite pred horkem, olejem a ostrymi hranami.

Nikdy nesahejte na pohyblivé (rotujici) dily

Zajistéte opracovavany predmét

PouZivejte upinaci zarizeni nebo svérak, aby byl opracovavany predmét pe-
vné uchycen. Je tak uchycen pevnéji, nez kdyz ho drZite rukou, a kromé
toho mate obé ruce volné pro obsluhu néaradi.

Vyvarujte se atypickych poloh téla

Postarejte se o bezpecnou polohu a vzdy udrZujte rovnovahu.

Svédomité pecujte o naradi

Nastroje udrZujte ostré a Cisté, abyste mohli Iépe a bezpenéji pracovat.
Rid'te se predpisy k udrzbé a pokyny k vyméné nastrojd. Pravidelné kon-
trolujte kabel naradi a v pfipadé poSkozeni ho nechte vyménit autorizo-
vanym odbornikem za novy. Pravidelné kontrolujte prodluZovaci kabely a
pokud jsou poskozeny, tak je vymeérite. Rukojeti a drzadla udrZujte Cisté a
neznecCisténé olejem a tukem.

Vytahujte vidlici ze zasuvky

U v&ech praci, jez jsou popisovany v bodech ,Uvedeni do provozu®, ,Udrzba“,
pri vyménach nastroju a tehdy, kdyZ naradi nepouZzivate.

Nenechte nasazené Zadné klice

Pred zapnutim se presvédcte, zda byly odstranény kli¢e a nastroje potreb-
né pro nastaveni.

Zamezte neumysinému spusténi

Nenoste naradi, které je pfipojeno k siti, s prstem na tlacitku spinace. Pres-
védcCte se, zda je pfi zasouvani vidlice do zasuvky spinac vypnuty. Nikdy
nepremost’ujte fukaci spinac.

ProdluZovaci kabely v exteriéru

V exteriéru pouZivejte jen kabely, které jsou k tomu povoleny a prislusné
oznaceny.

Bud’te pozorni

Davejte pozor na to, co délate. K praci pfistupujte s rozvahou. Naradi
nepouZivejte, nejste-li koncentrovani.

Kontrolujte naradi, zda neni eventualné poskozeno

Pred kazdym pouzitim naradi musi byt peclivé zkontrolovana ochranna zafi-
zeni nebo mirné poskozené dily, co se tyce jejich bezchybné funkce a fun-
govani k ucelim, ke kterym jsou ureny. Zkontrolujte, zda pohyblivé dily
bezvadné funguji a nejsou vzpriceny nebo zda dily nejsou poSkozeny.
VSechny dily musi byt spravné namontovany a musi splfiovat podminky
zaruCujici bezchybny provoz naradi. PoSkozena ochranna zafizeni a dily
musi byt opraveny nebo vyménény autorizovanou dilnou, pokud neni v navo-
du k pouzivani uvedeno néco jiného. PoSkozené spinace musi byt vym-
énény v dilné provadéjici poprodejni servis. NepouZivejte naradi, u kterého
nelze spina¢ zapnout nebo vypnout.

Pozor!

Pro svou osobni bezpecnost a zajisténi funkce, pro kterou je naradi urce-
no, pouzivejte jen origindlni prisluSenstvi a originalni nahradni dily. PouZiti
jinych vioZnych nastroji a jiného prisluSenstvi pro Vas mulze predstavovat
nebezpeci Urazu.

Opravu Vaseho naradi svérte odbornikovi z elektrooboru

Toto naradi odpowda prislusnym bezpecnostnim predplsum Udrzbarske
prace a opravy, zejména zasahy do elektrické ¢asti smi byt provadény jen
odborniky nebo instruovanymi osobami tak, Ze se pouZiji originalni nahradni
dily; v opacném pripadé€ muZe dojit k Urazu obsluhy. Jakékoliv svévolné
zmény na naradi nejsou z bezpec¢nostnich davodl povoleny.

Specialni pokyny pro bezpeény provoz

Topny &lanek dosahuje pracovni teploty az do 300 stupriti Celsia. Jak-
mile je pfistroj zapojen, nedotykejte se proto topného &lanku ani oce-
lovych plechovych dill mezi topnym ¢lankem a plastovym drZzakem.
B&hem svarovani a bezprosotfedné po ném se také nedotykejte svaro-
vaciho Svu na plastové trubce, stejné jako jeho okoli! Po odpojeni pfi-
stroje ze sité trva urCitou dobu nez se zchladi. Zchlazovaci proces
neurychlujte ponofenim pfistroje do tekutiny. PFistroj se timto nici.
Dbejte na to, aby topny ¢lanek nepfrisel do styku s hoflavymi materialy.
Pokud je topny clanek pouZit jako samostatny pfistroj, odkladejte jej
pouze na k tomu urceny drzak, (odkladaci stojan, drzak na pracovni
stdl) nebo na ohnivzdorny podklad.

Nedotykejte se rotujicich hoblovacich bfita.

NepretéZujte hoblik. NepouZivejte nepfiméreného pritlacného tlaku.
Pokud bude jesté horky tobny ¢lanek odloZen do plechového kuffiku ne-
bo transportovan, i pres Zaruvzdornou vliozku uvnitf kuffiku dbejte na to,
aby topny ¢lanek nepfiSel do styku s hoflavymi materidly a aby se pre-
dev8im nedotykal privodniho vedeni.

1. Technické udaje

1.1. Cisla polozek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stroj s topnymi ¢lanky pro svarovani na tupo
Topny ¢lanek EE (nastav. teplota, elektr. regulace) 252020 252040 254020 255020
Topny ¢lanek EE (nastav. teplota, elektr. regulace) 250220 250220 250330 250420




CZE CZE
Cisla polozek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040 250040
Odkladaci stojan SSG 280 250340
Drzak na prac. stil MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drzak na prac. stil SSG 280 250341
Kuffik z ocel. plechu 251820
Ochranny obal 250243 250243 250343
Elektricky hoblik 252100 252110 254100 255100
Hoblowvaci brit 252103 252103 254103 255103
Upinaci pripravek levy 252300 252400 254300 255300
Upinaci pripravek pravy 252310 252410 254310 255310
Upinaci vlozky Dm 40 252320 252320
Upinaci viozky Dm 50 252321 252321
Upinaci viozky Dm 56 252322 252322
Upinaci viozky Dm 63 252323 252323
Upinaci vlozky Dm 75 252324 252324 254320
Upinaci viozky Dm 90 252325 252325 254321 255320
Upinaci viozky Dm 110 252326 252326 254322 255321
Upinaci viozky Dm 125 252327 252327 254323 255322
Upinaci viozky Dm 140 252328 252328 254324 255323
Upinaci viozky Dm 160 254325 255324
Upinaci viozky Dm 180 254326 255325
Upinaci vlozky Dm 200 254327 255326
Upinaci vioZky Dm 225 254328 255327
Upinaci viozky Dm 250 255328
Upinaci vlozky Dm 280 255329
Podpéra trubek L/P 252350 252350 254350 255350
VloZzky podpér Dm 40 252370 252370
VloZzky podpé&r Dm 50 252371 252371
Vlozky podpér Dm 56 252372 252372
VloZzky podpér Dm 63 252373 252373
Vlozky podpér Dm 75 252374 252374 254370
Vlozky podpé&r Dm 90 252375 252375 254371 254371
Vlozky podpé&r Dm 110 252376 252376 254372 254372
Vlozky podpér Dm 125 252377 252377 254373 254373
Vlozky podpér Dm 140 252378 252378 254374 254374
Vlozky podpé&r Dm 160 254375 254375
Vlozky podpé&r Dm 180 254376 254376
Vlozky podpé&r Dm 200 254377 254377
Vlozky podpér Dm 225 254378 254378
VloZzky podpé&r Dm 250 254379 254379
VloZzky podpér Dm 280 255379
Odrezavat trubek REMS RAS P 10-40 290050 Nuzky na trubky REMS ROS P 35 291200
Odrezavac trubek REMS RAS P 10-63 290000 Nizky na trubky REMS ROS P 35A 291220
Odrezavat trubek REMS RAS P 50-110 290100 Nuzky na trubky REMS ROS P 40 291000
Odrezavat trubek REMS RAS P 110-160 290200 Nuzky na trubky REMS ROS P 42 291250
Pristroje na srazeni hran plastovych trubek REMS RAG P 16-110 292110 NaZky na trubky REMS ROS P 75 291100
Pristroje na srazeni hran plastovych trubek REMS RAG P 32-250 292210 Podpéra trubek REMS Herkules 120100

1.2. Pracovni oblast
Pramér trubky 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
V8echny svafitelné plasty pro
sanitarni intalace, odpadova potrubi, sanace komint, s teplotou svarovani 180-290°C.

1.3. Elektrické udaje
Jmenovité napéti (napéti sité) 230V 230V 230V 230V
Jmenovity prikon 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Topny &lanek 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektricky hoblik 500 W 500 W 500 W 500 W
Jemovita frekvence 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Trida ochrany v8echny pfistroje tfidy 1 (ochrany vodic)

1.4. Rozméry
Transport délka 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
Transport §itka 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Transport vyska 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Provoz délka 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Provoz §itka 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Provoz vySka 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Hmotnosti
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Upinaci vlozky a vloZzky podpér 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informace o hladiné hluku
Emisni hodnota vztahuijici
se k pracovnimu mistu 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibrace
Hmotnostni efektivni hodnota zrychleni 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

2. Uvedeni do provozu otevite 4 uzavéry (9) na spodni stran& podstavce-transportni skiine. Transportni

2.1.

Doprava a instalace stroje

REMS SSM 160 R

Stroj je dodavan a transportovan pfip. instalovan jak je uvedeno na obr. 2. Vy-
mezovaci viozky podpér a upinacu a montazni kli¢ jsou transportovany resp.
uloZeny v samostatném ocelovém kuffiku (1). P¥i instalaci stroje vytahnéte na
koncich trubek 4 zavlacky (2), trubkovy podstavec (3) sejméte zvednutim ze
stroje, otoCte jej a poloZte jej na zem tak, aby konce trubek smérovaly nah-
oru. Poté stroj nasad'te zhora na trubkovy podstavec. Konce 4 trubek pod-
stavce vyCnivaji pfes 4 otvory v zakladnim podstavci stroje tak, Ze umoziuji
opétné nasazeni 4 zavlatek. Namontujte pfitlanou paku (7). P¥i pfeprave stro-
je pouZijte opacného postupu. Stroj mize byt také pfipevnén na pracovni stul.

