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Overview

P250B P355B
1200001029 1200000322

P630B P630B Plus
53305 1200000714

P250B P355B
1200000802 1200001045

P630B, P630B Plus
53310

P355B
1200000324

P630B, P630B Plus
53409

P355B
1200000327

P630B, P630B Plus
53312

P250B, P355B
55073 (230V-50Hz)
1200000951 (230V-60Hz)

P500B, P630B, P630B Plus
53294 (400V-50/60Hz)
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Intro

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den angegebenen Normen und Richtlinien
(bereinstimmt.

EU-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare on our sole accountability that this product
conforms to the standards and guidelines stated.

DECLARATION EU DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce
produit est conforme aux normes et directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD EU

Declaramos, bajo nuestra responsabilidad exclusiva, que
este producto cumple con las normas y directivas
mencionadas.

EU-KONFORMITEITSVERKLARING

Wij verklaren in eigen verantwoordelijkheid dat dit
product overeenstemt met de van toepassing zijnde
normen en richtlijnen.

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE EU
Declaramos, sob responsabilidade exclusiva, que o
presente produto esta conforme com as Normas e
Directivas indicadas.

EU-KONFORMITETSERKLARING

Vi erkleerer som eneansvarlig, at dette produkt er i
overensstemmelse med anferte standarder,
retningslinjer og direktiver.

EU-FORSAKRAN
Vi forsakrar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller
de angivna normerna och riktlinjerna.

EU-SAMSVARSERKLARING

Vi erkleerer pa eget ansvar at dette produktet stemmer
overens med de fglgende normer eller normative
dokumenter.

q3

ISO 12100
Herstellerunterschrift

TODISTUS EU-STANDARDINMUKAISUUDESTA
Todistamme taten ja vastaamme yksin siita, ettd tdma
tuote on allalueteltujen standardien ja
standardomisasiakirjojen vaatimusten mukainen.

DEKLARACJA ZGODNOSCI EU

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscia, ze produkt
ten odpowiada wymaganiom nastgpujacych norm i
dokumentéw normatywnych.

EU UYGUNLUK BEYANI

Tek sorumlu olarak bu Grinin ydnetmelik hiikiimleri
uyarynca apadydaki normlara ve norm dokiimanlaryna
uygunludunu beyan ederiz.

EU-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felel6sségiink tudataban kijelentjik, hogy jelen
termék megfelel a kdvetkez6 szabvanyoknak vagy
szabvanyossagi dokumentumoknak.

EU IZJAVA O SKLADNOSTI
S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek
skladen z navedenimi standardi in direktivami.

VYHLASENIE O ZHODE EU
Vyhlasujeme na vlastnu zodpovednost, Ze tento vyrobok
vyhovuje uvedenym normam a smerniciam.

EU OEKITAPALIUA 3A CbOTBETCTBUE
Hue Hal-0TroBOpHO AeknapupamMe, Ye To3v NpoaykT
CbOTBETCTBA Ha 3adafeHnTe HOPMU 1 NpeanvcaHus.

OEKINAPALMA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM
EU

Mbl 3asiBNsieM YTO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
cregylowmum ctaHaapTam.

ROWELD P250-630B Premium/ Premium CNC:
2014/30/EU, 2006/42/EG, 2011/65/EU, EN 60204-1,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

Manufacturer/ authorized representative signature

= T

ppa. Thorsten Biihl
Director Corporate
Technology

Kelkheim, 01.10.2020

Technische Unterlagen bei/ Technical file at:
ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
Spessartstrale 2-4

D-65779 Kelkheim/Germany
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Intro

DEUTSCH - Originalbetriebsanleitung!
Bedienungsanleitung bitte lesen und aufbewahren! Nicht wegwerfen! Bei Schaden durch
Bedienungsfehler erlischt die Garantie! Technische Anderungen vorbehalten!

Seite 2

ENGLISH
Please read and retain these directions for use. Do not throw them away! The warranty does not
cover damage caused by incorrect use of the equipment! Subject to technical modifications!

Page 23

FRANGAIS

Lire attentivement le mode d’emploi et le ranger a un endroit sar! Ne pas le jeter! La garantie est
annulée lors de dommages dds a une manipulation erronée! Sous réserve de modifications
techniques!

Page 43

ESPANOL
iPor favor, lea y conserve el manual de instrucciones! jNo lo tire! |En caso de dafios por errores de
manejo, la garantia queda sin validez! Modificaciones técnicas reservadas!

Pagina 64

NEDERLANDS
Lees de handleiding zorgvuldig door en bewaar haar goed! Niet weggooien! Bij schade door
bedieningsfouten komt de garantieverlening te vervallen! Technische wijzigingen voorbehouden!

Bladzijde 85

PORTUGUES
Queiram ler e guardar o manual de instru¢des! Nao deitar fora! Em caso de avarias por utilizagao
incorrecta, extingue-se a garantia! Reservado o direito de alteragdes técnicas!

Pagina 106

DANSK

Laes betjeningsvejledningen, og gem den til senere brug! Smid den ikke ud! Skader, som matte
opsta som felge af betjeningsfejl, medferer, at garantien mister sin gyldighed! Ret til tekniske
ndringer forbeholdes!

Side 127

SVENSKA
Las igenom bruksanvisningen och férvara den val! Kasta inte bort den! Garantin upphér om
apparaten har anvants eller betjanats pa ett felaktigt satt! Med reservation for tekniska &ndringar!

Sida 147

NORSK
Les bruksanvisningen og oppbevar den vel! Ikke kast den! Oppstar skader pa grunn av
betjeningsfeil oppharer garantiens gyldighet! Tekniske forandringer forbeholdes!

Side 167

suomi
Lue ja sailyta tama kayttdohje! Al heité pois! Takuu ei kata kayttévirheista aiheutuvia vahinkoja!
Oikeudet teknisiin muutoksiin pidatetaan!

Sivulta 187

POLSKI
Instrukcje obslugi prosze przeczyta¢ i zachowac! Nie wyrzuca¢! Przy uszkodzeniach wynikajacych z
bledéw obstugi wygasa gwarancja! Zmiany techniczne zastrzezone!

Strony 207

TURKGE

Kullanim agiklamalarini litfen dikkatlice okuyunuz ve bir yerde muhafaza ediniz! Cépe atmayiniz!
Kullaniminda yapilan hatalar, garantinin silinmesine neden olur! Teknik dedipiklikler yapma hakkimiz
saklidir!

Sayfa 228

MAGYAR
Kérjuk, olvassa el és 6rizze meg a kezelési utasitast! Ne dobja el! A helytelen kezelésbdl szarmazé
karosodasok esetén megszinik a jétallas! Mdszaki valtoztatdsok fenntartva!

Oldaltél 248

SLOVENSKO
Preberite navodila za uporabo in jih shranite! Ne odvrzite jih! Ob poSkodbah zaradi napak v uporabi
preneha veljati garancija! Pridrzujemo si pravico do tehni¢nih sprememb!

Stran 269

SLOVENSKY
Pregitajte si prosim navod na obsluhu a uschovajte ho! Navod nezahadzujte! Pri poSkodeniach
v dosledku chyb pri obsluhe zanika zaruka! Technické zmeny vyhradené!

Strana 289

BBIFAPCKU

MpoyeTeTe BHMMATENHO 1 3anaseTe MHCTPYKUMATa 3a ekcnnoataums! He s 3axsbpnsire unm
yHuwoxasavTe! Mpy HacTbNUNM AedekTy BCeACTBME Ha HenpaBUHO obcnyKBaHe rapaHumsTa otnaaa!
TexHMYeCkN U3MEHEHWS! MO ypeaa ca UKIIOYUTENHO B KOMMETeHUsiTa Ha dupmarta npoussoguren!

Crtpanuua 309

PYCCKUH

[MpoyTMTE NHCTPYKLMIO MO 3KCNyaTauum n CoxpaHanTe eé Ans AanbHewnwero ncnonb3osaxus! B
cryyae NonomK1 MHCTPYMeHTa 13-3a HeCOBNIoAEHNS MHCTPYKLUMM KITMEHT TepsieT NpaBo Ha
obcnyxuBaHue no rapaHTuu! Bo3amoxHbl TEXHUYECKUE n3MeHeHust!

CrtpaHuua 331
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ﬁ Gefahr!
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.
Y Dieses Zeichen warnt vor Sach- oder Umweltschaden.
>

Aufforderung zu Handlungen
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Hinweise zur Sicherheit
1.1 BestimmungsgemaRe Verwendung

Die ROWELD P250-630B Premium sind nur fiir das Herstellen von Schweil3verbindungen von
PE - PP und PVDF Rohren, gemaR den technischen Daten, zu verwenden. Fiir Schaden durch
nicht bestimmungsgemaRen Gebrauch haftet allein der Benutzer.

gemeine Sicherheitshinweise fiir Elektrowerkzeuge

WARNUNG! Lesen Sie alle Sicherheitshinweise, Anweisungen, Bebilderungen
und technischen Daten, mit denen dieses Elektrowerkzeug versehen ist.

Versaumnisse bei der Einhaltung der nachfolgenden Anweisungen kénnen elektrischen Schlag,
Brand und/oder schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Der in den Sicherheitshinweisen verwendete Begriff ,Elektrowerkzeug“ bezieht sich auf netzbe-
triebene Elektrowerkzeuge (mit Netzkabel) und auf akkubetriebene Elektrowerkzeuge (ohne
Netzkabel).

1) Arbeitsplatzsicherheit

a) Halten Sie lhren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordnung oder unbeleuch-
tete Arbeitsbereiche kénnen zu Unfallen fiihren.

b) Arbeiten Sie mit dem Elektrowerkzeug nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung, in
der sich brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staube befinden. Elektrowerkzeuge er-
zeugen Funken, die den Staub oder die Dampfe entziinden kénnen.

c) Halten Sie Kinder und andere Personen wihrend der Benutzung des Elektro-
werkzeugs fern. Bei Ablenkung kénnen Sie die Kontrolle Uber das Elektrowerkzeug verlie-
ren.

2) Elektrische Sicherheit

a) Der Anschlussstecker des Elektrowerkzeuges muss in die Steckdose passen. Der
Stecker darf in keiner Weise verandert werden. Verwenden Sie keine Adapterstecker
gemeinsam mit schutzgeerdeten Elektrowerkzeugen. Unveranderte Stecker und pas-
sende Steckdosen verringern das Risiko eines elektrischen Schlages.

b) Vermeiden Sie Korperkontakt mit geerdeten Oberflaichen, wie von Rohren, Heizungen,
Herden und Kiihilschrénken. Es besteht ein erhohtes Risiko durch elektrischen Schlag,
wenn lhr Kérper geerdet ist.

c) Halten Sie Elektrowerkzeuge von Regen oder Néasse fern. Das Eindringen von Wasser in
ein Elektrogerat erhoht das Risiko eines elektrischen Schlages.

d) Zweckentfremden Sie die Anschlussleitung nicht, um das Elektrowerkzeug zu tragen,
aufzuh&ngen oder um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Halten Sie die An-
schlussleitung fern von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder sich bewegenden Teilen. Be-
schadigte oder verwickelte Kabel erhéhen das Risiko eines elektrischen Schlages.

e) Wenn Sie mit einem Elektrowerkzeug im Freien arbeiten, verwenden Sie nur Verlange-
rungskabel, die auch fiir den AuBenbereich geeignet sind. Die Anwendung eines fir
den AulRenbereich geeigneten Verlangerungsleitung verringert das Risiko eines elektrischen
Schlages.

f)  Wenn der Betrieb des Elektrowerkzeuges in feuchter Umgebung nicht vermeidbar ist,
verwenden Sie einen Fehlerstromschutzschalter. Der Einsatz eines Fehlerstromschutz-
schalters vermindert das Risiko eines elektrischen Schlages.

3) Sicherheit von Personen

a) Seien Sie aufmerksam, achten Sie darauf, was Sie tun, und gehen Sie mit Vernunft an
die Arbeit mit einem Elektrowerkzeug. Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, wenn Sie
miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.
Ein Moment der Unachtsamkeit beim Gebrauch des Elektrowerkzeuges kann zu ernsthaften
Verletzungen fihren.

DEUTSCH \ROTHENBERGER



b)

c)

d)

e)

f)

9)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

9)

h)

5)
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Tragen Sie personliche Schutzausriistung und immer eine Schutzbrille. Das Tragen
personlicher Schutzausriistung, wie Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, Schutz-
helm oder Gehdrschutz, je nach Art und Einsatz des Elektrowerkzeuges, verringert das Ri-
siko von Verletzungen.

Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme. Vergewissern Sie sich, dass das
Elektrowerkzeug ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die Stromversorgung und/oder
den Akku anschlieBen, es aufnehmen oder tragen. Wenn Sie beim Tragen des Elekt-
rowerkzeuges den Finger am Schalter haben oder das Elektrowerkzeug eingeschaltet an
die Stromversorgung anschlieen, kann dies zu Unfallen fihren.

Entfernen Sie Einstellwerkzeuge oder Schraubenschliissel, bevor Sie das Elekt-
rowerkzeug einschalten. Ein Werkzeug oder Schlissel, der sich in einem drehenden Teil
des Elektrowerkzeugs befindet, kann zu Verletzungen fiihren.

Vermeiden Sie eine abnormale Koérperhaltung. Sorgen Sie fiir einen sicheren Stand
und halten Sie jederzeit das Gleichgewicht. Dadurch kdnnen Sie das Elektrowerkzeug in
unerwarteten Situationen besser kontrollieren.

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Hal-
ten Sie Haare, Kleidung und Handschuhe fern von sich bewegenden Teilen. Lockere
Kleidung, Schmuck oder lange Haare kénnen von sich bewegenden Teilen erfasst werden.
Wenn Staubabsaug- und -Auffangeinrichtungen montiert werden kénnen, sind diese
anzuschlieBen und richtig zu verwenden. Verwendung einer Staubabsaugung kann Ge-
fahrdungen durch Staub verringern.

Wiegen Sie sich nicht in falscher Sicherheit und setzen Sie sich nicht liber die Si-
cherheitsregeln fiir Elektrowerkzeuge hinweg, auch wenn Sie nach vielfachem Ge-
brauch mit dem Elektrowerkzeug vertraut sind. Achtloses Handeln kann binnen Sekun-
denbruchteilen zu schweren Verletzungen fiihren.

Verwendung und Behandlung des Elektrowerkzeuges

Uberlasten Sie das Elektrowerkzeug nicht. Verwenden Sie fiir lhre Arbeit das dafiir
bestimmte Elektrowerkzeug. Mit dem passenden Elektrowerkzeug arbeiten Sie besser
und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.

Benutzen Sie kein Elektrowerkzeug, dessen Schalter defekt ist. Ein Elektrowerkzeug,
das sich nicht mehr ein- oder ausschalten lasst, ist gefahrlich und muss repariert werden.
Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose und/oder entfernen Sie einen abnehmba-
ren Akku, bevor Sie Gerateeinstellungen vornehmen, Zubehorteile wechseln oder das
Elektrowerkzeug weglegen. Diese VorsichtsmalRnahme verhindert den unbeabsichtigten
Start des Elektrowerkzeuges.

Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge auRerhalb der Reichweite von Kindern
auf. Lassen Sie keine Personen das Elektrowerkzeug benutzen, die mit diesem nicht
vertraut sind oder diese Anweisungen nicht gelesen haben. Elektrowerkzeuge sind ge-
fahrlich, wenn Sie von unerfahrenen Personen benutzt werden.

Pflegen Sie Elektrowerkzeuge und Einsatzwerkzeuge mit Sorgfalt. Kontrollieren Sie,
ob bewegliche Gerateteile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen, ob Teile ge-
brochen oder so beschéadigt sind, dass die Funktion des Elektrowerkzeuges beein-
trachtigt ist. Lassen Sie beschéadigte Teile vor dem Einsatz des Elektrowerkzeuges
reparieren. Viele Unfélle haben ihre Ursache in schlecht gewarteten Elektrowerkzeugen.
Halten Sie Schneidwerkzeuge scharf und sauber. Sorgfaltig gepflegte Schneidwerk-
zeuge mit scharfen Schneidkanten verklemmen sich weniger und sind leichter zu fihren.
Verwenden Sie Elektrowerkzeug, Einsatzwerkzeug, Einsatzwerkzeuge usw. entspre-
chend diesen Anweisungen. Beriicksichtigen Sie dabei die Arbeitsbedingungen und
die auszufiihrende Tétigkeit. Der Gebrauch von Elektrowerkzeugen fiir andere als die
vorgesehenen Anwendungen kann zu gefahrlichen Situationen fiihren.

Halten Sie Griffe und Griffflichen trocken, sauber und frei von Ol und Fett. Rutschige
Griffe und Griffflachen erlauben keine sichere Bedienung und Kontrolle des Elektrowerk-
zeugs in unvorhergesehenen Situationen.

Service
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a) Lassen Sie lhr Elektrowerkzeug nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Ori-
ginal-Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Elektroge-
rates erhalten bleibt.

2 Technische Daten

P250B P355B P500B P630B
Grundmaschine:
Rohr — Schweilbereich @ (mm) 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Rohr — Schweilleistung ..........cccocoeeeinieeennnnn. SDR Reihen siehe Schweiltabellenheft + max.
Druck Hydraulikaggregat beachten
Max. Zylinderhub (mm) ........cccoeiiiiieeeienes 150......eeees 150 200......cceee. 200
Gesamt — Zylinderflachen (cm?) ..........c.ccc...... 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Hauptabmessungen:
Lange (MmM) .....cooiiiiiiiieiniee e 810....cceee.. 795 1300............ 1300
Breite (Mm)......cooviiiiiiiiee 485............ 600.............. 900.....ccueenn. 1060
HBhe (MM)...oiiiiiiiiceee e 415............ 535 s 800....cccueene 920
max. Gewicht * (Kg).....cccoveeenmiririieiiiieeeeinen 56,7 ........... 77,9 . 235 319,9

* inklusive Reduziereinsatze fiir den kleinsten Rohrdurchmesser
Fraseinrichtung:

Elektrischer Anschluss...........cccovvvevvvveveveeenen. 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Aufnahme-/Abgabeleistung (W) ........cccceenee. 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motordrehzahl (Min).........ccoeeeierieieicene 660............ 582 i 140.. ..o 140

Leerlaufdrehzahl (min™') (Fraserscheibe)........ 85 .. 53 i 3 24

Schalldruckpegel dB(A) Loa | Kpa vvveveeveeieniene 8213........ 8313 48 13............ 5213

Schallleistungspegel dB(A) Lwa | Kwa .ceeevveeee 9313......... 9413 5913 633

GeWICht (KG)...vveeeeerieieniieeiee et 15 e, 226 ..o 68..eiiieeinn 123

Heizelement:

Elektrischer Anschluss.............ccccooiiiiieeninen. 230 V......... 230 V........... 400V........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Heizelement - Durchmesser (mm).................. 300 ... 380...cccenee. 540............... 660

GeWICht (KG)...vveeeeerieieniieiiee et 55 175 IO 32 i 49

Einstellkasten:

GeWICht (KG)...vveeveerieieniieeiee e 8,2 s 9,6..cciiiiine 55 e 70
DEUTSCH \_ROTHENBERGER



P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggregat:

Elektrischer Anschluss.............ccoeeeeeeiiviiinnnn. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Aufnahme-/Abgabeleistung (W) ........ccccccueee. 880/550 ....ccccieeeiiiiaeien. 1905/1100
Pumpenférdermenge (I/min). ...2,2/26.. ...45/54
Ol — Tankinhalt (1)......c.cccovveeeeeeceeeeeeeeeeees I 1
max. Druck (bar) ......cccooiiiiiiiiii e 135 e 135
Hydraulik — Ol ....coovoviieeeeeeeeeee e HLP — 46 (Art. Nr: 53649)
Abmessungen (LxBxH, mm) ........ccccccenneenne 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Schalldruckpegel dB(A) Lpa | Kpa weeevveerieerieenne 6213 683
Schallleistungspegel dB(A) Lwa | Kwa --eveeeneee. 7313 e 7913
GeWiCht (Kg)....ooveeeeieeeiiiie e 33,5 38
P250B P355B P500B P630B
Gesamtanlage:
Elektrischer Gesamtanschlusswert(kW).......... 3243, 72 . 11,7
Abmessungen der Transportkiste:
LANGE (MM) ..ot 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
Breite (Mm) ... 800............800 .............. 1300............. 1300
HOhe (MM)...ooiiiiiii e 900............ 900 .............. 1500............. 1500

Der Gerauschpegel beim Arbeiten kann 85 dB (A) Uberschreiten. Gehodrschutz tragen!
Messwerte ermittelt entsprechend EN 62841-1.

3 Funktion des Gerites

3.1 Beschreibung

Die ROWELD P250-630B Premium sind kompakte, transportable Heizelement Stumpfschweil3-
maschinen mit Protokollier-Modul zum Speichern der Schweil3parameter nach DVS Richtlinie,
ProtokollUbertragung tiber USB-Anschluss, die speziell fiir den Einsatz im Bereich von Baustel-
len - und hier speziell in Rohrgraben - konzipiert wurden. Selbstverstandlich ist auch ein Einsatz
der Maschinen im Werkstattbereich moglich.

Es kdénnen Verschweiltung von Rohr-an-Rohr-Verbindungen, aber auch T-Stlicken, Rohrbdégen
und VorschweiRbunden hergestellt werden.

Die Maschinen bestehen im Wesentlichen aus:

Grundmaschine, Reduktionsspanneinsatzen, Hydraulikaggregat mit Protokolliermodul, Frasein-
richtung, Heizelement, Einstellkasten.

Beim Verschweil’en von VorschweilRbunden ist die als Zubehdr erhaltliche Vierbacken - Spann-
scheibe zu verwenden.

ROWELD P250B Premium: Beim Verschwei’en von Rohrbdgen mit engem Radius des max.
Durchmessers der Maschine, ist das als Zubehor erhéltliche angeschragte Spannwerkzeug
Oberteil zu verwenden.

ROWELD P500-630B Premium: Zum Ein- und Ausheben von Fraser und Heizelement kann die
als Zubehor erhaltliche elektrische Aushebevorrichtung verwendet werden.

3.1.1  Grundmaschine A
1 Bewegliche Spannelemente 3 Distanzstiick mit Arretierungskerben
2 Verschiebbares Spannelement 4 Heizelementabzugsvorrichtung
6 \BOTHENBERGER DEUTSCH



3.1.2 Hydraulikaggregat ]

1 Taste Automatik 12  Taste Timer (Zeit)

2 Anzeige Druck 13  Steckdose Fraseinrichtung

3 Taste Druck ablassen 14  Schnellkupplung Muffe

4 Drehknopf 15  Schnellkupplung Stecker

5 Taste Frasen 16  Steckvorrichtung Heizelement
6 Taste Ein-Ausschalten 17  Netzstecker

7 Taste Heizung 18  Not-Aus

8 Maschine ,Auffahren” 19 Touch-PC

9 Anzeige Temperatur und Zeit 20 Oleinfiillstutzen mit Peilstab
10 Freigabetaste 21  USB-Anschluss

11 Maschine ,Zufahren”

Das Hydraulikaggregat ermdéglicht die mit den folgenden Symbolen gekennzeichneten Bedie-
nungen der Schweilmaschine:

o
o[

N

@

=)

Taste Hydraulikaggregat Ein- und Ausschalten

Durch Dricken der Taste ,Heizung“ Heizelement einschalten. Gewlinschte Temperatur
des Heizelements durch Driicken der Taste ,Heizung” und Drehen des Drehknopfes
einstellen, der Wert wird in der Anzeige Temperatur angezeigt, danach wird wieder der
Istwert angezeigt

Am Drehknopf den Druck zum Frasen, Angleichen, Anwarmen und Fligen einstellen,
Wert wird in der Anzeige ,Druck” angezeigt. 3 Sekunden nach dem Einstellen wird der
Istwert angezeigt. Durch Driicken des Drehknopfes werden die Serviceparameter
gezeigt und eingestellt

Zum Zusammenfahren der Spannelemente die Freigabetaste und Maschine ,Zufah-
ren“ Driicken

Taste zum Druck ablassen

Zum Auseinanderfahren der Spannelemente die Freigabetaste und Maschine ,Auffah-
ren“ Driicken

Die Freigabetaste und Taste Frasen driicken, um Steckdose Fraseinrichtung einzu-
schalten, Druck wird automatisch auf 10 bar eingestellt und kann mit dem Drehknopf
auf maximal 20 erhéht werden. (Im Sonderanwendungsfall z.B Hanglage kann durch
Veranderung des P004 auf maximal 50bar eingestellt werden)

2| Timer durch einmaliges Driicken der Taste aktivieren. Bei Driicken der Taste und

Drehen des Drehknopfes kann die Zeit t1 in Sekunden eingestellt werden. Bei lange-
rem Driicken der Taste wird auf t4 umgeschaltet. Bei Driicken der Taste und Drehen
des Drehknopfes kann die Zeit t4 in Minuten eingestellt werden. Durch kurzes Driicken
der Timertaste, wenn die Timeranzeige t1 oder t2 leuchtet, wird der Timer manuell
gestartet

Durch Dricken der Taste Automatik wird der eingestellte Druck wahrend des Anwar-
mens (Timer t1 aktiv) und Fligevorganges (Timer t4 aktiv) Gberwacht und eventuell
nachgeregelt

Freigabetaste fiir die Bestatigung der Serviceparameter

DEUTSCH \ROTHENBERGER



3.2 Bedienungsanleitung

Die Schweifimaschine darf nur von hierzu berechtigten und angemessen qualifizierten
Fachkraften gemaR DVS 2212 Teil 1 bedient werden!

' Die Maschine darf nur von ausgebildeten und autorisierten Bedienern benutzt werden!

)
3.2.1 Inbetriebnahme

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung und die Hinweise zur Sicherheit vor der Inbe-
triebnahme der StumpfschweilRmaschine aufmerksam durch!

Das Heizelement nicht in explosionsgeféahrdeter Umgebung verwenden und nicht
mit leicht brennbaren Stoffen in Beriihrung bringen!

Sicheren Abstand zur Maschine halten, nicht in die Maschine stellen oder greifen.
Halten sie andere Personen vom Arbeitsbereich fern!

Vor jeder Inbetriebnahme Olstand des Hydraulikaggregats prifen, der Olstand muss
zwischen der min. max. Markierung am Oleinfillstopfen mit Peilstab liegen, gege-
benenfalls Hydraulikél HLP 46 nachfiillen!

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei
Schréagstellung tritt Ol aus dem Be- und Entliiftungsstopfen mit Peilstab!

Bei Gefahr Not-Aus Schalter (18) driicken. Vor jeder Inbetriebnahme sicherstellen,
dass der Not-Aus nicht arretiert ist!

=> Die beiden Hydraulikschlauche der Grundmaschine mittels Schnellkupplung (14,15) am
Hydraulikaggregat verbinden.

Schnellkupplungen vor Verschmutzung schiitzen. Undichte Kupplungen sind sofort
auszutauschen!

e

= Netzstecker Fraseinrichtung an Steckdose (13) und Stecker Heizelement an Steckvorrich-
tung (16) anschlieflen.

= Netzstecker Hydraulikaggregat (17) an die Stromversorgung, entsprechend auf dem Typen-
schild angegeben, anschlieflen. Wenn der Startbildschirm nicht erscheint, Not-Aus Schalter
entriegeln, es ertont ein Signalton und in der Anzeige (2) leuchtet ein Punkt.

Bei Erstinbetriebnahme Datum und Uhrzeit priifen. Dazu die Taste GO driicken. (Zum Andern

siehe Pkt. 3.6). Zum SchlieRen des Menis EXIT drucken.

\_BOTHENBERGER

Schweilvorgang

Operator Project
R Protokoll Nr.
o
=) [ v ]
T
Sonnig / keine
PROTOCOL b o

= Bei Erstinbetriebnahme Sprache einstellen, Werkseitig ist deutsch eingestellt. Zum Andern
Settings driicken und mit OK in Setting 2 wechseln.

\ROTHENBERGER DEUTSCH



| Settingt |
4 P2508 »

Eyinderfiache - 626mm2
einster Rofrd, - COmm

laroBter Rohrd.- 250mm

H.b - 166mm

Breis Fraser - 63mm

Breite Heizplattz - 20mm

[Seriennummer GM -

[Seriennummer HE - 089652-65

{Seriennummer FR - 0852159-32 2 56 9
S[stendy o
I=C

Mit den Pfeiltasten die gewiinschte Sprache auswahlen und mit OK bestatigen. Die gewahlte
Sprache wird nach dem ersten Schweil3prozess gespeichert.

Es ist mdglich den Bildschirm in einen Standby Modus zu schalten, der Bildschirmschoner wird
aktiv wenn die Hydraulik mit der Taste (6) ausgeschaltet wird.

= Hydraulikaggregat einschalten (Taste (6) driicken).

Nach dem Einschalten heizt sich das Heizelement auf.

Auf der Anzeige (9) wird die aktuelle Temperatur angezeigt. Die Regelung ist aktiv wenn in der
Anzeige ein Punkt leuchtet. Bei Erreichen der eingestellten Temperatur leuchten beide LED’s
(actual & set) auf. Nach weiteren 10 Minuten ist das Heizelement einsatzbereit. Die Temperatur
mit einem Temperaturmessgerat kontrollieren.

Um die Temperatur des Heizelementes abzugleichen, siehe Pkt. 3.5.

Verbrennungsgefahr! Das Heizelement kann eine Temperatur bis zu 300°C/ 572°F
erreichen und ist unmittelbar nach Gebrauch in den dafiir vorgesehenen Einstellkas-
ten zurlickzustellen!

Durch langeres Driicken der Taste (7) kann die Heizung ausgeschaltet werden, der Punkt in der
Anzeige (9) erlischt, erneutes Driicken schaltet die Heizung wieder ein.

' Hydraulik ROWELD P500-630B: Drehrichtungen priifen! Werkseitig sind die Maschi-
nen rechtsdrehend angeklemmt. Grundmaschine mit Hydraulikaggregat auf oder zu

b fahren, wenn keine Bewegung erfolgt, den Phasenwender am Netzstecker mit geeigne-

tem Werkzeug umschalten!

' Hinweis: Bei falscher Drehrichtung die Hydraulik nicht einschalten (Zerstérungsgefahr)

[ ]
= Schweillername ,Operator” eingeben oder auswahlen.

[ Eingabe ]

Mit den Eingabemasken kdénnen gespeicherte Schweiller ausgewahlt, neue Schweillernamen
eingegeben oder bestehende mit DEL geldscht und neu eingegeben werden. Alle Eingabemas-
ken werden mit der ENTER oder OK-Taste bestatigt und gespeichert, es wird der nachste Pro-
grammschritt aufgerufen. Mit der EXIT Taste wird die Eingabemaske ohne zu speichern ge-
schlossen.

= Projekt anlegen oder auswahlen.

DEUTSCH \ROTHENBERGER
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Project

Project
Zeile 2

Schweibaufsicht
[ Name ]
oK
Mit den Eingabemasken kénnen gespeicherte Projekte ausgewahlt, neue Projektnamen einge-
geben werden. Schlieffen und Speichern mit der ENTER-Taste.
= Rohr auswahlen.

Rohr Auswahlen

SDR 17

Ringfiache 4491 cm?
Gewicht 42kgim
Dichte: 0955 gfern®
Angleichdruck 10 8bar

= Mit den Pfeiltasten das gewiinschte Rohr auswéahlen und mit OK bestatigen.

Rohr Auswahlen Rohr auswahlen
f Rohr /Rohr 3
4 PE 100 b - |
[Angleichdruck - 13.2bar = 3
Anwarmdruck - 1 Bbar
Fugedruck - 13 2bar
IFugedruck 2 - 0 Dbar Chrga 9

n dieser abschlieRenden Ubersicht der Rohrparameter werden die Rohrdaten gemaR DVS-
Richtlinie angezeigt, durch OK wird das Fenster fir die Schweiliteile und Verlegeart angezeigt.
4 PEWO D

{Angleichdruck - 13 2bar

fulsthohe - 2 0mm
anwarmzeit ti8sek |
Umstellzett - Bsek

[Druckautbauzeit - Bsek

Es kénnen normabweichende Anderungen, durch Druck auf das entsprechende Anzeigefeld,
vorgenommen und mit ENTER gespeichert werden. Im Punkt Norm andert sich dann die Be-
zeichnung, diese kann spater vor Ausdruck des Protokolls am PC im Feld Bemerkung eingege-
ben werden. Nachdem die Rohrdaten mit OK bestatigt und gespeichert wurden erscheint das
Hauptmenu.

Bei P500-630B: Zum Heben von Fraseinrichtung und Heizelement die Aushebevorrichtung Art.-
Nr. 53410 (P500B) bzw. 53323 (P630B) oder geeignetes Werkzeug benutzen.

.2.2 MaRnahmen zur Vorbereitung der Schweiflung

= Bei Rohren die kleiner sind als der max. zu verschweilRende Durchmesser der Maschine
sind die Reduktionseinsatze des zu verarbeitenden Rohrdurchmessers mit den im Zubehor
befindlichen Innensechskantschrauben zu montieren.

\ROTHENBERGER

(2]

DEUTSCH



ROWELD P250-355B: bestehend aus je 6 Halbschalen mit breiter und 2 Halbschalen mit

schmaler Spannflache.

ROWELD P500-630B: bestehend aus, bis Durchmesser 450mm je 6 Halbschalen mit breiter

und 2 Halbschalen mit schmaler Spannflache, ab 500mm 8 Halbschalen mit breiter Spannfla-

che.

Hierbei ist zu beachten, dass die Halbschalen mit der schmalen Spannflache in die beiden au-

Reren unteren Grundspannelemente einzusetzen sind. Nur bei Rohr/ Rohrbogen- Verbindung

werden diese in das linke Grundspannelement unten und oben eingesetzt.

= Die zu verschweillenden Kunststoffrohre oder Formstiicke in die Spannvorrichtung einlegen
(bei langeren Rohren uber 2,5m missen Rollenbdcke verwendet werden) und die Messing-
muttern an den oberen Spannwerkzeugen festziehen. Unrundheiten der Rohre kénnen
durch Festziehen oder Lésen der Messingmuttern ausgeglichen werden.

= Bei Rohr/ Rohr — Verbindungen missen die Distanzstiicke in die bei-
den linken Spannelemente eingerastet sein (Lieferzustand).

' Achtung: Die Distanzstiicke dirfen auf keinen Fall diagonal versetzt montiert werden!

o
Die Rohre werden jeweils von zwei Spannelementen gehalten.

= P250-355B: Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen miissen die Distanzsti-
cke in die beiden mittleren Spannelemente eingerastet und die Heiz-
elementsabzugsvorrichtung in die linken Spannelemente eingehangt
werden. Beim Verarbeiten von einigen Fittings in bestimmten Lagen
z.B. Bogen waagerecht, Vorschweilbunden ist es erforderlich die
Heizelementsabzugsvorrichtung zu entfernen.

= P500-630B: Bei Rohr/ Fitting — Verbindungen miissen die Distanzst-
cke umgeschwenkt und in das mittlere Spannelement eingerastet wer-
den.