REMS SSM 160 K a REMS SSM 250 K

Stroj je dodavan a transportovan popf. instalovan tak, jak je uvedeno na obr. 3.
Vymezovaci vioZky podpér a upinat a montazni kli¢ jsou transportovany resp.
uloZeny v zabudované zasuvce (8) v plechovém podstavci. PFi instalaci stroje

skfin sejméte zvednutim ze stroje a poloZte ji na zem tak, aby se uzavéry nacha-
zely na zemi. Poté stroj nasad'te zhora na transportni skfifi. Pozor! Dbejte na
to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj uloZte dovnitf pravouhlého zvySeného okra-
je vrchni asti skiiné. P¥i prepravé stroje pouZijte opaéného postupu. Stroj miize
byt také pfipevnén na pracovni sttil.

obou proti sobé leZicich Sroubd s vnitznim Sestihranem (13) a otevienim uza-
viraci paky (12). K montaZi stroje na pracovni stul od$roubujte kromé trubko-
vého ramu také podpéry (14) a podvozek (15).

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavan a transportovan popf. instalovan tak, jak je uvedeno na obr.
4. Tvymezovaci vloZky podpér a upinacti a montazni kli¢ jsou transportovany
resp. uloZzeny v samostatné bedné. P¥i instalaci stroje otoCte a sejméte oj (10)
z bajonetového uzavéru (11). Stroj pootocte kolem pfricné osy (osy podvozku),
tak aby kolovy podvozek sméfoval vzhiiru. Uzaviraci paku (12) povolte. Po-
zor! Pfitom stroj drZzte pevné za ram! Stroj opatrné otoCte kolem podéiné osy
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2.2,

2.3.

2.4,

2.5.

2.6.

3.1.

3.2

vzharu. Uzaviraci paku (12) opét z¢retujte. Pri pfepraveé stroje pouZijte opacného
postupu. Stroj mize byt pouZit také na podvozku, pficemZ musi byt odejmut
trubkovy ram odstranénim

K ochrané topného ¢lanku béhem transportu je moZzno dodat ochranny obal.
Pred nahtatim topného ¢lanku bezpodminecné sejméte ochranny obal, popf.
jej pri transportu nasunte teprve po zchladnuti topného ¢lanku, jinak dojde ke
zni€eni ochranného obalu a poskozeni stroje.

Elektrické pfipojeni

Pred zapojenim stroje provérte, zda napéti uvedené na Stitku vykonu odpo-
vida napéti v siti. Pfistroj s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo (5) méa své
vlastni pfivodni vedeni. Proto je téZ nutné provéfit zda také napéti uvedené na
Stitku vykonu na topném ¢&lanku pfistroje pro svarovani na tupo souhlasi s
napétim v siti.

Umisténi stroje s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo a elektrického
hobliku

U v8ech stroju je pristroj s topnymi ¢lanky pro svafovani na tupo odnimatelny
a pouzitelny jako ruéni pfistroj. U strojd REMS SSM 160 R a REMS SSM 160
K je drzadlem (16) zasunut do drzaku (17), u stroji REMS 250 K a REMS SSM
315 RF je navic upevnén zastrékou.

Pozor! Horkého pristroje se dotykejte pouze za drzadlo (16). Nikdy se ne-
dotykejte topného ¢lanku nebo plechovych ¢asti mezi drzadlem a topnym ¢lan-
kem! Nebezpedi poalenin!

Topny €lanek pfistroje pro svarovani na tupo (5) musi byt po transportu stro-
je vycentrovany. K tomuto ucelu uvolnéte upinaci paku (22) a drzak (17) pfi-
stroje s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) tahnéte az na doraz po
posuvnych sanich (21). Upinaci paku (22) opét pritahnéte.

Pristroj s topnym ¢lankem pro svarovani na tupo (5) a elektricky hoblik (6) od-
klopte. Tak aby byly pfistroj s topnym ¢lankem pro svafovani na tupo (5) a
elektricky hoblik (6) uvedeny do pohybu, je tfeba rukovét (18) popr. (20) leh-
ce prizvednout jinak jsou pfistroj a hoblik brzdény koncovym dorazem.

Elektronicka regulace teploty

Jak DIN 15960, tak i DVS 2208, ¢ast 1 predepisuji, ma byt nastaveni teploty
topného ¢lanku jemné odstupfiované. Aby bylo moZné zajistit Zadanou kon-
stantni teplotu topného ¢lanku, jsou pfistroje vybaveny regulaci teploty (ter-
mostatem). DVS 2208,¢ast 1 predepisuje, Ze kolisani teploty smi v rdmci na-
staveni teploty Cinit max. 3 stupné Celsia. Této regula¢ni pfesnosti neni prak-
ticky mozné dosahnout mechanicky, ale pouze elektronickou regulaci teplo-
ty. Topné €lanky pro svarovani na tupo s pevné nastavenou teplotou, pfip. s
mechanickou regulaci teploty nesmi byt proto nasazovany pfi svarovani pod-
le DV 2208.

U v8ech topnych ¢lankd REMS pro svarovani na tupo je teplota nastavitelna.
Topné ¢lanky jsou na Stitku vykonu oznaceny nasledovné

napf. REMS SSG 180EE Nastavitelna (Einstellbare) teplota, elektronicky (Elek-
tronische) termostat, reguluje nastavenou teplotu s toleranci + 1°Celsia, tzn.,
Ze nastavena teplota 210°Celsia (teplota svarovani PE) bude kolisat mezi 209
a 211°Celsia.

Predehtati topného ¢lanku pro svarovani na tupo

Privodni vedeni topného ¢lanku zapojte do zasuvky (23) nachyzejici se na zad-
ni strané télesa hobliku. Pokud pfipojite na tuto zasuvku napojené privodni ve-
deni na sit’ je stroj pfipraven k provozu a topny ¢lanek se zacne ohfivat. Sviti
Cervena sitova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25). K zahrati potre-
buje pristroj cca 10 minut. Je-li dosaZena poZadovana teplota, odpoji v pfi-
stroji zabudovany regulator teploty (termostat) pfivod proudu k topnému clan-
ku. Cervena sit'ova kontrolka sviti dal. U elektronického termostatu (EE) ze-
lena kontrolka teploty blika a signalizuje tim neustalé zapojovani a vypojovani
privodu proudu. Po dalSich 10 min. ¢ekaci doby (DVS 2207, ¢ast 1) je mozno
zacit se svarovanim.

Volba svafovaci teploty

Teplota topného €lanku pro svafovani na tupo je predem nastavena na stfed-
ni svarovaci teplotu pro PE-HD trubky (210 stupriti C). Je moZné, Ze v sou-
vislosti s materialem trubky a jeji tlouStkou stény bude potfeba provést korek-
turu této svarovaci teploty. Je potfeba dbat informaci vyrobct o trubkach prip.
tvarovkach! Obr. 5 ukazuje kfivku hodnot pro teploty topnych ¢lankd v zavis-
losti na tlouStce stény trubky. Zasadné plati, Ze se u menSich tlousték stény
snazime dosahnout vy8si a u velkych tlousték stény nizsi teploty (DVS 2207,
¢ast 1). Mimoto mohou korekci teploty vyZadovat téZ vlivy okoli (Iéto/zima).
Proto by méla byt kontrolovana teplota topného €lanku napt. elektrickym
méricim pristrojem na méteni teploty povrchu. PFip. muze byt teplota korigo-
vana oto¢enim Sroubu pro nastaveni teploty (26). Paklize byla teplota korigo-
vana, je tfeba dbat na to, Ze topny ¢lanek muze byt pouzit az po 10 min. po
dosaZeni poZadované teploty.

Provoz

Popis postupu

U topnych ¢lankd pro svarovani na tupo se spojovaci plochy svarovanych dilt
pod tlakem pfiloZi, nasledné se pod redukovanym tlakem ohfeji na svarovaci
teplotu a po odstranéni topného ¢lanku se pod tlakem spoji (obr. 6).

Pfiprava ke svarovani

Pracujete-li venku, je nutné zabezpecit, aby svafovani nebylo negativné ovli-
viilovano nepfiznicymi vlivy okoli. Pfi Spatném pocasi nebo pfi silném slun-
ecnim zareni je potfeba svarovaci misto prikryt pfip. postavit svafovaci stan.
Z davodu zamezeni nekontrolovatelného ochlazeni svarovaciho mista priva-
nem, je nutné uzavfit konce trubek, které jsou protilehlé ke svarecimu mistu.

3.3.

3.4.

3.5.

Nekulaté konce trubek upravte pfed svarovanim nap¥. opatrnym ohfevem hor-
kovzduSnym pfistrojem. Svarujte pouze trubky a tvarovky ze stejného mate-
ridlu a stejné tloustky stény. Trubky odrezavejte fezakem na trubky REMS RAS
(viz. 1.1.).

Upinani trubek

Podle odpovidajiciho praméru trubky upnéte 4 upinaci viozky (27) do upinacich
pripravkd (19) tak, aby zalomena strana upinacich vioZzek sméfovala ke stre-
du. Upinaci vloZky upevnéte dotahnutim Sestihrannych $roubl dodavanym
klicem. Stejné tak namontujte dvé viozky podpér (29) do podpéry trubek (30)
a dotahnéte Sestihrannym Sroubem (28). Trubky popf. vodici dily trubek pred
upnutim do upinacich pipravkid vyrovnejte. Pripadné podeprete dlouhé trubky
pripravkem REMS Herkules (viz 1.1.). K podepteni kratkych kouskud trubek po-
surite podpéry trubek (30) popt. je o 180 stuprili otocte. Za timto ucelem po-
volte polohovaci upinku (31) a posurite podpéru trubek, popf. nadzvednéte
tazny knoflik (32) a otocte podpéru trubek okolo osy polohovaci upinky. Kon-
ce trubek by mély pre¢nivat o 10 az 20mm pres upinaci vioZzky popf. upinaci
pripravky ke stfedu tak, aby mohly byt ohoblovany.