\':’:;; \}L

' Achtung: Die Distanzstiicke dirfen auf keinen Fall diagonal versetzt montiert werden!

[ ]
= Das Rohr wird in drei Spannelemente eingelegt und das Fitting von einem Spannelement
gehalten. Hierbei kann das verschiebbare Spannelement so auf der Stange verschoben
werden, wie es die Platzverhaltnisse beim Spannen und Schweilten erfordern.
= Den Schweillvorgang durch GO starten.
[ \momuensercer |

\_BOTHENRERGER

Protokoll Nr.

In dieser abschlieRenden Ubersicht lassen sich letzte Anderungen durch Klick auf den jeweili-
gen Unterpunkt vornehmen, bestatigen mit GO.

\ROTHENBERGER
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= Temperatur eingeben und bestatigen mit Enter Taste. Wenn die Temperatur nicht korrekt
eingegeben wurde erscheint:

Temperatur nicht korrekt,
neus Eingabe

SchweiBvorgang

| Frasvorgang

Bitte Fraser einsetzen und
einschalten

Mit den Pfeiltasten fahrt die Grundmaschine auf.

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das
Hauptmen.

=> Die elekirische Fraseinrichtung zwischen die zu verschweilRenden Werkstiicke einsetzen.
= P250-355B: Frasermotor einschalten und Schalter arretieren.

P500-630B: Drehrichtungen priifen! Werkseitig sind die Maschinen rechtsdrehend ange-
klemmt!

=> Fraseinrichtung einschalten, Tasten (10) und (5) am Hydraulikaggregat driicken. Die Hobel-
scheiben mussen in Schneidrichtung laufen, ansonsten den Phasenwender am Netzstecker
mit geeignetem Werkzeug umschalten.

Verletzungsgefahr! Wahrend des Betriebes der Fraseinrichtung sicheren Abstand
zur Maschine halten und nicht in die rotierenden Messer greifen. Fraser nur im
eingesetzten Zustand (Arbeitsposition) betatigen und anschliefend in den dafir
vorgesehenen Einstellkasten zurlicksetzen. Die Funktionsfahigkeit des Sicher-
heitsschalters in der Fraseinrichtung muss jederzeit gewahrleistet sein, um ein
unbeabsichtigtes Anlaufen auerhalb der Maschine zu vermeiden.

= Spannelemente zusammenfahren (Taste 10 + 11 drlicken). Den Frasdruck mit dem Dreh-
knopf (4) einstellen. Standardmanig bis 20bar méglich, der Frasdruck kann bis 40bar erhéht
werden, siehe Pkt. 3.5.

f Zu hoher Frasdruck kann zur Uberhitzung und Beschadigung des Fraserantriebes

>p>

fihren. Bei Uberlastung bzw. Stillstand des Fréserantriebes die Maschine auffahren
und den Druck reduzieren (s. Pkt. 3.5)!
= Nachdem der Hobelspan mit einer Spandicke < = 0,2mm ununterbrochen aus dem Fraser
austritt Taste Frasen (5) driicken, die Spannelemente auffahren (Taste 10 + 8 driicken).

\ROTHENBERGER DEUTSCH



Schweilivorgang

Span bitte Fraser . . . . . - .
‘ausschaiten Mit den Pfeiltasten springt das Programm zurlck ,Bitte Fraser ein-

setzen...”

Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmeni

= Warten bis die Hobelscheiben still stehen. Fraseinrichtung aus der Grundmaschine entneh-
men und in den Einstellkasten absetzen.

‘Bitte den Friser entnehmen
und zufahren zur

Schieppdruckmessung

= Werkstilicke mit geringem Druck zusammenfahren (Taste 10 + 11 driicken) und Schlepp-
druck mit Drehknopf (4) einstellen.

Schweilvorgang

1' Schisppdruckmessiing ]

Schieppdruckmessung faufl.
Bitle Bildschirm driicken um
Wert zu (bernehmen

Schleppdruck: X. bar

S

= Wenn die Maschine mit langsamer Geschwindigkeit fahrt, Bildschirm driicken. Der gemes-
sene Schleppdruck wird automatisch dem Angleich-, Durchwarm- und Fligedruck zu addiert.
= Spannelemente zusammenfahren, dem Rohr entsprechenden Druck einstellen und prifen
ob die Werkstiicke in den Spannwerkzeugen festsitzen.
e Sicheren Abstand zur Maschine halten, nicht in die Maschine stellen oder greifen.
A Halten sie andere Personen vom Arbeitsbereich fern!

Schweilvorgang

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zuriick ,Schleppdruckmes-
Bitte Versatz und su ng“

Planparallelitit prafen.
Danach auffahren

Mit den Pfeiltasten springt das Programm zuriick ,Bitte Fraser ein-
setzen...*

| —— Mit EXIT springt das Programm ohne zu speichern in das Hauptmen(

= Priifen, ob die Schweil¥flachen plan, parallel und axial fluchtend sind.

Ist dieses nicht der Fall, muss der Frasvorgang wiederholt werden. Der axiale Versatz zwischen
den Werkstluckenden darf (gem. DVS) nicht gréRer als 10% der Wanddicke und der max. Spalt
zwischen den Planflachen nicht groRer sein als:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

\ROTHENBERGER
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Mit einem sauberen Werkzeug (z.B. Pinsel) die eventuell vorhandenen Spane im Rohr entfer-
nen.

Bitte beachten! Die gefrasten, zum Schweil3en vorbereiteten Oberflachen durfen nicht
mit den Handen beriihrt werden und missen frei von jeglicher Verschmutzung sein!

3.2.3 SchweiBvorgang

Quetschgefahr! Beim Zusammenfahren der Spannwerkzeuge und Rohre grundsatz-
lich sicheren Abstand zur Maschine halten. Niemals in die Maschine stellen!

In der Maske wird die Temperatur der Heizplatte angezeigt.
A Der Anzeigepalken ersc_he@nt wenn die Tem_pe_ratur zu nie_drig_ ist_ in
siiies e blau, wenn sie zu hoch ist in rot und wenn sie im Sollbereich ist in
und zufahren -
gran.

= Das Heizelement zwischen die beiden Werkstiicke in die Grundmaschine einsetzen und da-
rauf achten, dass die Auflagen der Heizplatte in den Kerben der Abzugsvorrichtung sitzen.

= Maschine zusammenfahren, der Angleichdruck wird automatisch eingestellt und Druck hal-
ten.

Jetzt werden alle SchweilRparameter gespeichert, Protokollierung aktiviert.

Wird der Schweil3prozess mit EXIT abgebrochen, erscheint die Meldung ,Abbruch durch Bedie-

ner“, der Druck wird abgelassen und die Schweilparameter gespeichert. Die Meldung mit OK

bestatigen, das Programm springt ins Hauptmenu.

Sele b Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)
] oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder auRerhalb (rot) des
Solldrucicr Xxbar | Toleranzbereichs liegt. Der tatsachliche Druck wird in der Anzeige (2)
Wulsthéhe X.x mm angezeigt'

Wenn Wulsthohe erreicht,
Druck reduzieren. auf max

= Sobald die erforderliche Wulsthéhe gleichmaBig am gesamten Umfang beider Rohre er-
reicht ist, Druck mit Taste Automatik (1) ablassen. Die Anwarmzeit t1 beginnt zu laufen.

= Der Druck wird so eingestellt, dass noch ein gleichmaRiges, nahezu druckloses Anliegen
der Werkstlickenden am Heizelement gewahrleistet ist.

Kurz vor Ende der Anwarmzeit ertont ein Signal.

= Nach Ablauf der Anwarmzeit Werkstlicke auseinanderfahren, das Heizelement entnehmen
und die Werkstlickenden zusammenfahren.

\ROTHENBERGER DEUTSCH



Schweilvorgang

Umstellen
Auffahren und Heizelement

entnehmen,
dann zufahren

= Kurz vor dem Kontakt der Werkstiickenden (ca.1cm) das Zusammenfahren durch Loslassen
der Tasten stoppen und sofort wieder driicken. Der Druck wird linear auf den
entsprechenden Flgedruck erhdht.

Schweivorgang

T

Druckaufbau

Druck bis auf Fiigedruck
erhéhen

Soll: 15,3 bar

Bei Erreichen des Fligedruckes springt das Programm automatisch in den Fligevorgang und der
Timer t4 startet.

Schuslbvorgang Der obere Laufbalken zeigt an ob der Druck im richtigen Bereich (griin)
Fugevorgang | oder im zulassigen (gelb) Toleranzbereich oder auferhalb (rot) des
Fugevorgang 1 Toleranzbereichs liegt. Der untere zeigt den Zeitablauf an. Der tat-
o TenET s T séchliche Druck wird in der Anzeige (2) und die restliche Fiigezeit t4 in
der Anzeige (9) angezeigt.

Fligedruck erreicht ist, danach schaltet sich die Hydraulik aus und die Tasten kénnen
losgelassen werden!

=> Der Druck wird Gberwacht und automatisch nachreguliert. Bei ibermaRig haufigem Nach-
pumpen (hoher Druckverlust) das Hydrauliksystem Uberpriifen lassen.

Heizelement in den Einstellkasten zurlicksetzen

Nachdem die Abkuhlzeit abgelaufen ist wird der Schweilprozess beendet, gespeichert, es
ertont ein Signal und der Druck wird automatisch abgelassen.

Schweilvorgang

' Achtung: Tasten Freigabe (10) und Maschine Zu (11) solange gedriickt halten bis der
o

| Fiigevorgang

Schweissvorgang beendet |

= Das SchweiBmeni mit OK beenden.
= Druck mit Taste (3) vollstandig ablassen.
= Die verschweiflten Werkstlicke ausspannen und entnehmen.

\ROTHENBERGER
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= Grundmaschine auseinanderfahren. Die Maschine ist bereit fir den nachsten Schwei3zyk-
lus.

Ubertragung der Protokolle:
Protokolie Im Meniipunkt Protokolle lassen sich diese, sowie ein USB-Stick ange-

schlossen ist, mit OK abspeichern. Das Fenster schlieRt danach auto-
matisch.

Diese Protokolldatei ist mit der ROTHENBERGER Dataline 2-Software und einem Computer zu
bearbeiten.

Die gesamten SchweilRparameter kdnnen den beiliegenden Schweilitabellen entnommen wer-
den.

3.2.4 AuBerbetriecbnahme

= Hydraulikaggregat mit Taste (6) ausschalten.

Heizelement abkiihlen lassen bzw. so verstauen, das keine angrenzenden Stoffe
entziindet werden kénnen!

= Netzstecker von Fraseinrichtung, Heizelement und Hydraulikaggregat aus den Steckdosen
ziehen und Kabel aufwickeln.

Hydraulikaggregat nur waagerechter Position transportieren und abstellen, bei
Schréagstellung tritt O aus dem Be- und Entliiftungsstopfen mit Peilstab!

= Hydraulikschlduche abkuppeln und aufwickeln.
' Achtung! Kupplungen vor Schmutz schiitzen!
[ ]

3.3 Allgemeine Anforderungen

Da Witterung - und Umgebungseinflisse die Schwei3ung entscheidend beeinflussen, sind un-
bedingt die entsprechenden Vorgaben in den DVS - Richtlinien 2207 Teil 1, 11 und 15 einzuhal-
ten. AuBerhalb Deutschlands gelten die entsprechenden nationalen Richtlinien.

Die Schweillarbeiten sind standig und sorgfaltig zu tberwachen!

3.4 Wichtige Hinweise zu den SchweiBparametern

Alle erforderlichen Schwei3parameter wie Temperatur, Druck und Zeit sind den DVS - Richtli-
nien 2207 Teil 1, 11 und 15 zu entnehmen. AuRerhalb Deutschlands gelten die entsprechenden
nationalen Richtlinien.

Bezug: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Dusseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel: +49 (0) 211/ 1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Im Einzelfall sind unbedingt die materialspezifischen Bearbeitungsparameter der Rohrhersteller
einzuholen.

Die in beigefiigten Schweilitabellen genannten Schweilparameter sind Anhaltswerte, fiir die die
Firma ROTHENBERGER keine Gewahr ibernimmt!

Die in den Schweifdtabellen angegebenen Werte fiir den Angleich - und Fiigedruck wurden nach
folgender Formel berechnet:
Schweildruck P [bar] = Schweil3flache A [mm?] x Schweilfaktor SF [N/mm?]
Zylinderflache Az [cm?] x 10
Schweilfaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/'mm?, PVDF = 0,10 N/mm?
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3.5

Parameter einstellen

Parameter mit Berechtigung ,,SchweiBer* einstellen:

2>
>

>

>

Drehknopf (4) lang (ca. 3 Sek.) driicken, bis PO01 in oberer Anzeige (2) blinkt.

Mit Drehknopf (4) gewiinschten Parameter P001 bis PO09 auswahlen. Wenn dieser Wert
verstellt bzw. angezeigt werden soll, kurz den Drehknopf (4) driicken, der Wert (default)
blinkt in unterer Anzeige (9).

Wert mit Drehknopf (4) einstellen und Drehknopf (4) wiederum kurz driicken, danach blinkt
wieder der Parameter in der oberen Anzeige (2).

Zum Beenden des Mens Freigabetaste (10) driicken, Werte werden gespeichert.

Parameter mit Berechtigung ,,Meister” einstellen:

>

>

>

Drehknopf (4) langer (ca. 6 Sek.) driicken, erst blinkt der Parameter PO01 in oberer Anzeige
(2), dann ,CodE" und in der unteren Anzeige (9) blinkt der Strich in der ersten Stelle.

Mit Drehknopf (4) den Code eingeben und kurz den Drehknopf (4) driicken (Code = 8001 —
bei Erstinbetriebnahme, tiber Parameter P100 kann der Code beliebig geéndert werden).
Mit Drehknopf (4) gewlinschten Parameter P101 bis P114 auswahlen. Wenn dieser Wert
verstellt bzw. angezeigt werden soll kurz den Drehknopf (4) driicken, der Wert (default)
blinkt in unterer Anzeige (9).

Wert mit Drehknopf (4) einstellen und Drehknopf (4) wiederum kurz driicken, danach blinkt
wieder der Parameter in der oberen Anzeige (2).

= Zum Beenden des Menis Freigabetaste (10) driicken, Werte werden gespeichert.
Parame- Bezeichnung default |[Einheit i min |max |Berechtigung
tername
P001 Energiesparfunktion Restzeit |99 min 0 99 Schweiler
P002* Leistungssparfunktion aktiv 0 0 3 Schweiler
P003 Offset Heizplattentemperatur |5 °C -25 |25 Schweiller
P004 Pmax zum Frasen 20 bar 10 50 Schweiler
P005 Solldruck 1/10bar SchweilRer
P006 Solltemperatur 210 °C P103 |P104 |Schweiler
PO07 Timer T1 Sollwert 45 sek 1 1500 |Schweiler
P008 Timer T4 Sollwert 6 min 1 99 Schweiler
P009 Pstart zum Frasen 10 bar 0 P004 |Schweiler
P101 Abweichung zum Nachpumpen |5 % 1 50 Meister
P102 Auffahrzeit nach Frasen 10 1/10sek |0 100 |Meister
P103 Einstelltemperatur (min) 160 °C 0 300 |Meister
P104 Einstelltemperatur (max) 270 °C 0 300 |Meister
P105 Taste-Verriegelung (Ja/Nein) |5 sek 0 50 Meister
P106 Druck zum Auffahren 135 10 160 |Meister
P107 Vorlaufzeit zum Schalten des |50 1/10sek |0 200 |Meister
Summers
P100 Code andern 8001 Meister

* P002 - Leistungssparfunktion:

0 - keine,

1 - wenn Fraser lauft wird Heizelement ausgeschaltet, (Werkseinstellung)
2 - wenn Hydraulikmotor lauft wird Heizelement ausgeschaltet,

3 - wenn t4 lauft wird Heizelement ausgeschaltet.

\ROTHENBERGER
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3.6 Datum und Uhrzeit einstellen

\_ROTHENBERGER

160 % 9.5mm
PE 100]

B
PROTOCOL

= Programm durch Klicken in die obere linke Ecke schliefien.

= Start, Setting und anschlieend Control Panel driicken.

Die Startleiste ist ausgeblendet und kann durch Driicken auf
die untere linke Ecke aufgerufen werden.

| B Cor*rol Panel
d ork and Dial-up Connecl

ar and Start Menu, ..

= Date/Time klicken.

= Eingabemaske durch Beriihren und Verschieben der
Date/Time-Leiste einrichten. Entsprechende Zeitzone
auswahlen oder die Uhrzeit Current Time eingeben.
Achtung! AM/ PM beachten! 1:58:09 PM = 13:58:09/ 1:58:09
AM = 01:58:09

= Bestatigen mit ,Apply” und ,OK". Controlpanel mit X
schlieBen.

\ROTHENBERGER DEUTSCH



= Die Tasten ,Start” und ,Run” driicken

= Auf erscheinender Tastatur reboot eingeben und ,OK*
dricken, der PC startet neu

3.7 Maschinenkonfigurationen anlegen- auswahlen

] P2508 »

[vinderfiache - 626mm?
Jlenster Rohrd, - 20mm
fgrogter Robrd - 250mm

[seriennummer FR - 0852159-32

PROTOCOL

TEST / SERVICE EXIT OK

Mit den Pfeiltasten kann die gewlinschte Maschinenkonfiguration ausgewahlt werden.

Um eine neue Konfiguration anzulegen mit der Pfeiltaste nach rechts die nachste No. z.B. 2
starten

Setting 1

Eingabe

Durch Druck auf das entsprechende Anzeigefeld erscheint die Eingabemaske. Die Daten kon-
nen mit DEL geldscht und neue eingegeben werden, diese Daten werden spater in das Protokoll
Ubernommen.