Trubky popt. tvarovky je tfeba vyrovnat tak, aby plochy planparalelné sméro-
valy k sobég, tj. aby se stény trubek v oblasti svaru dotykaly. Popfipadé vyrov-
nejte ¢i pootoCte trubky pfi otevieném upnuti stroje (nekulata trubka?). Nepo-
dari-li se tato korektura i po nékolika pokusech, je tfeba sefidit upinaci pfipra-
vky. Pritom povolte upinaci Srouby (33) a upnéte trubku v obou upinacich pfipra-
vcich. Pokud nepriléha trubka v upinacich pfipravcich a na podpéry trubek, je
tfeba poklepem ze stran vycentrovat upinaci pfipravky. Poté jeSté pfi upnuté
trubce dotahnéte upinaci Srouby (33).

Upinaci pfipravky musi konce trubek pevné obepinat. Popfipadé musi byt
upinaci matka (34) pod upinacim excentrem (35) tak dlouho prestavovana, az
je pri uzavirani upinaci paky (36) tfeba pouZzit sily.

Opracovani koncu trubek

Bezprostfedné pred svafovanim opracujte konce trubek, které maji byt svaro-
vany, hoblovanim. K tomuto Gcelu presurite hoblik (6) do pracovniho prostoru
a stiskem tlacitka v rukoveéti (20) jej muZete uvést do provozu. Béhem chodu
hobliku tlacte konce trubek pomoci pfitlacné paky (7) pfimérné proti plocham
hobliku. Je tfeba hoblovat tak dlouho, az se na obou stranach vytvori souvis-
la tfiska. Je tfeba pfi nadale zapnutém hobliku pomalu povolit upinaci paku
(7) tak, aby nezlstal na koncich trubek Zadny vystupek tfisky. Po odklopeni
hobliku pfiloZte ohoblované konce trubek na zkouSku dohromady, za G€elem
prezkouSeni planparalelity a axialniho osazeni. Pod srovnavacim tlakem nes-
mi planparalelita prekro¢it hodnoty uvedené v obr. 7, osazeni na vnéjsi strané
trubky smi €init maximalné 10% tloustky stény. Pred svafovanim se jiz ne-
dotykejte opracovanych svafovanych ploch.

Nema-li byt trubka nebo tvarovka nadale na jedné strané hoblovana nebo
nema -li byt viibec hoblovana, avSak musi-li byt hoblovana na druhé strané,
pootoCte doraz na spodni strané télesa hobliku na tu stranu, ktera jiz nemusi
byt hoblovana.

Postup pf¥i svafovani topnymi élanky na tupo

P¥i svafovani topnymi ¢lanky na tupo se spojované plochy topnym &lankem
ohfeji na svarovaci teplotu a po odstranéni topného ¢lanku se pod tlakem
svari. Pfed kazdym svarovanim zkotrolujte teplotu topného ¢lanku v pracovni
oblasti topného ¢lanku. Pripadné zkorigujte teplotu topného ¢lanku, tak jak je
uvedeno v 2.6. Stejné tak je nutné pred kazdym svarovanim ocistit topny ¢la-
nek bezvldknovym papirem &i suknem a spiritusem nebo technickym alkoho-
lem. Predevsim nesmi zUstat Zadné zbytky plastu na teflonovém povlaku. PFi
Cisténitopného lanku je nutné bezpodminecné dbat na to, aby nebyl pouzivanim
naradi poSkozen antiadhézni povlak topného ¢lanku.

Postup je zobrazen v obr. 8.

3.5.1. Spasovani

P¥i spasovani tlacte spojované plochy tak dlouho na topny ¢lanek dokud se
nevytvori obvodovy val. BEhem spasovani je napt. pro PE nutné vyvinout spa-
sovaci tlak 0,15 N/mmz2 (DVS 2207, ¢ast 1).

V zavislosti na rozdilnych primérech trubek a rozdilné tloustce stén, které jsou
zavislé na potfebném tlakovém stupni musi byt vypoctena tlakova sila, ktera
musi byt vyvijena na spojovaci plochy, aby bylo dosahnuto spasovaciho tlaku
0,15 N/mma2. Tlakova sila F se vypocita z produktu spasovaciho tlaku p a plochy
trubky A (F = p - A), tzn., Ze plochy trubek musi byt spojovany o to vétsi tla-
kovou silou, ¢im vétSi jsou samy plochy trubek. Tak vyplyne napf. pfi trubce o
priméru 110 mm, PN 3,2 (s = 3,5 mm) plocha trubky 1170 mm a tim potieb-
na tlakova sila F = 0,15 N/mmz2, 1170 mm2 = 175 N. Na kazdém stroji je na
§titku pritlacné sily (37) zobrazena tabulka, uvadegjici jaka trubka mtZe byt tim-
to strojem svarena, do kterého tlakového stupné a pfi jakém pfitlaéném tlaku.
Obr. 9-13 zobrazuiji tyto tabulky pro stroje REMS SSM 160 R, SSM 160 K, SSM
250 K, SSM 315 RF. Z prislusné tabulky odectéte potfebny tlak a nastavte jej
pfitlaénou pakou (7). Béhem zatiZeni spojovanych ploch pfitlanou pakou uka-
zuje ukazatel (38) dosazenou pritlaénou silu.

Pred svafovanim zkontrolujte, zda sviraji upinaci pripravky trubky dostate¢né
pevné, aby bylo moZné vynaloZit minimalné potfebnou tlakovou silu. Za timto
ucelem spojte za studena konce trubek a na zkou$ku vyvitite pomoci pfitlatné
paky poZadovanou tlakovou silu. Pokud upinaci pfipravky nedrZi trubky pe-
vné, musi byt upinaci excentry (35) prestaveny (viz. 3.3.).

Spasovani je ukonéeno kdyZ se okolo celého obvodu trubky utvoril val, ktery
dosahl nejméné vysky, ktera je uvedena v obr. 14 odst. 2.

3.5.2. Ohtev

Za G¢elem ohfevu snizte tlak takika k nule. Doba ohfevu je uvedena na obr.
14 sloupec 3. P¥i ohfevu pronika teplo do ploch, které maji byt svareny a tyto
privadi na svarovaci teplotu.
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3.5.3. Prestaveni

Po ohfevu oddélte spojované plochy od topného ¢lanku a topny ¢lanek od-
klopte, aniz se dotknete zminénych spojovanych ploch. Poté spojte svafované
plochy rychle dohromady, aniz byste se dotkli svafovanych ploch. Doba pre-
staveni nesmi presahnout doby uvedené v obr. 14, sloupec 4, nebot’ jinak
spojované plochy nepfipustné zchladnou.

3.5.4. Spojovani

P¥i dotyku se maji spojované plochy stfetnout takrka pfi nulové rychlosti. Spo-
jovaci tlak ma byt dle DVS 2207, ¢ast 1, vyvijen tak, aby stejnomérné stou-
pal az na 0,15 N/mm2. Tento tlak musi byt udrZzovan béhem doby chladnuti
(obr. 14, sloupec 5). Pomoci upinaci packy (39) je pritlatna paka béhem do-
by chladnuti zaji§téna. Potfebné tlakové sily jsou, jak je v bodé 3.5.1. uvede-
no, zobrazeny v tabulkach 9-13. Po spojovani se musi na celém obvodu ut-
vorit stejnomérny dvojity val. Vytvoreni valu poda prvotni informaci o stej-
nomérnosti svafovani. Velikost K valu (obr. 15), musi byt vZdy vétSi nez nula,
tj. val musi na v8ech stranach presahovat obvod trubky.

3.5.5. Uvolnéni svafeného spoje

Po skon&eni doby chladnuti oteviete upinaci packu (39) jesté pred uvolnénim
upinacich pripravk, pricemz pritlaénou paku pridrzte tak, aby se pfitlacny tlak
pomalu zmenSoval, aniz by byl svar ovlivnén. Poté otevrete upinaci excentry
(35) a svarené trubkové spojeni mizZete vyjmout ze stroje. Svar nechte bez
ovlivilovani vychladnout! Chladici proces svaru neurychlujte vodou, studenym
vzduchem apod.! Pfed zatizenim nahlédnéte do informaci vyrobce trubek a
tvarovek!

4. Udrzba

Pred udrzbou a opravarskymi pracemi odpojte pfistroj od sité! Tyto prace mohou
byt vykonavany pouze odborniky a zau¢enymi osobami.

4.1.Udrzba
Stroje REMS SSM nevyZaduji udrZbu. Prevody elektrického hobliku pracuji ve
stalé tukové napini a nemusi byt proto mazany.

4.2. Inspekce/Udrzba
Antiadhézni povlak topného ¢lanku je potfeba pfed kazdym svafovanim ocistit
bezvlaknovym papirem ¢&i suknem a spiritusem nebo technickym alkoholem.
Zbytky plastické hmoty na topném ¢lanku je nutno neprodlené odstranit bez-
vlaknovym papirem Ci suknem a spiritusem nebo technickym alkoholem. Pre-
devsim je nutné dbat na to, aby antiadhézni povlak topného ¢lanku nebyl pos-
kozen pouZitim naradi.

Motor elektrického hobliku je vybaven uhliky. Tyto se obru$uji a musi byt pro-
to ¢as od Casu prezkouSeny popf. vyménény. Za timto iCelem povolte &tyfi
Srouby na viku motoru (40) o cca 3 mm, viko motoru potahnéte smérem do-
zadu a vyjméte obé zaslepky na skfini motoru.

Pokud se po delSi dobé& provozu uvolni napnuti klinového femenu pohonu ho-
bliku, musi byt klinovy Femen znovu napnut. Za timto U¢elem povolte zavrtny
Sroub v télese hobliku na Grovni osy motoru a pootoc¢te upinaci excentr s mo-
torem ve sméru hodinovych ru€icek. Zavrtnym Sroubem upinaci excentr opét
dotéhnéte.

Pokud jsou stroje vystaveny silnémuz necisténi, je tfeba ¢as od Casu ocistit a
namazat posuvné sané, na nichz se pohybuiji el. hoblik a topny ¢lanek.