\ROTHENBERGER
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3.8

Allgemein:

Fehlermeldungen

Fehlermeldung

Storungsbeseitigung

Nach dem Frasen, bei der Schleppdruckmessung,
fahrt die Grundmaschine auf anstatt zusammenzu-
fahren, oder verfahrt nicht

1) Fenster ,TEST/SERVICE" aufrufen,
LPosition” Gberprifen - muss <10 sein
2) Mit dem Programm ,Erstinbetriebnah-
me* die Position des Wegmesssystems
einstellen

Heizelement heizt sich nicht auf

Die Leistung des Generators Uberprifen

Touch-PC und Protokoll:

Fehlermeldung

Benennung

Storungsbeseitigung

Code 1

Angleichdruck zu gross

Hydraulik ohne Grundmaschine testen,

Code 2 Angleichdruck zu gering 100 bz?lr aufbagen,. Sollwert mit Is?wert
- vergleichen, die Differenz soll kleiner als

Code 4 Anwarmdruck zu gross 5 bar sein

Code 8 Anwarmdruck zu gering

Code 16 Anwarmzeit zu lang

Code 32 Anwarmzeit zu kurz

Code 64 Umstellzeit zu lang

Code 128 Druckaufbauzeit zu lang

Code 256 Flgedruck zu gross

Code 512 Flgedruck zu gering

Code 1024 Flgezeit zu kurz

Code 2048 Heizelementtemperatur zu nied- |1) Temperatur des Heizelementes mit

rig der Anzeige auf dem Display vergleichen

2) Parameter P002 auf ,0“ setzen
3) Die Heizplatte vor starkem Wind
schutzen

Code 4096 Abbruch durch Bediener

Code 8192 Umgebungstemperatur nicht gemessen

Code 16384 Flgeweg nicht eingehalten

Code 32768 Heizelement nicht entfernt

Code 65536 Zweite Abkuhlzeit nicht eingehalten

Code 131072

Heizelementtemperatur zu hoch

Temperatur des Heizelementes mit der
Anzeige auf dem Display vergleichen

Error Dataline 2.0
exe

Die Datei ,default” in der Mitte des Bild-
schirms aufrufen:

1)“GO* Bildschirm schlieRen

2) Doppeltklick auf ,default*

3) Maschine neu starten

\ROTHENBERGER
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Steuerung:

Fehlermeldung |Benennung Storungsbeseitigung
SER Servicedatum erreicht, Service |Service durchfiihren lassen
fallig
ERR1 Absoluter Druck wird nicht er- Olstand priifen
reicht
PE-2 Drucksensor -24V defekt Hydraulik zur Reparatur einschicken
ERR5 Oltemperatur 70°C — Stop! Warten bis Oltemperatur unter 50°C
HE-1 Heizelement nicht angeschlos- |Heizelement anschlieRen
sen, Fuhlerbruch
HE-0 Heizelement zu warm Temperatur nachmessen, Einstellung
kontrollieren
HE-2 Heizelement zu kalt Temperatur nachmessen, Einstellung
kontrollieren

4 Pflege und Wartung

Zur Erhaltung der Funktionsfahigkeit der Maschine sind folgende Punkte zu beachten:

e Die Fuhrungsstangen missen frei von Schmutz gehalten werden. Bei Beschadigungen an
der Oberflache sind die Fiihrungsstangen auszutauschen, da dies evtl. zu Druckverlust flih-
ren kann.

e Um einwandfreie SchweilRergebnisse zu erhalten, ist es notwendig, das Heizelement sauber
zuhalten. Bei Beschadigungen der Oberflache muss das Heizelement neu beschichtet bzw.
ausgetauscht werden. Materialriickstande auf dem Heizspiegel vermindern die Antihaftei-
gen-schaften und sollten mit einem nicht fasernden Papier und Spiritus (nur bei kaltem
Heizelement!) entfernt werden.

o Das Hydraulik - Ol (HLP — 46, Art. Nr: 53649) ist alle 12 Monate zu wechseln.

e Um Funktionsstérungen zu vermeiden, ist das Hydraulikaggregat regelmafig auf Dichtheit,
festen Sitz der Verschraubungen sowie einwandfreien Zustand des Elektrokabels zu tiber-
prifen.

e Die Hydraulikschnellkupplung am Hydraulikaggregat und am Schlauchpaket sind vor Ver-
schmutzung zu schiitzen. Bei Verschmutzung sind diese vor dem Anschlieen zu reinigen.

o Die Fraseinrichtung ist mit zwei doppelseitig angeschliffenen Messern ausgerustet. Bei
nachlassender Schnittleistung kénnen die Messer gewendet bzw. durch neue ersetzt wer-
den.

o Es st stets darauf zu achten, dass die zu bearbeitenden Rohr — bzw. Werkstlickenden, ins-
besondere die Stirnflachen, frei von Verschmutzung sind, da sonst die Lebensdauer der
Messer vermindert wird.

Eine jahrliche Uberpriifung der SchweilRmaschine, ist gemaR DVS 2208, durch

A den Hersteller oder einer von lhm autorisierten Service - Station durchfiihren
zu lassen. Bei Maschinen mit iiberdurchschnittlicher Belastung sollte der
Priifzyklus verkiirzt werden!

\ROTHENBERGER
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Name des Zubehorteils ROTHENBERGER-Artikelnummer
ROWELD Rollenbock, verzinkt, Gr.1 53055
ROWELD Rollenbock, verzinkt, Gr.2 53056
ROWELD Rollenbock, verzinkt, Gr.3 53057
ROWELD Rollenbock, verzinkt, Gr.4 53058
Aushebevorrichtung f. P500B 53410
Aushebevorrichtung f. P630B 53323

Ringratschen-Schlissel, 13x17, L=250mm 70272
Ringratschen-Schlissel, 19x22, L=310mm 70274
Ringratschen-Schlissel, 24x27, L=360mm 70276
Reduktions-Spanneinsatze www.rothenberger.com

6 Kundendienst

Die ROTHENBERGER Kundendienst-Standorte stehen zur Verfiigung, um Ihnen zu helfen (sie-
he Liste im Katalog oder online), und Ersatzteile und Kundendienst werden durch dieselben
Standorte angeboten.

Bestellen Sie lhre Zubehor- und Ersatzteile bei lnrem Fachhandler oder online liber RoService+:
Telefon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Entsorgung

Teile des Gerates sind Wertstoffe und kdnnen der Wiederverwertung zugefiihrt werden. Hierfiir
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerterbetriebe zur Verfligung. Zur umweltvertraglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte Ihre zustan-
dige Abfallbehdrde.

Nur fiir EU-Ldnder:

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill! GemaR der Europaischen Richt-
linie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in natio-

— nales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesam-
melt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

\ROTHENBERGER
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1 Safety Notes

1.1

Intended use

ROWELD P250-630B Premium models are only to be used for producing welded joints on PE -
PP and PVDF tubes according to the technical data. The user bears sole responsibility for any
damage caused by improper use.

1.2 General Power Tool Safety Warnings

WARNING! Read all safety warnings, instructions, illustrations and specifica-
tions provided with this power tool.

Failure to follow all instructions listed below may result in electric shock, fire and/or serious inju-

ry.

Save all warnings and instructions for future reference.

The term “power tool” in the warnings refers to your electrically-operated (corded) power tool or
battery-operated (cordless) power tool.

24
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Work area safety

Keep work area clean and well lit. Cluttered and dark areas invite accidents.

Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of
flammable liquids, gases or dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or
fumes.

Keep children and bystanders away while operating a power tool. Distractions can
cause you to lose control.

Electrical safety

Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way. Do not use
any adapter plugs with earthed (grounded) power tools. Unmodified plugs and matching
outlets will reduce risk of electric shock.

Avoid body contact with earthed or grounded surfaces, such as pipes, radiators,
ranges and refrigerators. There is an increased risk of electric shock if your body is
earthed or grounded.

Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power tool will in-
crease the risk of electric shock.

Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, pulling or unplugging the
power tool. Keep cord away from heat, oil, sharp edges and moving parts. Damaged or
entangled cords increase the risk of electric shock.

When operating a power tool outdoors only, use an extension cords suitable for out-
door use. Use of a cord suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock.

If operating a power tool in a damp location is unavoidable, use a residual current de-
vice (RCD) protected supply. Use of an RCD reduces the risk of electric shock.

Personal safety

Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating a power
tool. Do not use a power tool while you are tired or under the influence of drugs, al-
cohol or medication. A momentary lack of attention while operating power tools may result
in serious personal injury.

Use personal protective equipment. Always wear eye protection. Protective equipment
such as dust mask, non-skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used for appropri-
ate conditions will reduce personal injuries.

Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in the off-position before connect-
ing to power source and/or battery pack, picking up or carrying the tool. Carrying
power tools with your finger on the switch or energising power tools that have the switch on
invites accidents.

Remove any adjusting key or wrench before turning the power tool on. A wrench or a
key left attached to a rotating part of the power tool may result in personal injury.
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e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. This enables better
control of the power tool in unexpected situations.

Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery. Keep your hair, clothing and
gloves away from moving parts. Loose clothes, jewellery or long hair can be caught in
moving parts.

If devices are provided for the connection of dust extraction and collection facilities,
ensure these are connected and properly used. Use of dust collection can reduce dust-
related hazards.

Do not let familiarity gained from frequent use of tools allow you to become compla-
cent and ignore tool safety principles. A careless action can cause severe injury within a
fraction of a second.

Power tool use and care

Do not force the power tool. Use the correct power tool for your application. The cor-
rect power tool will do the job better and safer at the rate for which it was designed.

Do not use the power tool if the switch does not turn it on and off. Any power tool that
cannot be controlled with the switch is dangerous and must be repaired.

Disconnect the plug from the power source and/or remove the battery pack, if de-
tachable, from the power tool before making any adjustments, changing accessories,
or storing power tools. Such preventive safety measures reduce the risk of starting the
power tool accidentally.

Store idle power tools out of the reach of children and do not allow persons unfamil-
iar with the power tool or these instructions to operate the power tool. Power tools are
dangerous in the hands of untrained users.

Maintain power tools and accessories. Check for misalignment or binding of moving
parts, breakage of parts and any other condition that may affect the power tool’s op-
eration. If damaged, have the power tool repaired before use. Many accidents are
caused by poorly maintained power tools.

Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained cutting tools with sharp cutting
edges are less likely to bind and are easier to control.

Use the power tool, accessories and tool bits etc., in accordance with these instruc-
tions, taking into account the working conditions and the work to be performed. Use
of the power tool for operations different from those intended could result in a hazardous sit-
uation.

Keep handles and grasping surfaces dry, clean and free from oil and grease. Slippery
handles and grasping surfaces do not allow for safe handling and control of the tool in unex-
pected situations.

Service

Have your power tool serviced by a qualified repair person using only identical re-
placement parts. This will ensure that the safety of the power tool is maintained.

\ROTHENBERGER
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2 Technical Data

P250B P355B P500B P630B
Basic unit:
Pipe welding range @ (mm).......c.ccccoeviveennnnn. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Pipe capacity .......ccccoceeriieiiiiic e SDR series see welding tables + observe pressure
max. hydraulic unit
Cylinder stroke, max. (Mm) .......ccccceeeviveennnen. 150, 150 e 200.....cccueeen. 200
Total cylinder surface (CM?)........cccceeeeiinennns 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Leading dimensions:
Length (Mm) oo 810...cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Width (Mm) ..o 485............ 600.............. 900 ....ccccuene 1060
Height (Mmm)....cooiiiee e 415............ 535 s 800....cccunn. 920
max. Weight * (Kg)......eeerveeeinnieeiieceieceee 56,7 ........... 77,9 . 235 319,9

* incl. reduction clamp inserts for the smallest pipe diameter
Trimmer unit:

Power supply ......cooovieiiiiiiiiiicec e 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 3,7A 1,75 A 2,55 A

Rated power input/output (W).......c.cceevivreenn.. 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Rotary speed (Min™).........ccccoveveeevievveiceenee. 660............ 582 i 140 140

Idle running speed (min™') (milling disc)........... 85 i 53 e 3T 24

Noise pressure level dB(A) Lpa | Kpaevvenennee. 8213........ 8313 481 3. 5213

Sound power level dB(A) Lwa | Kwa «oeoveeeenenee. 9313......... 9413 5913 633

Weight (KG) -eeeoveeeeeerieeee e 15 e, 22,6 ..o (<12 J— 123

Heating plate:

Power SUPPIY ....ooveiiiiiiiiiieeeeeee e 230 V......... 230 V........... 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Heating plate - diameter (mm)............c.c......... 300............ 380...cceeee. 540............... 660

Weight (KG) -eeeoveeeeeerieeee e 55 i (1% IS 32 49

Carrying frame:

Weight (KG) -eeevveeiieiieiieenecececeee e 8,2 s 9,6..ciiiiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hydraulic unit:

Power SUPPIY ....oeveiiiiiiiiiiieeece e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Rated power input/output (W).........ccccceeennee. 880/550 ......cceiiiieiiiiaans 1905/1100

Pump capacity (I/min)... ...4,5/ 54

Oil tank capacity (I)....... 1

Pressure max. (bar) .......cccoeeeveeiieeinienennee. 135 135

Hydraulic-0il ............ccccooiiiiii e HLP — 46 (no.: 53649)

Dimensions (LXWxH, mm).........c.ccceevieeennnnn. 540 x 310 x 433..... ....540 x 310 x 433
Noise pressure level dB(A) Lpa | Kpa.ovveeveenee. 623 i ....6813

Sound power level dB(A) Lwa | Kwa «oeoveeeenenee. 7313..... 7913

Weight (KG) -eeeeeeeeerieeee e 33,5 e 38
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P250B P355B P500B P630B

Overall length:
Total connected load (KW) ........coooiieiiiiiiennns 32 . 43 ... T2, 11,7

Transport case dimensions:

Length (Mm) ..o
Width (mm).... . ... 1300............. 1300
Height (Mmm) ... 1500 1500
The noise level during operation can exceed 85 dB (A). Wear hearing protection!
Measured values determined in accordance with EN 62841-1.

3 Function of the Unit

3.1 Description

2240............. 2240

ROWELD P250-630B Premium series contains compact, transportable heating element butt
welding machines with a logging module for storing welding parameters according to DVS
guidelines. They also allow log files to be transferred through a USB connection specially de-
signed for use on construction sites, and particularly in pipe trenches. Of course, the tools are
very well suited for use in the workshop.

Welding of pipe-pipe connections, T-joints, pipe bends and welding neck can be made.

The essential machine components are:

Basic unit, reduction clamp insets, hydraulic unit with logging module, trimmer unit, heating
plate, carrying frame.

When joining welding necks always use the flange adapter (optional accessory, must be ordered
separately).

ROWELD P250B Premium: When welding pipe bends with a narrow radius of the maximum di-
ameter of the machine, this bevelled upper clamping tool should be used as an accessory.
ROWELD P500-630B Premium: To insert and remove the trimmer and the heating plate we rec-
ommend using the electrical hoist (optional accessory, must be ordered separately).

3.1.1 Basic unit A

1 Movable clamps 3 Spacer with locking notch

2 Sliding clamps 4 Heating element take-off device
3.1.2 Hydraulic unit B

1 Automatic button 12 Timer button

2 Pressure button 13  Socket for cutting unit

3 Pressure release button 14  Quick coupling for pipe collar

4 Adjusting knob 15 Quick coupling for plug

5 Cutting button 16  Heating element connector

6 ON/OFF button 17  Electrical plug

7 Heating button 18 Emergency OFF

8 "Open" machine 19  Touch screen PC

9 Temperature and time display 20 Oil filling port with dipstick

10 Release button 21 USB connection

11 "Close" machine
The hydraulic unit allows the operator to operate the welding machine and perform the functions
indicated by the following symbols:

@ Turning the hydraulic assembly on and off

\ROTHENBERGER

ENGLISH 27



-~ Press the ,Heating" button to turn the heating element on. Set the desired heating

@ element temperature by pressing the ,Heating“ button and turning the adjustment
knob. The value will be shown in the temperature display, and then the current value is
again shown

@ Use the adjustment knob to set the pressure for cutting, aligning, heating and join-
ing.The value is shown in the ,Pressure” display. Three seconds after the settings are
made, the current value is shown. Pressing the rotary knob displays and allows
changes to be made to the service parameters

To bring the clamping elements together, press the release button and ,close” the
machine

Pressure release button

To separate the clamping elements, press the release button and ,open” the machine

Press the release button and the cutting button to turn on the cutting unit socket. Pres-
sure is automatically set to 10 bar and can be increased to a maximum of 20 bar using
the adjusting knob. (In special situations, such as on slopes, the pressure can be set to
a maximum of 50 bar by changing P004)

] Activate the timer by pressing it once. By pressing the button and turning the adjusting
- knob, the t1 time can be set in seconds. Pressing the button longer switches over to t4.
By pressing the button and turning the adjusting knob, the t4 time can be set in
minutes. The timer is started manually by shortly pressing on the timer key if the timer
indicator lights up with t1 or t2

Pressing the Automatic button allows the set pressure to be monitored and regulated,
if necessary, during warming up (timer t1 active) and the joining process (timer t4
active)

@ Release button for actuating the service parameter

3.2 Operating instructions

' In accordance with national or EU ordinances and guidelines, e. g. DVS 2212, Section |,
only duly qualified and authorised personnel are allowed to operate the ROWELD weld-
ing machines!

' Only trained and authorised welders are allowed to operate the machine!

Please read through the operating instructions and safety instructions attentively
before you put the butt fusion welding machine into operation!

Do not use the heating element in explosive environments or bring it into contact
with easily flammable materials!

Stay a safe distance away from the machine. Do not stand or reach into the ma-
chine. Keep other people away from the work area!

Before every start-up, check the oil level of the hydraulic unit. The oil level must be
between the min. and max. marking on dipstick in the oil filler cap. If necessary, add
HLP 46 hydraulic oil!

Transport and set the hydraulic unit only in a horizontal position. If it is set at an
angle, oil escapes from the vented plugs with the dipstick!

If there is a hazard, press the emergency OFF switch (18). Before each start-up,
make sure that the emergency OFF is not locked!

> B B>
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= Connect the two hydraulic hoses to the basic machine using the quick coupling (14,15) on
the hydraulic unit.

' Protect the quick couplings from contamination. Replace leaky couplings immediately!

o

= Connect the cutting unit to the socket (13) and the heating element plug to the socket de-
vice (16).

= Connect the electrical plug of the hydraulic unit (17) to the power supply according to the
model plate. If the start screen does not appear, unlock the emergency OFF switch. A signal
tone will sound, and a dot will light up on the display (2).

Upon first use, check the date and time. To do this, press the GO button. (To change, see point

3.6) . To close the menu, press EXIT.

\_ROTHENBERGER

Welding Process
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= During first use, set the language. German is set by default. To change the settings, press
and change using OK in Setting 2.

Setting 1 Setting 2

4 P250B »

Piston skitt- B26mrm?

minimum Pipe - 80mm

maximum Pipe - 250mm

Strake - 1B8mm

[Trimmer widh - 63mm

Heating with - 20mm

Senaino. Basic Unit-

Serialno. Heating - 089852-65

Serialno. Trimmer -0852159-32 B o (-]
S[Standby o
= -

Use the arrow keys to select the desired language and press OK to confirm. The selected lan-
guage will be saved after the first welding process.

It is possible to switch the screen to standby mode. The screen saver becomes active when the
hydraulic unit is shut off with the button (6).

= Turn the hydraulic unit on (press button (6)).

After it is switched on, the heating element warms up.

The current temperature is shown on the display (9). The control is active when a dot lights up
on the display. When the set temperature is reached, the two LEDs (current and target) light up.
After another 10 minutes, the heating element is ready to use. Check the temperature with

a temperature measurement device.

To adjust the temperature of the heating element, see point 3.5.

Risk of serious injury! The heating plate can reach temperatures of over 300°C
& (575°F)! We highly recommend storing the heating plate in the designated carrying
frame immediately after use!

Pressing longer on the button (7) shuts off the heat. The dot on the display (9) goes off. Pressing
again turns the heat back on.

' Hydraulic ROWELD P500-630: Check the direction of rotation! The machines are

clamped to turn clockwise at the factory. Open and close the machine with the hydraulic
® nit. If there is no movement, use an appropriate tool to switch the phase inverter on the
electrical plug!
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Note: Do not turn the hydraulic unit on if the direction of rotation is wrong (this may de-
stroy it).

= Enter or select the welder name ,Operator.

Name

Operator

Nurmbre

exe:uuni Cumiai

In the entry form, saved welders can be selected, new welder names can be entered, and exist-
ing welder names can be deleted with DEL and reentered. All entry forms are confirmed and
saved with the ENTER or OK button, and the next program step is called up. The EXIT button
closes the entry form without saving it.

= Enter or select a project.

C[D]E]F[G]
[ Seambo 1 ONoRoUN
Welding Supervisor
o
ST

The entry forms can be used to select saved projects or enter new project names. Close and
save using the ENTER key.
= Select a pipe.

Select Pipe
PE 100
@ 160mm

s-9,5mm
SDR 17

Circular RingArea: 4481 crr2
ight 42kym
0956 glem®
Alignment press..10.8bar

[ ext § o< ]
= Use the arrow keys to select the desired pipe and press OK to confirm.

4 PEL00__D 4 roore B
A e 4w P
Jdoining Press. - 13 2bar

Joining Press 2- 0 0bar B Fese b
Bead height - 2.0mm

Heating up time - 118sec

Changeover Time - 8sec

Joining Pressuire Buld up Time - Bsec
Cooling Tirme - 18min

Cooling Time 2 - Omin

Temperature - 220°C

Stanard - DVS2207-T1-8/2005

In this final overview of the pipe parameters, the pipe data are shown according to DVS guide-
lines. Press OK to show the window for the welding parts and laying system.

F
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4 PE100 D

Alighnmert Press. - 13.2bar
Heating up Press. - 1 8bar
Joining Fress - 13 2bar
Junng Press 2-0 Obar

Changeover Time - Bse

D PHESSUTG it i B8
Caoling Tirne - 1Bmin
GaoligTime <Oy
Temperature - 220

S Dsz207-T1. 9005

| Exm ]
Non-standard modifications can be made by pressing the relevant display field and pressing
ENTER to save. In the Standard point, the description then changes. This can be entered into
the comments field later before printing out the log on the computer. After the pipe data have
been confirmed and saved by pressing OK, the main menu appears.

For P500-630B: For lifting the milling equipment and the heating element, use lifting device
53410 (P500B) or 53323 (P630B), or a suitable tool.

3.2.2 Measures for preparing welding

= Pipes smaller than the maximum welding range (diameter) of the machine, mount the
adapter clamping inserts suited for the pipe diameter with the Allen screws found in the ac-
cessories kit.

ROWELD P250-355B: consisting of six wide-surface shells and two small-surface shells.

ROWELD P500-630B: consisting of six wide-surface shells and two small-surface shells (for di-

ameters up to 450 mm) or 8 wide-surface shells (for diameters >500 mm).

In so doing, please observe that the small-surface shells are mounted to the two lower external

main clamps. These are used in the left basic clamping element below and above only for pipe

to pipe bend connections.

= Insert the plastic pipe or fitting in the clamping device (use dolly with longer pipe < 2,5m sec-
tions) and tighten brass nut on the upper clamps. Adjust brass nuts (tighten or loosen) to
compensate for any ovalness.

= For pipe-to-pipe connections, the two spacers must be engaged in
both left clamping elements (standard configuration at delivery).

' Attention: Under no circumstances should the spacers be installed diagonally offset!

o
The pipes are each held by two clamping elements.

= P250-355B: For pipe-to-fitting connections, the two spacers must be
engaged in both middle clamping elements, and the heating element
take-off device is suspended into the left clamping elements. When
some fittings are being processed in certain positions, such as horizon-
tal bends or welding necks, it is necessary to remove the heating ele-
ment take-off device.

= P500-630B: For pipe-to-fitting connections, the spacers must be swiv-
elled to the other side and engaged in the middle clamping elements

' Attention: Under no circumstances should the spacers be installed diagonally offset!

[ ]
= The pipe is inserted into three clamping elements, and the fitting is held by one clamping el-
ement. Thus, the movable clamping element can be shifted on the rod as space require-
ments demand during clamping.

= Start the welding process with GO.
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\_ROTHENBERGER Welding Process

S [ roen ]
160 % 9.5mm
Report No.
®
d b
PROTOCOL
TEST / SERVICE ] EX

In this final overview, the last changes can be made by clicking on the relevant subpoint and
confirming with GO.

Entry
Please enter temperature

[AlBICTDTETF G|
DENERLS N

[ ]2 [oe] .J

NS

=> Enter the temperature and press the Enter button. The following appears if the temperature
was not entered correctly:

Temperature entered is

not correct; please make a
new entry

[AlBICTDTETF G|
DENED N

Please insert the trimmer
and switch on

Pressing the arrow key causes the machine to start up.

EXIT takes the program to the main menu without saving.

= Place the electrical cutting unit between the two work pieces to be welded.
= P250-355B: Switch on the miller motor and lock the switch in place.

P500-630B: Verify the direction of rotation! The machines were polarised to turn clock-
wise before leaving our factory!

=> Switch on the milling unit by pressing the text field. The cutting disks must run in the cutting
direction. If they don‘t, use an appropriate tool to switch the phase inverter on the electrical
plug.
Risk of serious injury! During operation trimmer unit, stay a safe distance away
from the machine, and do not reach into the rotating knife. Use trimmer in working
position only and return it into the designated carrying frame immediately after use.
& Ensure that the safety switch functions properly at all times to avoid any accidental
starting of the trimmer away from the basic machine.
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= Clamping elements move together automatically. The cutting pressure can be increased
with the rotary knob (4). Standard cutting pressure is up to 20 bar, but it can be raised to
50 bar, see point 3.5.

An excessively high milling pressure can lead to overheating and damage to the
miller drive. When the milling drive is overloaded or at rest, raise the machine and
reduce the pressure (s. 3.5)!
=> After the shavings with a chip thickness of < = 0.2mm are discharged continuously from the
milling cutter, press on text field. Milling unit is switched off and the clamping elements start
up.

Welding Process

Trimming process

[ if unbroken endless E“.

St e The arrow keys take the program back to ,Please insert the trim-

mer...

EXIT takes the program to the main menu without saving

[ k< ExT |

= Wait until the cutting disks have stopped. Remove the cutting unit from the basic machine
and put it in the storage case.
Welding Process

ri Drag pressure finding )
Please remove the |

trimmer and close for
Drag pressure finding

[ k< EXIT
= Press text field, the work pieces move together and the drag flow pressure is measured.
The measured drag pressure will automatically be added to the equalization, warm-up and cut-
ting pressure.
Stay a safe distance away from the machine. Do not stand or reach into the ma-
chine. Keep other people away from the work area!
Welding Process

The arrow keys take the program back to "Drag pressure finding"

Check alignment
and parallelism and
open the machine

The arrow keys take the program back to "Please insert the trimmer..."

EXIT takes the program to the main menu without saving
|

= Check, whether the pipes are resting firmly in the clamping elements, whether the welding
areas are plane, parallel and axially aligned.

Should the joint surfaces show any misalignment, repeat the trimming procedure. For best re-

sults the workpiece ends should not be mismatched by more than 10% of the wall thickness and

the maximum gap between the joint surfaces no more than:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

This recommendation does not release you from your obligation to observe national welding
guidelines. Clear away any remaining shavings with a clean brush.
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CAUTION! Do not touch the trimmed, ready to weld surfaces. Ensure that the surfaces
are free of any and all containments and foreign objects!

Risk of injury! Keep a safe distance from the machine when mechanically closing
clamps and moving workpieces. Keep hands, limbs and objects such as clothing,
tools etc. away from running machine!

The form shows the temperature of the heating plate.
Insert Heating Plate The display bar shows up in blue if the temperature is too low, and in

and close the

et red when it is too high. When it is in the target range, it displays as
green.

Heatingplate too cold: 0°C

=> Insert the heating element between the two work pieces in the basic machine, and make
sure that the heating plate supports are seated in the notches of the removal device.

= Close the machine. The equalization pressure is automatically set. Hold the pressure.
Now all welding parameters have been stored, and the log activated.
If the welding process is interrupted using EXIT the message “Termination by the operator” ap-

pears, the pressure is dissipated and the welding parameters are stored. Confirm the message
with OK, then the program jumps to the main menu.

BEBin QRS The upper progress bar shows whether the pressure lies within the
correct range (green) or within a permissible (yellow) tolerance range
™ Req. Pressure : X.x bar | or whether it lies outside (red) the tolerance range. The actual pres-

Bead height - X. H H
oo ,fe'?gm relin, sure is shown on the display (2).

reduce pressure to max.:

= Release the pressure using the Automatic button (1) as soon as the required bulge height
has been reached evenly around the whole circumference of both pipes. The warming up
time t1 begins to run.

Welding Process

Heating up
Req. Pressure : 6,5 bar
Heating up Time

= Set the pressure so that the ends of the work pieces can again be lain uniformly and nearly
pressure-free onto the heating element.

A signal sounds shortly before the end of the warm-up time.

=> After the warm-up time is over, separate the work pieces, remove the heating element and
bring the work pieces back together.
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Welding Process

Changeover

Changeover
open machine
and remove heating plate
then close machine

EXIT

=> Stop the bringing together process by releasing the buttons shortly before the ends of the
workpieces make contact (about 1 cm.) and press the buttons again immediately. The pres-
sure is linearly raised to the appropriate joining pressure.

Welding Process

build up pressure
increase pressure
to Joining Pressure

target: 15.3 bar

When joining pressure is reached, the program automatically goes to the joining process and the
t4 timer starts.

SO The upper progress bar shows whether the pressure lies within the
ini ] correct range (green) or within a permissible (yellow) tolerance range
or whether it lies outside (red) the tolerance range. The time lapse is
Sot Joining Tims: T00min shown below. The actual pressure is shown in display (2) and the
remaining joining time in display (9).

Attention: Hold down the Release button (10) and the Close machine button (11) until
the joining pressure is reached. Then the hydraulic unit shuts off and the buttons can be
released!
= The pressure is monitored and automatically regulated again. If the hydraulic system
repumps too often (meaning there is high pressure loss), have it checked.
Put the heating element back in the storage case.
The welding process is ended after the cooling down time has expired, is stored, a signal
sounds and the pressure is dissipated automatically.

Welding Process

(7

Joining

Welding completed |

= Conclude with use of the welding menu by pressing OK.
=> Dissipate the pressure completely by pressing the button (3).
= Unclamp the welded work pieces and remove them.
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= Move the basic machine apart. The machine is ready for the next welding cycle.
Transferring the log:

In the Log menu item, these can be saved with OK, if a USB stick is
Please conmect USB connected. The window then closes automatically.

Memory Stick and

press ok. All reports
will be copied to USB.

This report file should be processed using the ROTHENBERGER Dataline 2 software and a
computer.

All welding parameters can be found in the enclosed welding tables.
3.2.4 Shut-down

= Use the button (6) to turn off the hydraulic unit.
Let the heating element cool or stow it in such a way that no adjacent materials can
be ignited!

= Remove trimmer unit, heating plate and hydraulic unit mains plugs from power outlet and roll

up cables.

Transport and set the hydraulic unit only in a horizontal position. If it is set at an
angle, oil escapes from the vented plugs with the dipstick!

=> Disconnect and roll up hydraulic hoses.

' Important! Protect couplings from damage and dirt!

)
3.3 General requirements

As weather and ambient conditions can seriously effect welding procedures and joints, it is es-
sential to duly observe national welding guidelines and ordinances, e. g. DVS Guideline 2207,
Sections 1, 11 and 15.

Welding requires continuous and due supervision and monitoring!
3.4 Important information on welding parameters

For welding parameters such as temperature, pressure and time, consult your national welding
guidelines and ordinances, e. g. DVS Guideline 2207, Sections 1, 11 and 15.

Ordering: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

In the event of doubt, consult the pipe manufacturer for material-specific welding parameters.

The welding parameters specified in the welding tables are strictly reference values. ROTHEN-
BERGER cannot assume any liability for their accuracy or completeness!

The compensation and joint pressure values specified in the welding tables were calculated us-
ing the following formula:

pressure P [bar] = welding surface A [mm?] x welding factor SF [N/mm?]
surface of cylinder Az [cm?] x 10
Welding factors (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

To set the parameters with ,,welder” rights:
= Press the adjusting knob (4) for a long time (about 3 sec.) until P001 blinks in the upper dis-
play (2).
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= Use the adjusting knob (4) to select the desired parameter P001 to P009. If this value must

be adjusted or displayed, briefly press the adjusting knob (4). The (default) value blinks in

the lower display (9).

= Use the adjusting knob (4) to set the value, and press the adjusting knob (4) briefly again.

Then the parameter blinks again in the upper display (2).
= To leave the menu, press the release button (10). The values are stored.
How to set parameters with ,,master“ rights:

= Press the adjusting knob (4) for an extended time (about 6 sec.). First the parameter P0O01

blinks in the upper display (2). Then ,CodE", and the line blinks in the first place in the lower

display (9).

= Then use the adjusting knob (4) to enter the code, and briefly press the adjusting knob (4)
(code = 8001 — during first use the code can be changed as desired through parameter

P100).

= Use the adjusting knob (4) to select the desired parameter, P101 to P114. If this value must

be adjusted or displayed, briefly press the adjusting knob (4). The (default) value blinks in

the lower display (9).

= Use the adjusting knob (4) to set the value, and press the adjusting knob (4) briefly again.

Then the parameter blinks again in the upper display (2).
= To leave the menu, press the release button (10). The values are stored.

Parameter |Description default |Unit min |max |Rights
name

P001 Remaining energy saver time 99 min 0 99 Welder
P002* Power saving function active 0 0 3 Welder
P003 Heating plate temperature offset 5 °C 25 |25 Welder
P004 Pmax for cutting 20 bar 10 50 Welder
P005 Target pressure 1/10bar Welder
P006 Target temperature 210 °C P103 |P104 |Welder
P0OO7 Timer T1 target value 45 sek 1 1500 |Welder
P008 Timer T4 target value 6 min 1 99 Welder
P009 Pstart for cutting 10 bar 0 P004 |Welder
P101 Deviation for repumping 5 % 1 50 Master
P102 Lifting time after cutting 10 1/10sek |0 100 |Master
P103 Set temperature (min) 160 °C 0 300 |Master
P104 Set temperature (max) 270 °C 0 300 |Master
P105 Button lock (yes/no) 5 sek 0 50 Master
P106 Lifting pressure 135 10 160 |Master
P107 Full runtime until buzzer goes on 50 1/10sek |0 200 |Master
P100 Change code 8001 Master
* P002 - Power saving function:

0 - none,

1 - when the miller is running the heating element will be switched off, (Factory setting)
2 - when the hydraulic motor is running the heating element will be switched off,
3 - when t4 is running the heating element will be switched off.

ENGLISH
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3.6 Set date and time

\_ROTHENBERGER

160 % 9.5mm
o i PE 100]

B \ GO
PROTOCOL

= Close the program by clicking briefly in the upper left corner.

= Press Start, Setting and then Control Panel.