5. Schema zapojeni

Topny ¢lanek viz obr. 16.
Elektricky hoblik viz obr. 17.

6. Postup pf¥i poruchach

6.1. Porucha
Topny ¢lanek netopi

P¥i¢ina

@ Topny &lanek neni zapojen do sité
@ Defektni ptivodni vedeni

@ Defektni zasuvka

@ Defektni pristroj

6.2. Porucha
Zbytky plastu zGstavaji nalepeny na topném &lanku

Pficina
@ Znetistény topny Glanek (viz 4.2.)
@ Poskozeny antiadhézni povlak

6.3. Porucha
Elektricky hoblik se nerozbé&hne

P¥icina

@ Hoblik neni v pracovni pozici (koncovy spinac)
@ Defektni privodni vedeni

@ Defektni zasuvka

@ Defektni pfistroj

6.4. Porucha
Hoblik se zastavi nebo nevytvofi Cisty povrch béhem hoblovani

Pficina

@ Prilis velky pritlagny tlak

@ Tupy bfit hobliku

@ Klinovy femen prokluzuje (viz 4.2.)

6.5. Porucha
Upnuté trubky nelicuji

Pficina
@ Nastaveni upinacich pfipravkt neni vzajemné sefizeno

7. Zaruéni podminky

Zaruka se neposkytuje za nepfimérené poskozeni PTFE-povlaku topnych &lankd.
Zaruéni doba &ini 6 mésict od predani zarizeni spotrebiteli, nejvyse v8ak 12 mésicu
po predani prodejci. Datum, kdy bylo zboZi zakoupeno, doloZi spottebitel kupnimi
doklady. V8echny funkéni vady, které se objevi béhem doby zaruky a u nichZ bu-
de prokazano, Ze vznikly vyrobni chybou nebo vadou materialu budou bezplatné
odstranény. Chyby, zplisobené pfirozenym opotfebovanim, pouZitim k jinému uce-
lu, nez pro jaky je stroj ur€en, nerespektovanim nebo porusSenim provoznich pred-
pist, nevhodnymi provoznimi prosttedky, pretizenim, vlastnimi nebo cizimi zasahy
nebo z jinych divodd, za néZ REMS neruci, jsou ze zaruky vylouceny.

Zarucni opravy smi provadét pouze autorizovany smluvni servis REMS. Reklamace
budou uznany pouze tehdy, pokud bude zafizeni pfedano autorizované opravné
REMS bez predchozich zasah( a v nerozebraném stavu.

Naklady za dopravu do a ze servisu hradi spotfebitel.

P.S.: Rlizna vyobrazeni a citace v tomto navodu jsou prevzata ze smérnic 2207 a
2208 némeckého cechu pro svarovaci techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher Verband
fiir SchweiBtechnik e.V., Diisseldorf).
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SVK SVK
Obr.¢.1az4 Obr. €. 6 ® PouZivajte spravny pristroj.
1 Kufrik na upinacie viozky a viozky 1) Priprava NepouZivajte vykonnostne slabSie pristroje na t'azké prace. NepouZiva-
podpier 2) Trubka jte pristroj na prace, na ktoré nie je urceny.

2 Zavlacka v transportnej pozicii stroja
3 Trubkovy podstavec
4 ZavlaCka v pracovnej pozicii stroja
5 Vyhrievaci ¢lanok
6 Elektricky hoblik
7 Pritlana paka

8 Zasuvka

9 Uzaver

10 Oje

11 Bajonetovy uzaver

12 Uzatvaracia paka

13 Skrutka s vnitornym Sesthranom
14 Podpera

15 Podvozok

16 Drzadlo

17 Drziak

18 Rukovat

19 Upinacie zariadenie

20 Rukovat’ s tlagitkom

21 Posuvné sane

22 Upinacia paka

23 Zasuvka

24 Cervena siet'ova kontrolka

25 Zelena kontrolka teploty

26 Skrutka nastavenia teploty

27 Upinacie viozky

28 Sesthranna skrutka

29 Vlozky podpier

30 Podpera trubky

31 Upinacia paka

32 Tahové tlacidlo

33 Upinacia skrutka

34 Upinacia matica

35 Upinaci excenter

36 Upinacia paka

37 Stitok pritlacnej sily

38 Ukazovatel

39 Upinacia packa

40 Vietko motora

Obr. €. 5

(1) Teplota vyhrievacieho ¢lanku
(2) Horn& hranica

(3) Dolné hranica

(4) Hrubka steny trabky

(

(

(3) Vyhrievaci ¢lanok
(4) Trubka
(5) Ohrev
(6) Hotovy spoj

(7) Zvaranie na tupo vyhrievacimi

¢lankami (Princip)

Obr. €. 7
(1) Vonkajsi priemer trabky
(2) Sirka Strbiny

Obr. ¢. 8
(1) Tlak
(2) Asimilacny tlak

(3) Doba asimilacie (prispésobovania)
(4) Tlak pri ohreve

(5) Doba ohrevu

(6) Doba prestavenia

(7) Tlak pri spojovani

(8) Doba vytvorenia spojovacieho tlaku
(9) Doba chladnutia

(10) Celkova doba spojovania

(11) Cas

Obr. €. 9-13
(1) Pritlacna sila v N

Obr. ¢. 14
(1) Menovita hribka steny
(2) Asimilacia (prispdsobovanie),
VySka valu na vyhrievacom ¢lanku
na konci doby asimilacie
(Miniméalne hodnoty)
(Prispdsobovanie pod 0,15 N/mmz2)
(3) Ohrev
Doba ohrevu =10x hribka steny
4) Prestavenie (Maximalna doba)
5) Spojovanie
6) Cas aZz do plného vytvorenia tlaku
7) Doba chladnutia pod spojovacim
tlakom

Obr. ¢. 16, 17
(1) Motor hoblika M1
(2) Spina¢ motora v polohe Tapnuté - S2
(3) Polohovy spinac¢ - S3
Pracovna poloha

Zasadné bezpecnostné pokyny!

Pozor! Pred uvedenim do prevadzky precitat’!

Pri pouZiti strojov, elektrického naradia a elektrickych pristrojov d’alej len
“pristroje” — je pre ochranu pred elektrickym uderom, zranenim alebo ne-
bezpe€im poziaru dblezité dodrziavanie bezpecnostnych predpisov a po-
kynov.

Pred pouZzitim pristroja si precitajte a dodrZujte vSetky tieto pokyny. Bez-
pecnostné pokyny si dobre uschovajte.

Pristroj pouZivajte len na ucel, na ktory je urCeny, dbajte pritom na vSe-
obecné bezpecnostné pokyny a pokyny bezpec¢nosti pri praci.

@ UdrZujte svoje pracovné prostredie v poriadku.
Neporiadok na pracovisku mdéZze mat’ za nasledok pracovny uraz.

@® Zohl’adnite pri praci vonkajsie vplyvy.
Pristroj nevystavujte dazd’'u. Pristroj nepouZivajte vo vihkom alebo mo-
krom prostredi. Dbajte na dobré osvetlenie. Pristroj nepouzivajte v bliz-
kosti horfavin alebo plynov.

@ Chraiite sa pred elektrickym uderom.
Vyhybajte sa telesnému dotyku z uzemnenymi dielmi, napr. rary, vyku-
rovacie telesa, sporaky, chladnicky. Ak je pristroj vybaveny ochrannym
vodicom, zapdjajte zastrCky len do zasuviek s ochrannym kontaktom.
Na stavbach, vo vol'nej prirode alebo porovnatel'nych pracovnych mie-
stach je moZné pristroje pouZivat’ len cez 30 mA.

® Nepripustite k pristroju deti.
Nedovol'te inym osobam dotykat’ sa pristroja alebo vodi¢a. Nedovol'te
pristup nepovolanych oséb do pracovného priestoru. Dovol'te pracu s
pristrojom len pouc¢enym osobam. Praca mladistvych je dovolena len
ak maju viac ako 16 rokov a praca je sucast'ou ich odbornej vychovy.
Aj v tomto pripade je potrebny odborny dozor poverenou osobou.

® Uschovajte Vas pristroj bezpecéne.
NepouZivané pristroje sa maju uskladnit’ na suchom, vy3Sie poloZzenom
alebo uzatvorenom mieste, bez moZnosti dosahu deti.

@ Vas elektricky pristroj nepret’azujte.
V uvedenych vykonnostnych rozsahoch sa Vam lepSie pracuje. Opotre-
bované pristroje v€as vymerite.

Pracujte v spravnom pracovnom obleéeni!

Nenoste Siroké obleenie, nenoste ozdoby, mohli by byt pohyblivymi
Cast'ami zachytené. Pri pracach vo vol'nej prirode sa doporucuje nosit’
gumenné rukavice a neklzavé obutie. Pri dlhych vlasoch noste sietku
na vlasy.

Noste osobné ochranné pomdocky.

PouZivajte ochranné okuliare, chranice sluchu — 85 dB (A), pouZivajte
dychaci pristroj proti prachu pri pracach v praSnom prostredi.
Nepouzivajte elektricky vodi¢ na ucely, na ktoré nie je uréeny.
Nenoste nikdy pristroj na vodiCi. Nevyt'ahujte zastrCku zo zasuvky vo-
diGom. Chrarite vodi¢ pred teplom, olejom a ostrymi hranami.
Nedotykajte sa nikdy pohyblivych (rotujucich) ¢asti.

Zaistite opracovany predmet.

PouZzivajte uchytky, zverak, aby ste diel mohli uchytit’. Je pri tom bez-
pecnejsie uchytené ako rukou a okrem toho mate obidve ruky vol'né na
obsluhu pristroja.

Zabezpecte si normalne drzanie tela.

Dbajte o spravny postoj tak, aby ste mali stalu rovnovahu.

Dbajte o dobrua udrzbu Vasho pristroja.

UdrZujte naradie ostré a Cisté, aby ste mohli lepSie a bezpecnejSie pra-
covat’. DodrZujte navod a pokyny na udrzbu a pokyny na vymenu na-
radia. Pravidelne kontrolujte elektricky kabel pristroja a pripadné pos-
kodenia dajte odborne opravit’. Pravidelne tieZ kontrolujte predlZzovacie
kable a zabezpecte v€asnu vymenu v pripade jeho poskodenia. Ruko-
vate udrZujte suché a odstrarite olej a mastnotu.