The taskbar is hidden and can be called back up by pressing
on the lower left corner.

ork and Dial-up Connec!
ar and Start Menu, ..

= Click Date/Time.

= Set up the entry form by touching and dragging the
date/time bar. Select the appropriate time zone or enter
the current time.

Attention! Pay attention to AM/PM! 1:58:09 PM = 13:58:09 /

1:58:09 AM = 01:58:09

= Confirm with ,Apply* and ,OK*". Close the control panel
with X.
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= Press the ,Start” and ,Run” buttons

= On the keyboard that appears, enter reboot and press
,OK". The PC restarts.

1

NREEES
(@[, [ T7T+]
Lislela

[Piston skirt- 626mm?
minimum Pipe - 80mm
maximumm Pipe - 250mm
|Strake - 18Brmm

ITrimmer width - 63mm

Heating width - 20mm

Senalno. Basic Unit-

|Serialno. Heating - 089652-85
|Serialno. Trimmer -0852158-32

The desired machine configuration can be selected using the arrow keys.
To set up a new configuration, use the right arrow key to start the next number, such as 2.

12301234
Se g-AB.T.
Serialno_Trimmer -

Pressing on the corresponding display field brings up the entry form. The data can be deleted
with DEL and reentered. These data are later placed into the log.
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3.8

General:

Error messages

Error message

Troubleshooting

not move

After milling, during drag pressure measurement, the
basic machine moves up instead of together, or does

1) Call up the “TEST/SERVICE” window,
and check “Position” — must be < 10

2) With the program “First commissioning”, set the
position of the position sensor

Check the generator output

Touch PC and log:

Error message

Description

Troubleshooting

Code 1

Equalization pressure too high

Test the hydraulics without the basic

Code 2 Equalization pressure too low |Machine, build up 100 bar, compare the
- actual value with the target value — the

Code 4 Warm-up pressure too high difference should be less than 5 bar

Code 8 Warm-up pressure too low

Code 16 Warm-up time too long

Code 32 Warm-up time too short

Code 64 Changeover time too long

Code 128 Pressure build-up time too long

Code 256 Joining pressure too high

Code 512 Joining pressure too low

Code 1024 Joining time too short

Code 2048 Heating element temperature too | 1) Compare the temperature of the

low heating element with what is shown on

the display
2) Set parameter P002 to “0”
3) Protect the heating plate from strong
wind

Code 4096 Interruption by operator

Code 8192 Ambient temperature not measured

Code 16384 Joining distance not adhered to

Code 32768 Heating element not removed

Code 65536 Second cooling time not adhered to

Code 131072

Heating element temperature too
high

Compare the temperature of the heating
element with what is shown on the dis-

play

Error Dataline 2.0
exe

Call up the “default” file in the middle of
the screen:

1) Close the “GO” screen

2) Double click on “default”

3) Restart the machine

\ROTHENBERGER
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Controls:

Error message Description Troubleshooting
SER Service date reached, service Have service performed
due
ERR1 Absolute pressure not reached |Check oil level, check pressure sensor,
defective valve, defective motor
PE-2 Pressure sensor -24V defective |Replace pressure sensor
ERR5 Oil temperature 70°C — Stop! Wait until the oil temperature is below
50°C
HE-1 Heating element not connected, |Replace the sensor
sensor break
HE-0 Heating element too hot Remeasure temperature, check settings,
replace sensor
HE-2 Heating element too cold Remeasure temperature, check settings,
replace sensor

4 Care and maintenance

To ensure that the welding machine functions properly, observe the following maintenance rec-

ommendations:

e The guide rods must be kept free of dirt and grime. Replace guide rods whenever surface
shows signs of erosion or damage, otherwise hydraulic system may loose pressure.

e To achieve perfect welding results, it is essential to keep the heating plate clean. If the sur-
face is damaged or shows signs of erosion, the surface must be recoated or replaced. Mate-
rial residues on the heating plate surface reduces the non-sticking properties of the coating.
Remove all residues with non-linting paper and alcohol (heating plate must be cool!).

e Change hydraulic oil (HLP — 46, no.: 53649) every twelve months.

e To avoid malfunctions, regularly check the hydraulic unit for leaks, proper fit of connections
as well as the power cable for signs of damage or wear.

e Protect the fast-on couplings on both the hydraulic unit as well as the hydraulic hoses from
dirt and grime. Remove any dirt or foreign objects prior to connecting.

e The trimmer unit is equipped with two bi-directional blades. Rotate or replace blades when-
ever trimming performance is no longer up to expectations.

e Always ensure that the pipe and workpiece ends, in particular the butt surfaces are clean.
Dirt or other foreign substances will shorten the serviceable life of the blades considerably.

Pursuant to welding guidelines the welding machine must be inspected annual-
ly by the manufacturer or an authorised service workshop. Machines subjected
to above average use or strain should be inspected at shorter intervals.
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5 Accessories

Accessory Name ROTHENBERGER Part Number
ROWELD Roller block, galvanized, Gr.1 53055

ROWELD Roller block, galvanized, Gr.2 53056

ROWELD Roller block, galvanized, Gr.3 53057

ROWELD Roller block, galvanized, Gr.4 53058

Lifting device for P500B 53410

Lifting device for P630B 53323

Ratchet wrench, 13x17, L=250mm 70272

Ratchet wrench, 19x22, L=310mm 70274

Ratchet wrench, 24x27, L=360mm 70276

Adaptors clamping inserts www.rothenberger.com

6 Customer service

The ROTHENBERGER service locations are available to help you (see listing in catalog or on-
line) and replacement parts and service are also available through these same service locations.

Order your accessories and spare parts from your specialist retailer or using RoService+ online:
Phone: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Disposal

Components of the unit are recyclable material and should be put to recycling. For this purpose
registered and certified recycling companies are available. For an environmental friendly dispos-
al of the non-recyclable parts (e.g. electronic waste) please contact your local waste disposal
authority.

For EU countries only:

Do not dispose electric tools with domestic waste. In accordance with the European
Directive 2012/19/EU the disposal of electrical and electronic equipment and its im-

=mm | Plementation as national law, electric tools that are no longer serviceable must be
collected separately and utilised for environmentally compatible recycling.
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Consignes de sécurité

1.1 Utilisation conforme aux dispositions

Les ROWELD P250-630B Premium sont spécialement congues pour effectuer les soudures des
tuyaux en PE - PP et PVDF selon les données techniques. L'utilisateur est entiérement respon-
sable de tous dommages résultant d'une utilisation non conforme aux prescriptions.

1.2 Avertissements de sécurité généraux pour 'outil

AVERTISSEMENT! Lire tous les avertissements de sécurité, les instructions,
les illustrations et les spécifications fournis avec cet outil électrique.

Ne pas suivre les instructions énumérées ci-dessous peut provoquer un choc électrique, un in-

cendie et/ou une blessure sérieuse.

Conserver tous les avertissements et toutes les instructions pour pouvoir s’y reporter ul-

térieurement.

Le terme « outil » dans les avertissements fait référence a votre outil électrique alimenté par le

secteur (avec cordon d’alimentation) ou votre outil fonctionnant sur batterie (sans cordon

d’alimentation).

1) Sécurité de la zone de travail

a) Conserver la zone de travail propre et bien éclairée. Les zones en désordre ou sombres
sont propices aux accidents.

b) Ne pas faire fonctionner les outils électriques en atmosphére explosive, par exemple
en présence de liquides inflammables, de gaz ou de poussiéres. Les outils électriques
produisent des étincelles qui peuvent enflammer les poussiéres ou les fumées.

c) Maintenir les enfants et les personnes présentes a I’écart pendant I'utilisation de
I’outil. Les distractions peuvent vous faire perdre le contréle de l'outil.

2) Sécurité électrique

a) |l faut que les fiches de I'outil électrique soient adaptées au socle. Ne jamais modifier
la fiche de quelque fagon que ce soit. Ne pas utiliser d’adaptateurs avec des outils a
branchement de terre. Des fiches non modifiées et des socles adaptés réduiront le risque
de choc électrique.

b) Evitez le contact physique avec des surfaces mises a la terre tels que tuyaux, radia-
teurs, fours et réfrigérateurs. Il y a un risque élevé de choc électrique au cas ou votre
corps serait relié a la terre.

c) N’exposez pas I'outil électroportatif a la pluie ou a ’humidité. La pénétration d’eau dans
un outil électroportatif augmente le risque d’un choc électrique.

d) Ne pas maltraiter le cordon. Ne jamais utiliser le cordon pour porter, tirer ou débran-
cher I'outil électrique. Maintenir le cordon a I'écart de la chaleur, du lubrifiant, des
arétes vives ou des parties en mouvement. Des cordons endommagés ou emmélés
augmentent le risque de choc électrique.

e) Lorsqu'on utilise un outil électrique a I'extérieur, utiliser un prolongateur adapté a
l'utilisation extérieure. L'utilisation d'un cordon adapté a I'utilisation extérieure réduit le
risque de choc électrique.

f) Sil’usage d’un outil dans un emplacement humide est inévitable, utiliser une alimen-
tation protégée par un dispositif a courant différentiel résiduel (RCD). L'usage d'un
RCD réduit le risque de choc électrique.

3) Sécurité des personnes

a) Restez vigilant, surveillez ce que vous faites. Faites preuve de bon en utilisant I'outil
électroportatif. N’utilisez pas I’appareil lorsque vous étes fatigué ou aprés avoir con-
sommeé de I'alcool, des drogues ou avoir pris des médicaments. Un moment
d’inattention lors de I'utilisation de I'appareil peut entrainer de graves blessures sur les per-
sonnes.

b) Portez des équipements de protection. Portez toujours des lunettes de protection. Le
fait de porter des équipements de protection personnels tels que masque anti-poussiéres,
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d)
e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

chaussures de sécurité antidérapantes, casque de protection ou protection acoustique sui-
vant le travail a effectuer, réduit le risque de blessures.

Eviter tout démarrage intempestif. S’assurer que I'interrupteur est en position arrét
avant de brancher I'outil au secteur et/ou au bloc de batteries, de le ramasser ou de le
porter. Porter les outils électriques en ayant le doigt sur l'interrupteur ou brancher des outils
électriques dont l'interrupteur est en position marche est source d'accidents.

Retirer toute clé de réglage avant de mettre I'outil électrique en marche. Une clé lais-
sée fixée sur une partie tournante de I'outil électrique peut donner lieu a des blessures.

Ne pas se précipiter. Garder une position et un équilibre adaptés a tout moment. Cela
permet un meilleur contrdle de I'outil électrique dans des situations inattendues.

S'habiller de maniére adaptée. Ne pas porter de vétements amples ou de bijoux. Gar-
der les cheveux et les vétements a distance des parties en mouvement. Des vétements
amples, des bijoux ou les cheveux longs peuvent étre pris dans des parties en mouvement.
Si des dispositifs sont fournis pour le raccordement d'équipements pour I'extraction
et la récupération des poussiéres, s'assurer qu'ils sont connectés et correctement
utilisés. Utiliser des collecteurs de poussiére peut réduire les risques dus aux poussiéres.

Rester vigilant et ne pas négliger les principes de sécurité de I'outil sous prétexte que
vous avez I'habitude de I'utiliser. Une fraction de seconde d'inattention peut provoquer
une blessure grave.

Utilisation et entretien de I'outil électrique

Ne pas forcer I'outil électrique. Utiliser I'outil électrique adapté a votre application.
L'outil électrique adapté réalise mieux le travail et de maniére plus sdre au régime pour le-
quel il a été construit.

Ne pas utiliser I'outil électrique si I'interrupteur ne permet pas de passer de I'état de
marche a arrét et inversement. Tout outil électrique qui ne peut pas étre commandé par
l'interrupteur est dangereux et il faut le réparer.

Débrancher la fiche de la source d'alimentation et/ou enlever le bloc de batteries, s'il
est amovible, avant tout réglage, changement d'accessoires ou avant de ranger I'outil
électrique. De telles mesures de sécurité préventives réduisent le risque de démarrage ac-
cidentel de I'outil électrique.

Conserver les outils électriques a I'arrét hors de la portée des enfants et ne pas per-
mettre a des personnes ne connaissant pas I'outil électrique ou les présentes instruc-
tions de le faire fonctionner. Les outils électriques sont dangereux entre les mains d'utili-
sateurs novices.

Observer la maintenance des outils électriques et des accessoires. Vérifier qu'il n'y a
pas de mauvais alignement ou de blocage des parties mobiles, des piéces cassées
ou toute autre condition pouvant affecter le fonctionnement de I'outil électrique. En
cas de dommages, faire réparer I'outil électrique avant de I'utiliser. De nombreux acci-
dents sont dus a des outils électriques mal entretenus.

Garder affatés et propres les outils permettant de couper. Des outils destinés a couper
correctement entretenus avec des piéces coupantes tranchantes sont moins susceptibles
de bloquer et sont plus faciles a contréler.

Utiliser I'outil électrique, les accessoires et les lames etc., conformément a ces ins-
tructions, en tenant compte des conditions de travail et du travail a réaliser. L'utilisa-
tion de I'outil électrique pour des opérations différentes de celles prévues peut donner lieu a
des situations dangereuses.

Il faut que les poignées et les surfaces de préhension restent séches, propres et dé-
pourvues d'huiles et de graisses. Des poignées et des surfaces de préhension glissantes
rendent impossibles la manipulation et le contréle en toute sécurité de I'outil dans les situa-
tions inattendues.

Service

Faire entretenir I'outil électrique par un réparateur qualifié utilisant uniquement des
piéces de rechange identiques. Cela assure le maintien de la sécurité de I'outil électrique.
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2 Données techniques

P250B P355B P500B P630B
Machine de base:
Plage de soudage des tubes @ (mm)................ 90-250........ 90-355.......... 200-500....... 315-630
Puissance de soudage des tubes...................... les séries SDR, voir soudage livre de table +
respecter max. pression unité hydraulique
Course maxi. des vérins (Mmm)..........ccoecveeerenen. 150, 150 200....ccccenns 200
Surfaces totales des vérins (cm?)...........c.......... 6,26............ 6,26.............. 14,13........... 14,13
Dimensions principales:
Longueur (Mm) ......coooviiiiniiiiieeeeceeee 810..cceeeene 795 s 1300............ 1300
Largeur (Mm) ..o 485............. 600.......coce.... 900....cceeun 1060
Hauteur (Mm).......coovieiiiiieec e, 415, 535 s 800.....cceues 920
max. Poids * (KG)....cooureerieiiiiiie e 56,7 ..ceeennn. 77,9 s 235 s 319,9

* y compris jeux d’inserts de serrage de réduction pour le plus petit diamétre du tube
Equipement de fraisage:

Raccordement électrique .........ccccceeveeviciieeennnn. 230 V......... 230 V............ 400V, 3~..... 400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55 A
Puissance absorbée/-utile débitée (W).............. 750/470.....850/580......... 1210/750...... 1770/110
Vitesse de rotation du moteur (min™)................. 660............. 582 .. 140....cccens 140
Vitesse de rotation a vide (min™")...........c.ccoc...... 85 i 53 i 31 e 24
(disque de fraise)
Niveau de pression acoustique dB(A) Lpa | Kpa.. 82} 3.........83 | 3 ............ 481 3.t 5213
Niveau d’'intensité acoustiquedB(A) Lwa | Kwa.... 93} 3.........94 | 3 ............ 591 3. 633
POIAS (KG)--eeeneeeeereieeniieeiee e 15 . 22,6 oo 68 . 123
Elément thermique:
Raccordement électrique ...........ccceevieevenieeene 230 V......... 230 V..o 400V........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Diameter de I'élément thermique (mm).............. 300............ 380 i 540.....cccuee.. 660

POIAS (KG)--veaneeereereieenieeeiee e 55 e 91 32 e 49

Caisson de rangement:

POIAS (KG)--eeameeereereiieniieeiee e 8,2 e 9,6 i 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Unité hydrauligue:

Raccordement électrique .........ccccceeveeviciiennnnnn. 230V-50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Puissance absorbée/-utile débitée (W).............. 880/550 ......ccvieeeieaeien. 1905/1100

Débit de la pompe (I/min) ........cccocvveiriieiinineeens 2,2/ 2,6 ..o 4,5/ 5,4

Contenance du réservoir d’huile (I).................... T 1

max. pression (bar) ..........cccooiiiiniii e, 135 135

Huile hydraulique ............cccoooiiiiiiiiiceeee HLP — 46 (no.: 53649)

Dimensions (LxIxh, mm)..........cccooeiiiiinininnnn. 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433

Niveau de pression acoustique dB(A) Lpa | Kpa.. 62} 3
Niveau d’intensité acoustiquedB(A) Lwa | Kwa.... 73 | 3
POIdS (KG)- . veeeeieieeaiiiee e 33,5....

..6813
7913
.38
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P250B P355B P500B P630B
Installation compléte:

Puissance connectée totale (kW).........c.cceeeee. 3,2 i3 i, T2 . 11,7
Dimensions de la caisse de transport:

Longueur (Mm) ......oooiiiiiireieee e 2240
Largeur (mm)............. . ... 1300
Hauteur (Mm).......oooeiiiie e 1500

Pendant le travail le niveau de bruit peut dépasser 85 dB (A). Porter un casque de protection acous-
tique! Les valeurs mesurées sont déterminées conformément a la norme EN 62841-1.

3 Fonctionnement de I'appareil

3.1 Description de I’appareil

Les ROWELD P250-630B Premium sont des corps de chauffe compacts et portatifs de sou-
deuses bout a bout équipés d’'un module de journalisation pour enregistrer les paramétres de
soudage conformément a la directive DVS, la transmission de journal s’effectue par port USB,
ils sont spécialement congus pour l'utilisation sur les chantiers, ici spécifiquement pour les tran-
chées. Les machines peuvent bien sur egalement etre utilisees dans des ateliers.