Vyt’ahujte zastréku zo zasuvky.

U v8etkych v navode na pouZivanie a udrZzbu popisanych pracach, pri
vymene naradia a nepouZivani pristroja.

Nenechavajte zasunuté ziadne kl’uce.

Preverte pred zapnutim, Ze kl'i¢e a nastavovacie naradie je odstranené.
Vyhybajte sa samozapnutiu.

Nenoste v elektrickej sieti zapnuté pristroje s prstom na zapinaci. Pres-
ved¢te sa pred zasunutim zastréky do zasuvky, Ze zapina¢ je vypnuty.
Nepremostite nikdy dotykovy spinac.

PredlZzovaci elektricky vodi¢ vo volI’nom priestore.

Vo vol'nom priestore pouZivajte zasadne len predlZovacie vodice, ktoré
su na dany ucel pripustné a riadne oznacené.

Bud’te opatrni!

Dbajte na to, ¢o robite. Pri praci bud’te kocentrovani, pripadne pristroj
nepouZite.

Preskusajte pristroj pre pripadné poskodenia.

Pred kazdym pouzitim pristroja je potrebné preskisat’ ochranné zaria-
denia, alebo I'ahko poskodené diely na ich bezchybnu funkciu. Pres-
kuSajte, Ci v8etky pohyblivé Casti spolahlivo pracuju, nie si zaseknuté
alebo poskodené. V8etky diely musia byt’ spravne namontované a spliiat’
vSetky podmienky na bezchybny chod pristroja. PoSkodené ochranné
zabezpec€ovacie zariadenia musia byt’ spolu s vadnymi dielmi opravené
alebo vymenené odbornou dielfiou, pokial’ nie je v navode uvedené in-
ak. PoSkodené spinace musia byt’ vymenené odbornou servisnou dielfiou.
NepouZivajte Ziadne pristroje, na ktorych nie je mozné spina¢ zapnuat’ a
vypnut'.

Pozor!

Pre VaSu bezpecnost’ pouZivajte len originalne diely a prisluSenstvo,
ktoré je ur€ené vyrobcom na zabezpe&ovanie funkcii. Pouzivanie inych
dielov alebo pristrojov mbze pre Vas znamenat’ nebezpedie urazu.
Svoj pristroj si nechajte opravit’ odbornym elektrikarom.

Tento pristroj zodpoveda prislusnym bezpe&nostnym podmienkam. Uve-
denia do prevadzky a opravy m6zu byt’ vykonané, hlavne v elektrickej
Casti, len odbornymi alebo poverenymi osobami, pritom je moZné pouzit’
vyluéne len originalne diely, lebo v opacnom pripade mo6zu pre pre-
vadzkovatel'a vzniknat’ vazne Grazy. Svojvol'né zmeny na pristroji nie st
z bezpecnostnych dévodov dovolené.

Specialne pokyny pre bezpeénu prevadzku

Vyhrievaci ¢lanok dosahuje pracovnu teplotu az do 300 stupriov Celzia.
Akonahle je nastroj zapojeny, nedotykajte sa vyhrievacieho ¢lanku ani
ocelovych plechovych dielov medzi vyhrievacim ¢lankom a plastovym
drziakom. V priebehu zvarania a bezprostredne po fiom, nedotykajte sa
tieZ zvarovacieho Svu na plastovej trubke, rovnako ako jeho okolia! Po
odpojeni nastroja zo siete trva urcity ¢as, nez sa ochladi. Ochladzovaci
proces neurychl’'ujte ponorenim nastroja do tekutiny. Nastroj sa takto nici.

@® Dbaijte na to, aby vyhrievaci ¢lanok nepriSiel do styku s horlavymi mate-

rialmi.

Pokial’ je vyhrievaci ¢lanok pouZzity ako samotny pristroj, odkladajte ho
iba na drziak k tomu Gcelu ur€eny (odkladaci stojan , drZiak na pracovny
stol), alebo ohriovzdorny podklad.

Nedotykajte sa rotujucich hobl'ovacich nastrojov.

NepretaZujte hoblik, nepouZivajte neprimerany pritlacny tlak.

Pokial bude vyhrievaci ¢lanok este teply odloZeny do ocelovoplechovej
skrinky alebo bude transportovany, musi sa i napriek ohfiovzdornej viozke
v skrinke dbat’ na to, aby teply vyhrievaci ¢lanok nepriSiel do styku s
hor'avym materialom, predovSetkym aby sa nedotykal privodného vedenia.

1. Technické udaje

1.1. Cisla poloziek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Stroj s vyhriev. ¢lankami pre zvaranie na tupo
Vyhrievaci ¢lanok EE (nastavitel'na teplota, elektr. regulacia) 252020 252040 254020 255020
Viyhrievaci ¢lanok EE (nastavite'na teplota, elektr. regulécia) 250220 250220 250330 250420




SVK SVK
Cisla poloziek SSM 160 R SSM 160 K SSM 250 K SSM 315 RF
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040 250040
Odkladaci stojan SSG 280 250340
Drziak na pracovny st6l MSG, SSG 110-180 250041 250041
Drziak na pracovny st6l SSG 280 250341
Kufrik z ocel'ového plechu 251820
Ochranny obal 250243 250243 250343
Elektricky hoblik 252100 252110 254100 255100
Hoblovaci nastroj 252103 252103 254103 255103
Upinacie zariadenie 'avé 252300 252400 254300 255300
Upinacie zariadenie pravé 252310 252410 254310 255310
Upinacie vlozky Dm 40 252320 252320
Upinacie vlozky Dm 50 252321 252321
Upinacie vlozky Dm 56 252322 252322
Upinacie vlozky Dm 63 252323 252323
Upinacie vlozky Dm 75 252324 252324 254320
Upinacie vlozky Dm 90 252325 252325 254321 255320
Upinacie viozky Dm 110 252326 252326 254322 255321
Upinacie vloZky Dm 125 252327 252327 254323 255322
Upinacie vlozky Dm 140 252328 252328 254324 255323
Upinacie vlozky Dm 160 254325 255324
Upinacie viozky Dm 180 254326 255325
Upinacie vloZky Dm 200 254327 255326
Upinacie vlozky Dm 225 254328 255327
Upinacie viozky Dm 250 255328
Upinacie vloZky Dm 280 255329
Podpera trubiek L/P 252350 252350 254350 255350
Vlozky podpier Dm 40 252370 252370
VloZzky podpier Dm 50 252371 252371
Vlozky podpier Dm 56 252372 252372
Vlozky podpier Dm 63 252373 252373
VloZzky podpier Dm 75 252374 252374 254370
Vlozky podpier Dm 90 252375 252375 254371 254371
Vlozky podpier Dm 110 252376 252376 254372 254372
VloZzky podpier Dm 125 252377 252377 254373 254373
Vlozky podpier Dm 140 252378 252378 254374 254374
Vlozky podpier Dm 160 254375 254375
VloZzky podpier Dm 180 254376 254376
Vlozky podpier Dm 200 254377 254377
Vlozky podpier Dm 225 254378 254378
VloZzky podpier Dm 250 254379 254379
Vlozky podpier Dm 280 255379
Odrezavat trubiek REMS RAS P 10-40 290050 NozZnice na trtbky REMS ROS P 35 291200
Odrezavac trubiek REMS RAS P 10-63 290000 NoZnice na trubky REMS ROS P 35A 291220
Odrezava¢ trubiek REMS RAS P 50-110 290100 NoZnice na tribky REMS ROS P 40 291000
Odrezavat trubiek REMS RAS P 110-160 290200 NoZnice na tribky REMS ROS P 42 291250
Pristroje na zraZanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 16-110 292110 NoZnice na trubky REMS ROS P 75 291100
Pristroje na zrdZanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 32-250 292210 Podpera trubiek REMS Herkules 120100

1.2. Pracovna oblast’

Priemer trubky 40-160 mm 40-160 mm 75-250 mm 90-315 mm
Zvarané mdzZu byt vSetky zvarovatelné plasty pre sanitarne instalacie,
odpadové potrubia, sanacie kominov s teplotou zvarania 180-290°C.

1.3. Elektrické udaje
Menovité napatie siete 230V 230V 230V 230V
Menovity prikon 1700 W 1700 W 1800 W 2800 W
Viyhrievaci ¢lanok 1200 W 1200 W 1300 W 2300 W
Elektricky hoblik 500 W 500 W 500 W 500 W
Menovita frekvencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Trieda ochrany v8etky nastroje triedy 1 (ochranny vodic)

1.4. Rozmery
Transport: Diika 660 mm 800 mm 800 mm 1230 mm
Transport: Sirka 380 mm 520 mm 520 mm 680 mm
Transport: VySka 535 mm 760 mm 760 mm 1030 mm
Chod: Dlzka 1100 mm 1030 mm 1350 mm 1230 mm
Chod: Sirka 500 mm 800 mm 800 mm 1220 mm
Chod: Vyska 900 mm 1320 mm 1450 mm 1500 mm

1.5. Hmotnosti
Stroj 35 kg 80 kg 100 kg 158 kg
Upinacie vlozky a viozky podpier 13,5 kg 12,5 kg 15 kg 64 kg

1.6. Informacie o hladine hluku
Emisna hodnota vzt'ahujica sa na
pracovné miesto 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A) 85 dB (A)

1.7. Vibracie
Hmotnostna efektivna hodnota zrychlenia 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Uvedenie do prevadzky

. Doprava a instalacia stroja

REMS SSM 160R

Stroj je dodavany a transportovany, popr. inStalovany, ako je uvedené na obr.
€. 2. Upinacie vlozky, trubkové podperné viozky a pracovny kI't¢ su trans-
portované, resp. uloZené v samotnom ocel'ovom kufriku (1). Pri inStalacii stro-
ja vytiahnite na koncoch trubiek 4 zavlacky (2), trubkovy podstavec (3) zdvih-
nutim zoberte zo stroja, otoCte ho a poloZte na zem tak, aby konce trubiek
smerovali nahor. Potom stroj nasad’'te zhora na trubkovy podstavec. Konce 4
trubiek podstavca vy€nievaju cez 4 otvory v zakladnom podstavci stroja tak,
Ze umozZiiuji opatovné nasadenie 4-och zavladiek. Namontujte pritlatnd pa-
ku (7). Pri preprave stroja pouZite opa&ny postup. Stroj m6Zze byt’ tieZ pripe-
vneny na pracovny stol.

REMS SSM 160K, 250K
Stroj je dodavany a transportovany, popr. in§talovany tak, ako je uvedené na
obr. &. 3. Upinacie vlozky, trubkové podperné vloZky a pracovny kF'G¢ st trans-

portované, resp. uloZené v zabudovanej zasuvke (8) v plechovom podstavci.
Pri inStalacii stroja otvorte Styri uzavery na spodnej strane podstavca trans-
portnej skrine. Transportn( skrifiu zdvihnite zo stroja a poloZte ju na zem tak,
aby sa uzavery nachadzali na zemi. Potom stroj nasad'te zhora na transport-
nu skriiu. POZOR! Dbajte na to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj uloZte do
vnutra pravouhlého zvySeného okraja vrchnej Casti skrine. Pri preprave stroja
pouZite opany postup. Stroj mbZe byt tieZ pripevneny na pracovny stol. Na
ochranu vyhrievacieho €lanku pri preprave je dodavany ochranny obal z um-
elej hmoty. Ochranny obal je nutné pred nahriatim vyhrievacieho ¢lanku siiat’,
popr. pri preprave ho nasunut’ aZ po vychladnuti vyhrievacieho ¢lanku. Inak
moZe dojst’ k zni€eniu ochranného obalu a k poSkodeniu stroja.

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavany, transportovany, popr. in§talovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 4. Upinacie vloZky, trubkové podperné viozky a pracovny kI'G¢ st trans-
portované, resp. uloZené v samostatnej debni (1). Pri in§talacii stroja otocte
a zoberte oje (10) z bajonetového uzaveru (11). Stroj pootocte okolo prie¢nej
osi (osi podvozku) tak, aby kolesovy podvozok smeroval nahor. Uzatvaraciu
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paku (12) povolte. POZOR! Drzte stroj pevne za ram. Stroj opatrne otoCte
okolo pozdlZnej osi dohora. Uzatvaraciu paku (12) opat’ aretujte. Pri prepra-
ve stroja pouZite opacny postup. Stroj mdZe byt’ pouZity tieZ aj na podvozku,
pricom musi byt’ odobrany trubkovy ram odstranenim obidvoch proti sebe
leZiacich trubiek s vnutornym Sest'hranom (13) a otvorenim uzatvaracej paky
(12). K montaZi stroja na pracovny stdl odskrutkujte okrem trubkového ramu
tieZ podpery (14) a podvozok (15).

Elektrické pripojenie

Pred zapojenim stroja skontrolujte, ¢i napétie uvedené na typovom Stitku vy-
konu zodpoveda siet'ovému napétiu. Pristroj s vyhrievacimi ¢lankami na zvara-
nie na tupo (5) mé svoje vlastné privodné napatie. Preto je tieZ nutné preverit’,
Ci tieZ napatie uvedené ne §titku vykonu na vyhrievacom ¢lanku pristroja suhlasi
s napatim v sieti.

Umiestnenie stroja s vyhrievacimi ¢lankami na zvaranie na tupo a
elektrického hoblika

U v8etkych strojoch je nastroj s vyhrievacimi ¢lankami pre zvaranie na tupo je
odobratelny a pouZitel'ny ako ru¢ny nastroj. U strojov REMS SSM 160 R , 160
K je drzadlom (16) zasunuty do drZiaka (17). U strojov REMS SSM 250 K, 315
RF je naviac upevneny zastr¢kou.

POZOR! HorlGiceho nastroja sa dotykajte iba drZadla (16). Nikdy sa nedoty-
kajte vyhrievacich ¢lankov (4), alebo plechovych €asti medzi drzadlom a vyhrie-
vacim ¢lankom! MoZné nebezpecie popalenin!

Vyhrievaci ¢lanok nastroja pre zvaranie na tupo (5) musi byt’ po preprave stro-
ja vycentrovany. Ta tymto u¢elom uvolnite upinaciu paku (22) a drziak (17)
nastroja s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) zatiahnite naspat’ az
na doraz po posuvnych saniach (21). Upinaciu paku (22) opat’ pritiahnite. Na-
stroj s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6)
odklopte. Prv nez néastroj s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) a
elektricky hoblik (6) budu uvedené do pohybu, je potrebné rukovat’ (18), po-
pr. (20) rahko pozdvihnut, inak je nastroj a hoblik brzdeny koncovym dora-
zom.

Mechanicka, popr. elektronicka regulacia teploty

Ako DIN 15960, tak aj DVS 2208, Cast’ 1 predpisuji, Ze nastavenie teploty
vyhrievacieho ¢lanku ma byt jemne odstupfiované. Aby bolo moZné zaistit’
Ziadanu konStantnu teplotu vyhrievacieho ¢lanku, st nastroje vybavené re-
gulaciou teploty (termostatom). DVS 2208, ¢ast’ 1 predpisuje, Ze kolisanie te-
ploty v ramci nastavenia teploty smie €init'’ maximalne 30 C. Tuto regulaént
presnost’ nie je prakticky mozné dosiahnut’ mechanicky, ale iba elektronickou
regulaciou teploty. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo s pevne nastave-
nou teplotou, popr. s mechanickou regulaciou teploty nesmu byt preto na-
sadzované pri zvarani podla DVS 2208.

Vo v8etkych vyhrievacich ¢lankoch REMS pre zvaranie na tupo je teplota na-
stavitel'na. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo su na stitku vykonu oznacené
nasledovne:

napr. REMS SSG 180 EE: nastavitel'na teplota, elektronicky termostat regu-
luje nastavenu teplotu s toleranciou = 1°C, t. zn., Ze nastavena teplota 210°C
(teplota zvarania PE) bude kolisat’ medzi 209-211°C.

Predhriatie vyhrievacieho ¢lanku pre zvaranie na tupo

Privodné vedenie vyhrievacieho ¢lanku zapojte do zasuvky (23) nachadzaju-
cej sa na zadnej strane telesa hoblika. Ak sa pripoji na tuto zasuvku privodné
vedenie na siet’, je stroj schopny prevadzky a vyhrievaci ¢lanok sa zacne ohrie-
vat’. Svieti Cervena sietova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25). Na
zahriatie potrebuje nastroj cca 10 min. Ak je dosiahnuta poZadovana teplota,
zabudovany regulator teploty v pristroji (termostat) odpoji privod pradu k vyhrie-
vaciemu ¢lanku. Cervena sietova kontrolka svieti d'alej. V elektronickom ter-
mostate (EE) blika zelena kontrolka teploty a tym signalizuje neustale zapojo-
vanie a vypojovanie privodu pridu. Po d'alSich 10 min. ¢akacej doby (DVS
2207, cast’ 1) je mozné zacat’ so zvaranim.

Vol’ba zvaracej teploty

Teplota vyhrievacieho €lanku pre zvarovanie na tupo je predom nastavena na
strednu zvaraciu teplotu pre PE-HD trubky (210°C). Je mozné, Ze v suvislosti
s materialom tribky a jej hrubkov steny, bude potrebné previest’ korekturu
tejto zvaracej teploty. Je potrebné dbat’ na informéacie vyrobcov o trubkach,
popr. tvarovkach! Obr. €. 5 ukazuje krivku hodn6t pre teploty vyhrievacich
¢lankov v zavislosti na hrubke steny tribky. Zasadne plati, Ze sa u menSich
hrabiek stien snaZime dosiahnat’ vysSie a u velkych hrubiek stien niZSie te-
ploty (DVS 2207 ¢ast’ 1). Okrem toho m6Zu opravy teploty vyZadovat’ tieZ vp-
lyvy okolia (leto/zima). Preto by teplota vyhrievacieho ¢lanku mala byt’ kon-
trolovana, napr.: elektrickym meracim pristrojom na meranie teploty povrchu.
Teplota mbZe byt pripadne korigovana oto¢enim skrutky pre nastavenie te-
ploty (26). V pripade, Ze teplota bola korigovana, je treba dbat’ na to, Ze top-
ny ¢lanok sa modze pouzit' az 10 min. po dosiahnuti poZadovenej teploty.

Prevadzka

Popis postupu

U vyhrievacich ¢lankov pre zvaranie na tupo sa spojovacie plochy zvaranych
dielov priloZia pod tlakom, potom sa pod redukovanym tlakom ohreju na zvara-
ciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa pod tlakom spoja (obr. €.
6).

Priprava na zvaranie

Ak pracujete vonku, je nutné zabezpecit, aby zvaranie nebolo nagativne ov-
plyviiované nepriaznivymi vplyvmi okolia. Pri nepriaznivom pocasi alebo pri sil-
nom sine¢nom Ziareni je potrebné zvaracie miesto prikryt, popr. postavit’
zvaraci stan. Z dévodu zamedzenia nekontrolovatelného ochladenia zvaro-
vaného miesta prievanom, je nutné uzavriet’ konce trubiek, ktoré su protilahlé
k zvarovanému miestu. Negulaté konce trubiek upravte pred zvaranim, napr.

3.3.

3.4.

3.5.

opatrnym ohriatim teplovzdu$nym pristrojom. Zvarajte iba trubky a tvarovky z
rovnakého materialu a rovnakej hrubky steny. Trubky reZte odrezavackou na
tribky REMS RAS (vid' 1.1.).