Il est possible de produire des raccords de tube - tube, des piéces en T, des coude de tube et
des collerette a souder.

Les machines sont essentiellement composées des éléments suivants:

Machine de base, jeux d'inserts de serrage de réduction, unité hydraulique avec module de
journalisation, équipement de fraisage, élément thermique, caisson de rangement.

Pour souder des collerettes a souder, la rondelle de serrage a quatre méachoires livrable comme
accessoire doit étre utilisée.

ROWELD P250B Premium: Lors du soudage de tubes coudés a rayon réduit ayant le diamétre
maximal de la machine, il convient d'utiliser I'outil de serrage en biseau (partie supérieure) dis-
ponible en tant qu’accessoire.

ROWELD P500-630B Premium: pour mettre en place et soulever la fraise et I'élément ther-
mique, le dispositif de soulevement électrique livrable comme accessoire peut étre utilisé.

3.1.1 Machine de base A

1 Eléments de serrage mobiles 3 Piéce d’écartement avec entailles d’arrét
2 Elément de serrage déplagable 4 Dispositif d’évacuation de I'élément thermique

Unité hydraulique

1 Touche automatique 12  Touche minuterie (durée)

2 Affichage pression 13  Prise dispositif de fraisage

3 Touche relacher la pression 14  Manchon raccord rapide

4 Bouton rotatif 15 Prise raccord rapide

5 Touche fraisage 16  Prise de courant corps de chauffe

6 Touche marche-arrét 17  Fiche secteur

7 Touche chauffage 18  Arrét d'urgence

8 Machine « Mise en marche » 19 PC tactile

9 Affichage température et heure 20 Raccord de remplissage d’huile avec jauge
10 Touche de validation 21  Port USB

11 Machine « Mise a l'arrét »

L’unité hydraulique permet d’activer les fonctions de la soudeuse désignées par les symboles
suivants:
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@ Touche groupe hydraulique Mise en marche et mise a 'arrét

P~ Mettre en marche le corps de chauffe en appuyant sur la touche « Chauffage ». Régler

@ la température désirée de I'élément de chauffe en appuyant sur la touche « Chauffage »
et tourner le bouton rotatif, la valeur désirée s’affiche sous température puis est rempla-
cée par la valeur effective

@ Régler la pression de fraisage, 'adaptation, le chauffage et le soudage avec le bouton

rotatif, la valeur s’affiche sous « Pression ». La valeur effective s’affiche 3 secondes
aprés le réglage. En appuyant sur le bouton rotatif, vous pourrez visualiser et régler les
parameétres de service

@ E Appuyer sur la touche de validation et la machine « Mise a I'arrét » pour rapprocher les

éléments de serrage
Touche pour relacher la pression

@ E Appuyer sur la touche de validation et la machine « Mise en marche » pour étendre les

éléments de serrage

Appuyer sur la touche de validation et la touche Fraisage afin de mettre en marche la
@ prise du dispositif de fraisage, la pression se regle automatiquement a 10 bars et peut
étre augmentée jusqu’a 20 au maximum avec le bouton rotatif. (une modification du
P004 permet de régler jusqu’a 50 bars dans les cas particuliers, par exemple une incli-
naison)

Activer la minuterie en appuyant une fois sur la touche. La durée t1 peut étre réglée en
secondes en appuyant sur la touche et en tournant le bouton rotatif. Un appui prolongé
sur la touche fait basculer a t4. La durée t4 peut étre réglée en minutes en appuyant sur
la touche et en tournant le bouton rotatif. Si vous appuyez brievement sur la touche du
minuteur, lorsque celui-ci affiche t1 ou t2, le minuteur est démarré manuellement

En appuyant sur la touche Automatique, la pression réglée pendant le préchauffage
(minuteur t1 actif) et le processus de liaison (minuteur t4 actif) est surveillée et éventuel-
lement réglée a posteriori

| Touche de validation pour I‘acceptation des paramétres de service

3.2 Mode d’emploi

' La soudeuse doit uniquement étre utilisée par des spécialistes qualifiés et ayant regu les
® instructions correspondantes, conformément a la directive de contréle DVS 2212, 1ére
partie!

' Seules des personnes formées a cet effet et autorisées peuvent utiliser la machine!
[ ]
2

3.2.1 Mise en marche

Veuillez lire attentivement le mode d’emploi et les remarques concernant la sécurité
avant la mise en service de la soudeuse bout a bout.

Ne pas utiliser pas I‘élément thermique en atmosphere explosible et ne pas le faire
entrer en contact avec des substances facilement inflammables!

Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la machine. Ne pas se placer
pas dans celle-ci et ne pas y mettre les mains. Tenir les autres personnes a dis-
tance de la zone de travail!

Controler le niveau d’huile du groupe hydraulique avant chaque mise en service. Il
doit se situer entre les marques min.et max. du bouchon de remplissage muni d’'une
jauge. Le cas échéant, faire I'appoint d’huile HLP 46!

> B>
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Le groupe hydraulique doit étre transporté et stocké a la verticale. Lorsqu'il est
positionné en biais, de I'huile s’échappe au niveau du bouchon de ventilation muni
d’une jauge!

En cas de danger, appuyer sur l'interrupteur Arrét d'urgence (18). Avant chaque
mise en service, assurez-vous que l'arrét d'urgence n’est pas arrété!

= Raccorder les deux tuyaux hydraulique de la machine de base au groupe hydraulique au
moyen des raccords rapides (14,15).

Protéger les raccords rapides des salissures. Les raccords présentant des défauts
d’étanchéité doivent étre remplacés immédiatement!

=> Raccorder la fiche secteur du dispositif de fraisage a la prise électrique (13) et brancher la
fiche du corps de chauffe a la prise (16).

=>» Brancher la fiche secteur du groupe hydraulique (17) a I'alimentation électrique conformé-
ment aux indications de la plaque signalétique. Si I'écran de démarrage ne s’affiche pas,
déverrouiller I'interrupteur d’arrét d'urgence, un signal acoustique retentit et un point lumi-
neux apparait sur I'affichage (2).

Vérifier la date et I'heure avant la premiére mise en service. A cet effet, appuyer sur la touche

GO. (Voir point 3.6 pour modifier). Pour fermer, appuyer sur le menu EXIT.

\_BOTHENBERGER

Processus de soudure
[ oo ]
[ Wouma |

Operator

TEST / SERVICE

pipe
T
[ oot o]

= Régler la langue a la premiére mise en service, la langue par défaut est I'allemand. Pour

modifier, appuyer sur parametres et passer a parameétre 2 avec OK.
Setting 1 Setting 2
CEETERD ORI
4 P250B »
Surface verin - 626mm?
Diametre tube min. - 80mm
Diametre tube max. - 250mm
Course - 186mm
largeur fraiseur - B3mm
largeur plague Chauffante - 20mm
N® serie unite de base -
N® de serie chauffage - 0B9852-85
IN® de serie ebavureur -0852159-32 H o o
5[ Standby o
oae°
Cor o ]

Sélectionner la langue désirée avec la touche fléchée et confirmer avec OK. Apres le premier
soudage, la langue sélectionnée est enregistrée.

Il est possible de basculer I'écran en mode veille, I'’économiseur d'écran s’active lorsque
I'hydraulique est arrétée avec la touche (6).
= Mettre le groupe hydraulique en marche (appuyer sur la touche (6)).
Aprés la mise en marche, le corps de chauffe chauffe.
La température actuelle s’affiche (9). Lorsqu’un point s’allume sur I'affichage, la régulation est
active. Les deux DEL sont allumées (actuel et réglage) lorsque la température réglée est at-

teinte. L’élément de chauffe est prét a I'emploi aprés 10 minutes. Contrélez la température avec
un instrument de mesure thermomeétrique.

Pour équilibrer la température de I'élément de chauffe, voir point 3.5.

Risque de brilure ! L'élément thermique peut atteindre une température de 300°C et
& doit étre replacé dans le caisson de rangement prévu a cette effet immédiatement

apres son utilisation!

FRANCAIS

\ROTHENBERGER

49



50

Le chauffage peut étre arrété en appuyant un certain temps sur la touche (7) , le point de
I'affichage (9) s’éteint, un nouvel appui remet le chauffage en marche.

' Hydraulique ROWELD P500-630B: vérifier le sens de rotation! Par défaut, les ma-
chines tournent contre la droite. Mettre en marche et arréter le groupe hydraulique, si
aucun mouvement ne se produit commuter I'inverseur de phase de la fiche secteur avec

I'outil approprié!

' Indication : lorsque I'appareil tourne dans le mauvais sens, I'hydraulique ne se met pas
° en marche (risques de détériorations).

= Saisir ou sélectionner le nom du soudeur « opérateur ».

Saisie

Nom

Operator
Nurnero

Societe executrice

COMPANY

Le masque de saisie permet de sélectionner les soudeurs enregistrés, de saisir les nouveaux
noms de soudeurs ou d’effacer les noms existants avec Entf et de les ressaisir a nouveau. Le
contenu de tous les masques de saisie se confirme ou s’enregistre avec ENTREE ou la touche
OK, puis I'étape suivante du programme apparait. La touche EXIT ferme les masques de saisie
sans enregistrer.

=> Créer ou sélectionner un projet.

4 Nr. 1 >

Surveilance soudage
[ rmo ]
____Nom |
Les masques de saisie permettent de sélectionner les projets enregistrés et de saisir de nou-
veaux noms de projets. Fermer et enregistrer avec la touche ENTREE.

= Sélectionnez un tube.

Selectionner tube

{4 SDR17 )

Zone circulaire: 4491 e

i 42 kg/m
Densite: 0855 glem
Pression d'alignement. 10 8bar

= Sélectionner le tube désiré avec la touche fléchée et confirmer avec OK.
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4 PE100 P {4 Tubertube

souterrain

Pression ajust. angle - 13 2bar
Pression de prechauffage - 1 8bar
Pression jonction - 13 Zbar
Pression jonction 2 - 0 Obar
Hatteur bourrelet - 2.0mm

Duree de prechauffage - 118sec
Temps de conversion - Bsec
Temps montee en pression - Bsec
Temps jonction - 16min

Temps jonction - Omin
Temperature - 220°C

Standard - DVS2207-T1-9/2005

Charge

OK

ﬁ

Cet apergu de paramétres de tube affiche les données de tube conformément a la directive
DVS, la fenétre des pieces a souder et des types de pose s’affiche suite a un appui sur OK.

4 PE100 D

Pression ajust, angle - 13 2bar
Pression de prechauffage - 1.8bar
Pressian jonction - 13 Jbar
Pression jonction 2- 0 Obar
Havteur bourrelet - 2.0mm

Temps de conversion - Bsec
Ternps montee en pression - 8sec
Temps jonction - 16min

Temps jonction - Ornin
Temperature - 220°C

Standard - DVS2207-T1-8/2005

[ ExT |
Une saisie de modifications divergentes de la norme est possible en appuyant sur le champ
d‘affichage correspondant et en enregistrant avec ENTREE. La désignation dans le point norme
se modifie, elle pourra étre saisie plus tard a I'ordinateur dans le champ Remarque avant
d’imprimer le journal. Le menu principal apparait aprés la confirmation et I'enregistrement des
données de tubes avec OK.

P500-630B: Utiliser le dispositif de levage 53410 (P500B) ou 53323 (P630B),ou un autre outil
adapté, pour soulever I'équipement de fraisage et I'élément thermique.

3.2.2 Mesures de préparation du soudage

= Pour les tubes plus petits que le diamétre maxi. a souder de la machine, les inserts de ré-
duction du diamétre de tube a usiner doivent étre montés avec les boulons a six pans creux
fournis avec les accessoires.

ROWELD P250-355B: respectivement composés de 6 demi-coquilles a surface de serrage large

et de 2 demi-coquilles a surface de serrage étroite.

ROWELD P500-630B: respectivement composés de 6 demi-coquilles a surface de serrage large

et de 2 demi-coquilles a surface de serrage étroite jusqu’a 450 mm de diameétre et de 8 demi-

coquilles a surface de serrage large a partir de 500 mm.

Il faut veiller a ce que les demi-coquilles a surface de serrage étroite soient insérées dans les

deux éléments de serrage de base extérieurs. C’est uniguement dans le cas d’une liaison

tube/coude que ceux-ci sont insérés dans I'élément de serrage de base gauche en haut et en

bas.

= Mettre les tubes en plastique ou les raccords a souder dans le dispositif de serrage (pour les
tubes longs < 2,5m des chevalets a rouleaux doivent étre utilisés) et serrer les écrous en lai-
ton sur les outils de serrage supérieurs. Des excentricités des tubes peuvent étre compen-
sées en serrant ou en desserrant les écrous en laiton.

v

Dans le cas de liaisons tube/tube, les entretoises doivent étre enga-
gées dans les deux éléments de serrage situés a gauche (état de li-
vraison).

Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre montées en étant décalées en
diagonale!

Chaque tube est maintenu par deux éléments de serrage.
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= P250-355B: Dans le cas de liaisons tube/raccord, les entretoises doi- '®
vent étre engagées dans les deux éléments de serrage médians et le
dispositif d‘évacuation de I'élément thermique doit étre accroché dans
les éléments de serrage gauche. Lors du traitement de certains rac-
cords dans des positions précises (p. ex. coude a I'horizontale, collets
de présoudage), il est nécessaire de retirer I'élément thermique du dis-
positif d’évacuation.

= P500-630B: Dans le cas de liaisons tube/raccord, les entretoises doi-
vent étre retournées et insérées dans I‘élément de serrage median.

' Attention : les entretoises ne doivent en aucun cas étre montées en étant décalées en
diagonale!
®

>

Le tube est inséré dans trois éléments de serrage et le raccord est maintenu en place par un
élément de serrage. Ce faisant, I'élément de serrage coulissant peut étre déplacé sur la
barre en fonction des besoins en espace lors du serrage et du soudage.

= Démarrer le soudage avec GO.

\_BOTHENBERGER

Processus de soudure
T
[ s |
— o
S atem——
[ svsotit o]

PROTOCOL

TEST / SERVICE

Cet apercu permet d’effectuer les dernieres modifications en cliquant sur le sous-menu corres-
pondant, confirmer avec GO.

Saisie

Veuillez saisir la température

= Indiquer la température et valider a I'aide de la touche Entrée. Si la température n’a pas été
correctement indiquée, les mentions suivantes apparaissent:
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Processus de soudure

rocessus de fraisag

Veuillez mettre le fraiseur
en ceuvre et le mettre
en marche

La machine démarre a l‘aide des touches fléchées.

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer.

= Insérer, la fraise électrique entre les pieces a souder.
= P250-355B: Allumer le moteur de la fraiseuse et bloquer l'interrupteur.

P500-630B: Controler les sens de rotation! En usine les machines sont connectées aux
bornes pour une rotation a droite!

= Mettre la fraise en marche, appuyer les touches (10) et (5) placées sur le groupe hydrau-
lique. Les disques de rabotages doivent fonctionner dans le sens de coupe, sinon commuter
l'inverseur de phase de la fiche secteur avec I'outil approprié.

I'équipement de fraisage lorsqu’elle fonctionne et ne pas mettre les mains dans les
lames rotatives. N'actionner la fraise qu’aprés I'avoir rentrée (position de travail)
puis la remettre dans le caisson de rangement prévu a cet effet. Le bon fonction-
nement du commutateur de sécurité dans I'équipement de fraisage doit étre ga-
ranti a tout moment, afin d’éviter un démarrage par inadvertance en dehors de la
position de travail.
= Rapprocher les éléments de serrage (Appuyer sur les touches 10 + 11). Régler la pression
de fraisage avec le bouton rotatif (4) . Par défaut, possible jusqu’a 20 bar, la pression de
fraisage peut étre augmentée jusqu’a 40 bar, voir point 3.5.

g Risque de blessure ! Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la

Une pression de fraisage peut engendrer la surchauffe et 'endommagement du
mécanisme de fraisage. En cas de surcharge ou d’arrét de I'entrainement de
I'équipement de fraisage, mettre en marche la machine et réduire la pression (voir
3.5)!
= Une fois que le copeau atteint une épaisseur constante de < = 0,2 mm, appuyer sur la
touche Fraisage (5), mettre en marche les éléments de serrage (appuyer sur les touches 10
+8).

Processus de soudure

rocessus de fraisage

En cas de copeau continu,
veuillez eteindre

la fraiseuse Avec la touche fléchée, le programme retourne a « Veuillez mettre le
fraiseur »

Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer

= Attendre I'arrét du disque de rabotage. Retirer la fraise de la machine de base et la placer
dans le boitier de rangement.
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Processus de soudure

Pression de viscosi

Veuillez retirer la fraiseuse
et la deplacer
pour mesurer la
Ppression de viscosite

=> Rapprocher les piéces a usiner avec une faible pression (appuyer sur les touches 10 + 11 et
régler la pression de traction avec le bouton rotatif (4).

Processus de soudure

[ pression de viscosite

Mesure pression viscosite|
en cours. Veuillez
appuyer sur 'ecran
pour reprendre la valeur

=> Lorsque la machine se déplace lentement, appuyer sur I'écran. La pression de traction me-
surée s’additionne automatiquement a la pression d’adaptation, de chauffage et de sou-
dage.

= Rapprocher les éléments de serrage, régler la pression adaptée au tube et vérifier le main-
tien de la piéce a usiner dans I'outil de serrage.

Garder une bonne distance de sécurité par rapport a la machine. Ne pas se placer
A pas dans celle-ci et ne pas y mettre les mains. Tenir les autres personnes a dis-
tance de la zone de travail!