Upinanie trubiek

Podl'a odpovedajiceho priemeru trubky upnite $tyri upinacie viozky (27) do
upinacich pripravkov (19) tak, aby zalomena strana upinacich vloZiek smero-
vala do stredu. Upinacie vloZky upevnite dotiahnutim Sesthrannych skrutiek
dodavanym kl'a¢om. Tak isto namontujte dve viozky podper (29) a dotiahnite
Sest’hrannou skrutkou (28). Trubky, popr. vodiace diely trubiek pred upnutim
do upinacich pripravkov vyrovnajte. Pripadne podoprite dlhé trabky priprav-
kom REMS Herkules (vid' 1.1.). Na podopretie kratkych kusov trubiek posuri-
te podpery trubiek (30), popr. ich oto¢te o 180°. Za tymto ucelom povol'te
upinacie drzadlo (31) a posurite podperu trubiek, popr. nadvihnite t'azné tlagit-
ko (32) a otoCte podperu trubiek okolo osi upinacieho drZadla. Konce trubiek
by mali pre¢nievat’ o 10 aZz 20 mm cez upinacie vlozky, popr. upinacie pripra-
vky do stredu tak, aby mohli byt’ ohoblované.

Trubky, popr. tvarovky je potrebné vyrovnat’ tak, aby plochy planparaleine
smerovali k sebe, to zn., aby sa steny trubiek v oblasti zvaaru dotykali. Po-
pripade vyrovnajte alebo pootocte tribky pri otvorenom upnuti stroja (ne-
gulata trabka). Ak sa tato oprava nepodari ani po niekolkych pokusoch, je
potrebné nastavenie upinacich pripravkov. Povol'te pritom upinacie skrutky
(33) a upnite trubku v obidvoch upinacich pripravkoch. Pokial’ tribka nepri-
lieha v upinacich pripravkoch a na podpery trubiek, je potrebné poklepom zo
stran vycentrovat’ upinacie pripravky. Potom eSte pri upnutej trabke dotiahni-
te upinacie skrutky (33).

Upinacie pripravky musia konce trubiek pevne obopinat’. Popripade musi byt’
upinacia matica (34) pod upinacim excentrom (35) tak dlho prestavovana, az
upinacia paka (36) musi byt’ vydanou silou zatvorena.

Opracovanie koncov trubiek

Bezprostredne pred zvaranim opracujte konce trubiek, ktoré maju byt’ zvarané
a to hoblovanim. Za tymto G¢elom presurite hoblik (6) do pracovného prie-
storu a stlacenim tlacitka v rukovéti (20) ho moZete uviest’ do prevadzky. V
priebehu chodu elektrického hoblika tlacte konce trubiek pomocou pritlaénej
péaky (7) primerane proti plocham hoblika. Je potrebné hobl'ovat’ tak diho, az
sa na obidvoch stranach vytvori suvisla trieska. Pri nad’alej zapnutom hobliku
je potrebné pomaly povolit’ upinaciu paku (7) tak, aby na koncoch trubiek
neostal Ziadny vystupok triesky. Po odklopeni hoblika priloZte ohoblované kon-
ce trubiek na skusku dohromady za u¢elom preskuSania planparalelity a axial-
neho zaloZenia. Pod prispdsobovacim tlakom nesmie planparalelita prekrogit’
hodnoty uvedené na obr. €. 7, zaloZenie na vonkajSej strane trabky méze &i-
nit’ maximalne 10% hrubky steny. Pred zvaranim sa uZz nedotykajte opraco-
vanych zvaranych pléch.

Ak nemd byt’ tribka alebo tvarovka na jednej strane nad’alej hobl'ovanéa alebo
nema byt’ vobec hoblovana a musi byt’ hobl'ovana na druhej strane, pooto¢-
te doraz na spodnej strane telesa hoblika na tu stranu, ktora uz nemusi byt’
hobl'ovana.

Postup pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo

Pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo sa spojované plochy vyhrievacim
¢lankom ohreji na zvaraciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom zvaria. Pred kazdym zvaranim skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku v jeho pracovnej oblasti. Pripadne skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku tak, ako je uvedené v 2.6. Rovnako je potrebné pred kazdym zvaranim
ocistit’ vyhrievaci ¢lanok bezvlaknovym papierom, ¢i sitknom a $piritusom al-
ebo technickym alkoholom. PredovSetkym nesmu ostat’ Ziadne zbytky plastov
na teflonovom povlaku. Pri Gisteni vyhrievacieho ¢lanku je nutné bezpodmie-
necne dbat’ na to, aby nebol pouZivanim naradia poSkodeny antiadhézny po-
vlak topného ¢lanku.

Postup je zobrazeny v obr. ¢&. 8.

3.5.1. Asimilacia (prispdsobovanie)

Pri asimilacii tlate spojované plochy tak dlho na vyhrievaci ¢lanok, pokial' sa
nevytvori obvodovy val. V priebehu asimilacie je napr. pre PE nutné vyvinat
asimilacny tlak 0,15 N/mmz2 (DVS 2207 ¢ast’ 1).

V zavislosti na rozdielnych priemeroch trubiek a rozdielnej hribke stien, ktoré
sU zavislé na potrebnom tlakovom stupni, musi byt’ vypocitana tlakova sila,
ktord musi byt’ vyvijana na spojovacie plochy, aby sa dosiahol asimilagny tlak
0,15 N/mm2. Tlakova sila F sa vypoc&ita z produktu asimilaéného tlaku p a
plochy tribky A. (F=p-A). To znamena, Ze plochy trubiek musia byt' spojo-
pr.: pritrabke o priemeru 110 mm, PN 3,2 (s=3,5mm), ploche tribky 1170 mm2,
je Ziaduca tlakova sila F=0,15 N/mm2.1170=175 N. Na kazdom stroji je na
§titku pritlacnej sily (37) zobrazena tabul'ka uvadzajica, aka tribka moze byt
tymto strojomzvarana, do ktorého tlakového stupfia a pri akom pritlatnom tla-
ku. Obr. €. 9-13 zobrazuju tieto tabul'ky pre stroje REMS SSM 160R, 160K,
250K, 315RF. Z prislu$nej tabul'ky odpocitajte potrebny tlak a nastavte ho prit-
lacnou pakou (7). Behom zat'aZenia spojovacich pléch pritlacnou pakou uka-
zuje ukazovatel' (38) dosiahnutt pritlaénu silu.

Pred zvaranim skontrolujte, ¢i zvieraju upinacie pripravky trubky dostatotne
pevne, aby bolo moZné vynaloZit' minimalne potrebn( tlakovu silu. Za tymto
ucelom spojte za studena konce trubiek a na skuSku vyvifite pomocou prit-
lacnej paky pozadovanu tlakovu silu. Ak upinacie pripravky nedrZzia trabky pe-
vne, musia byt upinacie excentry (35) prestavené (vid' 3.3.).

Prispdsobovanie (asimilacia) je ukoncené, ak sa okolo celého obvodu trabky
utvori val, ktory dosiahol najmenej vySku, ktora je uvedena na obr. €. 14, od-
stavec 2.

3.5.2. Ohrev

Za UGelom ohrevu znizZte tlak takmer na nulu. Doba ohrevu je uvedena na obr.
&. 14, stipec 3. Pri ohreve prenika teplo na ploch, ktoré maju byt' zvarané a
ohrieva ich na zvaraciu teplotu.
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3.5.3. Prestavenie

Po ohreve oddel'te spojované plochy od vyhrievacieho ¢lanku a ten odklopte
bez toho, aby ste sa dotkli zmienenych spojovanych ploch. Potom spojte
zvarané plochy rychle dohromady bez toho, aby ste sa zvarovanych ploch dot-
kli. Doba prestavenia nesmie presiahnut’ dobu uvedent na obr. €. 14, stipec
4, lebo inak spojované plochy nepripustne ochladnu.

3.5.4. Spojovanie

Pri dotyku sa maju spojované plochy stretnat’ takmer pri nulovej rychlosti. Spo-
jovaci tlak ma byt’ podl'a DVS 2207, ¢ast’ 1 vyvijany tak, aby rovnhomerne stipal
az na 0,15 N/mm? a v priebehu doby ochladenia musi byt’ udrZiavany (obr.
€.14, stipec 5). Pomocou upinacej paky (39) je pritlaéna paka behom doby
chladnutia zaistena. Potrebné tlakové sily st uvedené v tabul’kach €. 9-13. Po
spojovani musi sa na celom obvode utvorit’ rovnomerny dvojity val. Vytvore-
nie valu podéva prvotnL’J informéciu o] rovnomernosti zvérania Vel kost’ K va-

stranach presahovat’ obvod trubky.

3.5.5. Uvol’nenie zvaraného spoja

Po skon&eni doby chladnutia otvorte upinaciu paku (39) eSte pred uvolnenim
upinacich pripravkov, pricom pritlanu paku pridrzte tak, aby sa pritlacny tlak
pomaly zmenSoval bez toho, aby bol zvar ovplyvneny. Potom otvorte upinacie
excentry (35) a zvarané trubkové spojenie moZete vybrat’ zo stroja. Zvar necha-
jte bez ovplyviiovania vychladntt'. Chladiaci proces zvaru neurychl'ujte vodou,
studenym vzduchom a pod.! Pred zataZenim nahliadnite do informéacii vyrob-
cu trubiek a tvaroviek.

Udrzba

Pred udrZzbarskymi a opravarskymi pracami je potrebné stroj odpojit’ od sie-
te. Tieto prace smu prevadzat’ iba odbornici alebo poucené osoby.

Udrzba
Pristroje REMS SSM nevyZaduju Ziadnu udrzbu. Prevody elektrického hoblika
pracuju v stalej tukovej naplni a nemusia byt’ preto mazané.

InSpekcia/udrzba

Antiadhézny povlak vyhrievacieho ¢lanku sa musi pred kazdym zvaranim oci-
stit’ Spiritusom alebo technickym alkoholom. Na Cistenie pouZite bezvlaknovy
papier alebo sukno. Zbytky plastickej hmoty na vyhrievacom €lanku je nutné
odstranit’ bezvlaknovym papierom alebo stuknom a Spiritusom alebo tech-
nickym alkoholom. Je nutné dbat’ predovSetkym na to, aby antiadhézny po-
vlak vyhrievacieho ¢lanku nebol poskodeny pouZivanim naradia.

Motor elektrického hoblika je vybaveny uhlikmi. Tieto sa opotrebovavaju a pre-
to musia byt’ z €asu na Cas preskuSané, popr. vymenené. Za tymto ucelom
povol'te Styri skrutky na vieCku motora (40) o cca 3 mm, vieCko motora po-
tiahnite smerom dozadu a vyberte oba kryty na skrini motora.

Pokial' sa po dih8ej dobe prevadzky uvolni napnutie klinového remeriapoho-
nu hoblika, musi byt’ klinovy remei znova napnuty. Za tymto t€elom povolte
zavrtn( skrutku v telese na urovni osi motora a pootocte upinaci excenter s
motorom v smere hodinovych ruci€iek. Zavrtnou skrutkou upinaci excenter
opat’ dotiahnite.

Pokial’ su stroje vystavené silnému znedisteniu, je potrebné ¢as od ¢asu oci-
stit’ a namazat’ posuvné sane, na ktorych sa pohybuje elektricky hoblik a vyhrie-
vaci ¢lanok.

Schéma zapojenia

Vyhrievaci ¢lanok vid' obr. &. 16.
Elektricky hoblik vid’ obr. €. 17.

Postup pri poruchach

Porucha

Vyhrievaci ¢lanok nevyhrieva.

Pri¢ina

@ Vyhrievaci ¢lanok nie je zapojeny do siete
@ Je poskodeny privodny kabel

@ Je poskodena zasuvka

@ Je posodeny pristroj

Porucha

Zbytky plastu ostavaju nalepené na vyhrievacom ¢lanku.
Pri¢ina

@ Je znedisteny vyhrievaci ¢lanok (vid' 4.2.)

@ Je poskodeny antiadhézny povlak

Porucha

Elektricky hoblik sa nerozbehne.

Pri¢ina

@ Hoblik nie je v pracovnej pozicii (koncovy spinac)
@ Je poskodené privodné vedenie

@ Je poskodena zasuvka

@ Je poskodeny pristroj

Porucha
Hoblik sa zastavi alebo nevytvori Cisty povrch v priebehu hobl'ovania.

Pric¢ina
@ Prili§ velky pritlacny tlak
@ Tupé hoblovacie naradie
@ Klinovy remeii kize (vid’ 4.2.)
6.5. Porucha
Upnuté trabky nelicuju.
Pri¢ina
@ Nastavenie upinacich pripravkov je vzajomne prestavené (vid' 3.2.)

7. Zaruéné podmienky

Zaruka sa neposkytuje za neprimerané poSkodenie PTFE - povlaku vyhrievacich
¢lankov.

Zaruc¢na doba je 6 mesiacov odo diia predaja pristroja spotrebitel'ovi, najviac vSak
12 mesiacov od jeho dodania predavajicemu. Datum predaja sa preukazuje dok-
ladmi o kupe. V8etky poruchy funkcie pristroja, ktoré vznikni pocas zaru¢nej do-
by, a pri¢inou ktorych st dokazatelne vyrobné vady alebo vady materialu, budu
odstranené bezplatne. Zaruka sa nevzt'ahuje na Skody, pri¢inou ktorych je prirod-
zené opotrebovanie, neodborné zaobchadzanie alebo neodborné pouZivanie pri-
stroja, nedodrZiavanie prevadzkovych predpisov, nevhodné prevadzkoveé prostriedky,
nadmerné namahanie pristroja a jeho pouZivanie k t€elom, pre ktoré nie je urCeny,
vlastné alebo cudzie zasahy alebo iné d6vody, za ktoré REMS nezodpoveda.

Zaru€né opravy mozu vykonavat' len zmluvné autorizované servisné dielne. Re-
klamacie sa akceptuju len vtedy, ked' je pristroj dodany bez predchadzajicich za-
sahov a v nerozobratom stave autorizovanému servisu, ktory je opravneny vykonavat’
opravy vyrobkov firmy REMS.

Néklady na prepravu (odoslanie do opravovne a zaslanie opraveného vyrobku spat’
spotrebitelovi) hradi uZivatel'.

P.S. Rozne vyobrazenia a citaty v tomto navode su prevzaté zo smernic 2207 a
2208 nemeckého cechu pre zvaraciu techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher Verband
fiir SchweiBtechnik e.V., Disseldorf).
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DEU EG-Konformitatserklarung

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, erklart, daR die beschriebenen Produkte mit den entsprechenden europaischen Normen EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1,
EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 gemal’ den Bestimmungen der EG-Richtlinien 73/23/EWG, 89/336/EWG und 98/37/EG Uberein-
stimmen.

GBR EC declaration of conformity
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, declares that the described products comply with corresponding European standards EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1,
EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 in accordance with the regulations of the EC directives 73/23/EWG, 89/336/EWG and 98/37/EG.

FRA Déclaration de conformité CEE

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, déclare que les produits cités correspondent aux normes européennes EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1,
EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 conformément aux directives de la CEE 73/23/EWG, 89/336/EWG et 98/37/EG.

ITA Dichiarazione CE di conformita

La REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, dichiara che i prodotti descritti sono conformi alle norme europee EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1,
EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 secondo le direttive delle norme europee 73/23/EWG, 89/336/EWG e 98/37/EG.

ESP Declaracion CE de conformidad

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, declara que los productos conforman con las normas europeas EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1, EN
60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 conforme a las normas de las directrizes de la CE 73/23/EWG, 89/336/EWG y 98/37/EG.

NLD EG-conformiteitsverklaring
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, verklaart dat de beschreven producten met de overeenkomstige europese normen EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1,
EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 conform de bepalingen van de EG-richtlijnen 73/23/EWG, 89/336/EWG en 98/37/EG overeenstemmen.

SWE EU-FOrsékran om 6verensstammelse
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, intygar, att denna produkt éverensstimmer med motsvarande europeiska normer EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1,
EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 bestammelserna i EU-direktiven 73/23/EWG, 89/336/EWG och 98/37/EG.

NOR EU Samsvarserklaering

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, erkleerer herved at produktene som er beskrevet stemmer overens med tilsvarende europeiske normer EN 292, EN
50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9, i overenstemmelse med bestemmelsene i EU sine retningslinjer 73/23/EWG,
89/336/EWG og 98/37/EG.

DNK EU-Konformitetserkleaering
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, erkleerer at de beskrevne produkter med de dertil geeldende europaeiske normer EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN
60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 stemmer overens med bestemmelserne i EU-retningslinierne 73/23/EWG, 89/336/EWG og 98/37/EG.

FIN EU Todistus standardinmukaisuudesta

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, todistaa taten ja vastaa yksin siita, etta tama tuote on allalueteltujen standardien ja standardoimisasiakirjojen vaatimu-
sten mukainen: EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 seuraavien ohjeiden maaraysten mukaisesti:
73/23/[EWG, 89/336/EWG ja 98/37/EG.

GRC AARAwon ZupBaToTnTag KaT& Ta MpéTuna Tng Eupwnaiking KoivéTntag

H eTaupeioc REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, dnAdver 0TI Tot kpOPOUHEVT TIPOOOVTX XVTOTTOK PIVOVTOI OTOX OVTIOTOIXO EUPWITXOK S TTIpoTUTX EN 292, EN 50144-1,
EN 55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 cUpbwva pe Toug Kavoviopoug Twv Odnyidv Tng Eupwrnookng Koivotntag 73/23/EWG,
89/336/EWG kou 98/37/EG.

PRT Declaracdo de Conformidade CE

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, declara que os produtos descritos satisfazem as Normas Europeias EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1,
EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 em conformidade com as regras das Directivas da CE 73/23/EWG, 89/336/EWG e 98/37/EG.

POL UE-Oswiadczenie zgodnosci
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, o$wiadcza, ze opisane produkty sg zgodne z odpowiednimi normami europejskimi EN 292, EN 50144-1, EN
55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 stosownie do zarzadzen w wytycznych UE 73/23/EWG, 89/336/EWG i 98/37/EG.

CZE EU-Prohlaseni o shodé

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, prohlaSuje, Ze se popsané vyrobky shoduji s odpovidajicimi evropskymi normami EN 292, EN 50144-1, EN
55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 podle ustanoveni smérnic EU €. 73/23/EWG, 89/336/EWG a 98/37/EG.

SVK EU-Cestné prehlasenie

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, prehlasuje, Ze opisané vyrobky suhlasia s odpovedajicimi europskymi normami EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1,
EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 podl'a ustanoveni s EU smernicami 73/23/EWG, 89/336/EWG a 98/37/EG.

HUN CE-azonossagi nyilatkozat

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen kijelenti, hogy a megnevezett termékek megfelelnek az EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1,
EN 61029-1, prEN 61029-2-9 eur6pai szabvanyoknak, dsszhangban a 73/23/EWG, 89/336/EWG, valamint a 98/37/EG EU-rendelkezésekkel.

HRV Pdtvrda o suglasnosti EU-a

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen izjavljuje da su opisani proizvodi suglasni sa odgovravaju¢im Europskim normama EN 292, EN 50144-1, EN
55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 na temelju odredbi EU-smjernica 73/23/EWG, 89/336/EWG i 98/37/EG.

SVN Deklaracija o ustreznosti CE

REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, izjavlja, da opisani proizvodi ustrezajo evropskim standardom EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1,
EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9, ter CE-direktivam 73/23/EWG, 89/336/EWG in 98/37/EG.

ROM Deklaratie de conformitate CE

REMS-WERK, D-7130é Waiblingen, declara ca produsele descrise corespund normelor europene EN 292, EN 50144-1, EN 55014-1, EN 60335-1,
EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 conform directivelor 73/23/EWG, 89/336/EWG si 98/37/EG.

RUS Jexnapauua KoHopmauuu EU
REMS-WERK, D-71306 Waiblingen, aexnapupyert, 4to onicaHble NpoAyKTbl OTBEYAKOT COOTBETCTBYHOLLUMM eBponerickum HopMmam EN 292, EN 50144-1,

EN 55014-1, EN 60335-1, EN 60204-1, EN 61029-1, prEN 61029-2-9 cornacHo noctaHoBneHuto avpexktusa Esponeiickoro Coobuectsa 73/23/EWG,
89/336/EWG 1 98/37/EG.

Waiblingen, den 0111 2000

REMS-WERK ¢

Christian Foll und Séhne GmbH & Co .
Maschinen- und Werkzeugfabrik
D-71332 Waiblingen

Dipl.-Ing. Hermann Weil3