Processus de soudure

Avec la touche fléchée, le programme retourne a « Mesure pression
Veuillez verifier le 1 viscosité »

déport et le parallelisme
des plans, puis demarrer

Avec la touche fléchée, le programme retourne a « Veuillez mettre le
fraiseur »

i — Avec EXIT, le programme saute au menu principal sans enregistrer

=> Vérifier que les surfaces de soudage sont planes, paralléles et alignées dans I'axe.

Le décalage axial entre les extrémités des pieces a usiner ne doit pas (conformément a DVS )
dépasser 10 % de I'épaisseur de paroi et I'interstice maxi. entre les surfaces planes ne doit pas
étre supérieur a :

@ < 355mm = 0,5mm, @ 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Enlever d’éventuels copeaux dans le tube avec un outil propre (par ex. pinceau).

Attention! Les surfaces fraisées préparées pour le soudage ne doivent pas étre tou-
chées avec les mains et doivent étre exemptes de toute impureté!

3.2.3 Soudage

du rapprochement des outils de serrage et des tubes. Ne jamais se placer dans la

f Risque de coincement! Toujours respecter un écart sar par rapport a la machine lors
machine!

\ROTHENBERGER FRANCAIS



Le masque affiche la température de la plaque chauffante.

Veuillez inserer Ia La barre d’affichage devient bleue si la température est trop basse et
plaque chauffante ot rouge si elle est trop élevée ; si la température se situe dans la zone

fermer la machine

de consigne, la barre est verte.

Plague chauf, trop froide: 0°C

= Insérer le corps de chauffe dans la machine de base entre les deux piéces a usiner et véri-
fier la position correcte de la plaque chauffante dans les encoches du dispositif d‘extraction.

= Rapprocher la machine, la pression d’adaptation de regle automatiquement et maintient la
pression.

Maintenant les paramétres de soudage sont enregistrés, la journalisation est activée.

Si le processus de soudage est interrompu par EXIT (QUITTER), le message « Interruption par

I'utilisateur » apparait. La pression est interrompue et les parameétres de soudage sont enregis-

trés. Validez le message par OK. Le programme passe au menu principal.

L SR DERIRED La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve
dans la zone de tolérance correcte (verte), dans la zone permise
Pression de consigne: X.x bar | (jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La pression effective apparait

Hautour bouttelot - Xx mim dans I'affichage (2).

atteinte, reduire pression
Amax. : X.x bar

isation activee

= Deés que la hauteur nécessaire de renflement est atteinte sur 'ensemble de la périphérie des
deux conduites, relacher la pression a I'aide de la touche Automatique (1). Le temps de
préchauffage t1 commence a s’écouler.

Processus de soudure

Prechauffage
Pression de consigne max: 6,5bar

Temps de prechauffage

XIT

= Régler la pression de maniére a garantir un appui régulier, presque sans pression des ex-
trémités des piéces a usiner avec I'élément de chauffe.

Un signal acoustique retentit peu de temps avant la fin de la durée de préchauffage.

=> Lorsque la durée de préchauffage s’est écoulée, séparer les pieces a usiner, retirer le corps
de chauffe et rapprocher les extrémités des pieces a usiner.

Processus de soudure

-
i Conversion i
Mettre position et retirer
Ia plaque chauffante,
puis se deplacer
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=> Juste avant le contact des extrémités des pieces (env. 1 cm), arrétez le rapprochement en
relachant les touches et appuyez a nouveau immédiatement. La pression augmente linéai-
rement & la pression de soudage correspondante.

Processus de soudure

Mise en pression N
Augmenter la pression

jusqu'a pression jonction
Consigne : 15,3bar

Lorsque la pression de soudage est atteinte, le programme saute automatiquement au soudage
et la minuterie t4 démarre.

e La barre de progression supérieure montre si la pression se trouve
dans la zone de tolérance correcte (verte), dans la zone permise
Bicaessuzceioncionbim| (jaune) ou en dehors (rouge) de celle-ci. La barre inférieure affiche la
Pression de consigne ar

Temps joncion corsign i durée. La pression effective apparait dans I'affichage (2) et la durée de
soudage t4 restante dans I'affichage (9).

Attention: maintenir la touche validation (10) et machine fermée (11) jusqu’a I'obtention
de la pression de soudage, ensuite I'hydraulique s’éteint et la touche peut étre lachée!

= La pression est surveillée et réglée automatiquement. Faire vérifier le systéme hydraulique
en cas de pompage ultérieur trop fréquent (perte de pression importante).

= Replacer I'élément de chauffe dans le boitier de rangement

= Une fois la durée du refroidissement écoulée, le processus de soudage est terminé et enre-
gistré. Un signal sonore retentit et la pression est automatiquement évacuée.

Processus de soudure

Processus de jonction

Soudure executee

= Sortez du menu en appuyant sur OK.

> Evacuez complétement la pression avec la touche (3).

= Détendre et retirer les pieces a souder.

= Séparer la machine de base. La machine est préte pour le cycle de soudage suivant.
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Transmission de journal :

Il peut étre enregistré dans le menu journaux avec OK pour autant qu’'une

Veulllez connecler a cle clé USB soit connectée. Ensuite, la fenétre se ferme automatiquement.
USB et appuyer sur la
touche OK. Tous les
journaux y seront
alors copies

Ce fichier journal (protocole) doit étre traité avec le logiciel ROTHENBERGER Dataline 2 et un
ordinateur.

Tous les paramétres de soudage sont indiqués dans les tableaux de soudage ci-joints.
3.2.4 Mise hors service

= Mettre le groupe hydraulique a I'arrét avec la touche (6).
Laisser refroidir I'élément thermique ou le ranger de maniére a ce qu'il ne puisse
enflammer de subtances situées a proximité!

=> Débrancher I'équipement de fraisage, I'élément thermique et I'unité hydraulique et enrouler
les cables.

Lorsqu’il est positionné en biais, de I'huile s’échappe au niveau du bouchon de
ventilation muni d’une jauge!

=> Détacher les flexibles hydrauliques et les enrouler.

f Le groupe hydraulique doit étre transporté et stocké uniquement a la verticale.

' Attention! Protéger les raccords contre les impuretés!

[ ]
3.3 Exigences générales
Etant donné que les conditions atmosphériques et ambiantes ont une influence décisive sur le
soudage, les prescriptions correspondantes des directives DVS 2207, 1ére, 11éme et 15éme

parties, doivent absolument étre respectées. En dehors de I'Allemagne, les directives nationales
correspondantes sont valides.

Les travaux de soudage doivent étre constamment et soigneusement surveillés!

3.4 Remarques importantes concernant les paramétres de soudage

Tous les paramétres de soudage nécessaires comme la température, la force et la durée sont
indiqués dans les directives DVS 2207 les plus récentes, 1ere, 11éme et 15éme parties. En de-
hors de I'Allemagne, les directives nationales correspondantes sont valides.
Achat:  DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Diisseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Au cas par cas, les parametres d’'usinage spécifiques aux matériaux des fabricants de tubes de-
vront absolument étre demandés.
Les paramétres de soudage mentionnés dans les tableaux de soudage joints sont des valeurs
indicatives pour lesquelles la société ROTHENBERGER décline toute garantie!
Les valeurs pour la pression de compensation et d’'assemblage indiquées dans les tableaux de
soudage ont été calculées avec la formule suivante:
Pression P [bar]= Surface soudée A [mm?] x facteur de soudage SF [N/mm?]

Surface des vérins Az [cm?] x 10

Facteur de soudage (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Régler les paramétres

Régler les paramétres avec I'autorisation « Soudeur » :
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= Appuyer env. 3 sec, sur le bouton rotatif (4), jusqu‘a ce que P001 clignote dans I'affichage
supérieur (2).
Sélectionner les parametres désirés de P001 a PO09 avec le bouton rotatif (4). Si cette va-
leur doit étre modifiée ou affichée, appuyer brievement sur le bouton rotatif (4), la valeur (par
défaut) clignote dans I'affichage inférieur (9).

= Régler la valeur avec le bouton rotatif (4) et appuyer de nouveau brievement sur le bouton
rotatif (4), ensuite le paramétre reclignote dans I'affichage supérieur(2).

= Appuyer sur la touche de validation du menu (10) pour terminer, les valeurs s’enregistrent.

Régler les paramétres avec I'autorisation « Maitre »:

= Appuyer sur le bouton rotatif env. 6 sec. (4), en premier, le parametre P001 clignote dans
I'affichage supérieur (2), puis « CodE » apparait et le trait clignote au début de I'affichage in-
férieur (9).

=>» Saisir le code avec le bouton rotatif (4) puis appuyer brievement sur le bouton rotatif (4)
(code = 8001 - lors de la premiere mise en service, le code peut étre modifié a volonté de-
puis le paramétre P100).

= Sélectionner les parametres désirés de P101 a P114 avec le bouton rotatif (4). Si cette va-
leur doit étre modifiée ou affichée, appuyer brievement sur le bouton rotatif (4), la valeur (par
défaut) clignote dans I'affichage inférieur (9).

= Régler la valeur avec le bouton rotatif (4) et appuyer de nouveau brievement sur le bouton
rotatif (4), ensuite le paramétre reclignote dans I'affichage supérieur(2).

= Appuyer sur la touche de validation du menu (10) pour terminer, les valeurs s’enregistrent.

Nom des |Désignation Par Unité |min |max |Autorisation

parameétres défaut

P001 Fonction économie d’énergie 99 min 0 99 Soudeur
Temps restant

P002* Fonction d’économie de puis- 0 0 3 Soudeur
sance active

P003 Offset Température de plaque de |5 °C 25 |25 Soudeur
chauffe

P004 Pmax de fraisage 20 bar 10 50 Soudeur

P005 Pression de consigne 1/10bar Soudeur

P006 Température de consigne 210 °C P103 |P104 |Soudeur

P0O07 Minuterie T1 valeur de consigne |45 sek 1 1500 |Soudeur

P008 Minuterie T4 valeur de consigne |6 min 1 99 Soudeur

P009 Pdém de fraisage 10 bar 0 P004 [Soudeur

P101 Divergence avec le pompage 5 % 1 50 Maitre
ultérieur

P102 Durée de mise en marche aprés |10 1/10sek |0 100 |Maitre
le fraisage

P103 Température de réglage (min) 160 °C 0 300 |Maitre

P104 Température de réglage (max) 270 °C 0 300 |Maitre

P105 Touche verrouillage (oui/non) 5 sek 0 50 Maitre

P106 Pression de mise en marche 135 10 160 |Maitre

P107 Délai de préchauffage pur la mise |50 1/10sek |0 200 |Maitre
en marche de la sonnerie

P100 Modifier le code 8001 Maitre

* P002 - Fonction d’économie de puissance:
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0 - aucune,

1 — lorsque la fraiseuse fonctionne, I'‘élément de chauffage est hors service, (Réglage d'usine)
2 — lorsque le moteur hydraulique fonctionne, I'‘¢lément de chauffage est hors service,

3 - lorsque t4 fonctionne, I'élément de chauffage est hors service.

3.6 Régler I‘heure et la date

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

=] G
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Fermer le programme en cliquant dans le coin supérieur gauche.

= Appuyer sur démarrage, parametres et ensuite panneau
de contréle.

La barre de démarrage est masquée et peut étre affichée en

appuyant sur le coin inférieur gauche.

= Cliquer date/heure.

= Ajuster le masque de saisie en touchant et déplacant la
barre de la date et de I'heure. Sélectionner le fuseau
horaire correspondant ou saisir I'heure actuelle.
Attention ! Vérifiez a AM / PM ! 1:58:09 PM = 13:58:09 /
1:58:09 AM = 01:58:09
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= Confirmer avec « Apply » et « OK ». Fermer le panneau

de contrble avec X.

= Appuyer sur les touches « Start » et « Run »

= Saisir reboot sur le clavier et appuyer sur « OK »,

I'ordinateur redémarre

3.7 Créer ou sélectionner la configuration de la machine

TEST / SERVICE

La configuration de machine désirée peut

Surface verin - 626mr

[Diarnetre tube rmin. - 90mim
Diarmetre tube max. - 250mm
Course - 1688mm

largeur fraiseur - B3mm

largeur plague Chauffante - 20mm
IN° Serie unite de base -

N° e serie chauffage - 083652-65
IN® de serie ebavureur -0852158-32

étre sélectionnée avec la touche fléchée.

Démarrer le no suivant, par ex. 2, pour créer une nouvelle configuration.
Setting 1

Surface verin - B26mrm?
Diametre tube min. - 80mrm
Diametre tube max. - 315mm
Course - 166mm

largeur fraiseur - B4

{argeur plague Chauffants - 20mm

N° serie unite de 1234

N° de serie chatffage - AB...T.
N° de serie ebavureur -
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Le masque de saisie apparait suite a I'appui sur le champ d‘affichage correspondant. Les don-
nées peuvent étre effacées avec Entf et les nouvelles peuvent étre a nouveau saisies, ces don-
nées seront reprises plus tard par le journal.

3.8

Généralités:

Messages d’erreur

Message d’erreur

Dépannage

Aprés le fraisage, au moment de la mesure de pres-
sion de trainage, la machine de base remonte plutét
que de longer ou ne se déplace pas

1) Ouvrir la fenétre ,TEST/SERVICE®,
contréler la ,Position®, doit étre < 10

2) Régler la position du systéme de
mesure de course a l'aide du programme
LPremiére Mise en Service"

L‘élément chauffant ne chauffe pas

Controler la puissance électrique du
générateur

Ordinateur tactile et protocole:

Message d’erreur

Dénomination

Dépannage

Code 1

Pression d’harmonisation trop
élevée

Tester I'hydraulique sans la machine de
base, monter a 100 bars, comparer la

Code 2 Pression d*harmonisation trop valeur de référence avec la valeur réelle,
faible la différence ne doit pas dépasser 5 bars
Code 4 Pression de chauffage trop
élevée
Code 8 Pression de chauffage trop faible
Code 16 Durée de chauffage trop longue
Code 32 Durée de chauffage trop courte
Code 64 Durée de conversion trop longue
Code 128 Durée de montée en pression
trop longue
Code 256 Pression de soudage trop élevée
Code 512 Pression de soudage trop faible
Code 1024 Durée de soudage trop courte
Code 2048 Température de I‘élément chauf- |1) Comparer la température de I'élément
fant trop faible chauffant avec l‘indication a I'‘écran
2) Régler le parametre P002 sur ,0*
3) Protéger la plaque chauffante contre
les vents violents
Code 4096 Annulation par I'opérateur
Code 8192 Température ambiante non mesurée
Code 16384 Course de soudage non maintenue
Code 32768 Elément chauffant non retiré
Code 65536 Deuxiéme période de refroidissement non maintenue

Code 131072

Température de I‘élément chauf-
fant trop élevée

Comparer la température de I'élément
chauffant avec l'indication a I'‘écran

Error Dataline 2.0
exe

Afficher le fichier ,default* au milieu de
I‘écran :

1) Fermer I'écran ,GO"

2) Double-cliquer sur ,default*

3) Redémarrer la machine

FRANCAIS
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Commande:

Message d’erreur [Dénomination Dépannage

SER Date de service atteinte, service |Faire effectuer le service
échéant

ERR1 La pression absolue n'est pas | Vérifier le niveau d’huile, vérifier le dé-
atteinte tecteur de pression, soupape défec-

tueuse, moteur défectueux

PE-2 Détecteur de pression Remplacer le détecteur de pression
24 V défectueux

ERR5 Température d’huile 70°C — Attendre jusqu'a ce que la température
Stop ! d’huile descende en-dessous de 50°C

HE-1 Le corps de chauffe n’est pas Remplacer le capteur
branché, rupture de capteur

HE-0 Corps de chauffe trop chaud Mesurer la température, contréler le

réglage, remplacer le capteur

HE-2 Corps de chauffe trop froid Mesurer la température, controler le
réglage, remplacer le capteur

4 Entretien et maintenance

Les points suivants doivent étre respectés pour assurer le bon fonctionnement de la machine:

e Les tiges conductrices doivent étre maintenues exemptes d’impuretés. Les tiges conduc-
trices doivent étre remplacées si leur surface est endommagée, étant donné que ceci peut
éventuellement entrainer une perte de pression.

e Pour obtenir des résultats de soudage parfaits, il est nécessaire de maintenir I'élément
thermique propre. Si sa superficie est endommagée, I'élément thermique doit étre doté d’un
nouveau revétement et/ou remplacé. Des résidus de matériaux sur le miroir de chauffe ré-
duisent les propriétés antiadhésives et doivent étre enlevés avec du papier qui ne s’effiloche
pas et de I'alcool a briler (seulement quand I'élément thermique est froid).

e L’huile hydraulique ( HLP — 46, réf.: 53649 ) doit étre vidangée tous les 12 mois.

e Pour éviter des défaillances de fonctionnement, I'unité hydraulique doit étre vérifiée régulie-
rement afin de s’assurer de son étanchéité, du bon serrage des raccords a vis ainsi que de
I'état parfait du cable électrique.

e Les raccords hydrauliques express de I'unité hydraulique et du paquet de flexibles doivent
étre protégés contre les impuretés. S’ils sont sales, ils devront étre nettoyés avant d’étre
raccordeés.

e L’équipement de fraisage est doté de deux lames affitées des deux cotés. Lorsque la per-
formance de coupe diminue, les lames peuvent étre tournées et/ou remplacées par des
lames neuves.

o |l faut toujours veiller a ce que les extrémités de tubes et/ou de piéces a usiner, en particu-
lier les surfaces de contact, soient exemptes d’'impuretés étant donné que sinon la durée de
vie des lames est fortement raccourcie.

Une vérification annuelle de la soudeuse doit étre effectuée par le fabricant ou

A par un point de service aprés-vente homologué, conformément a DVS 2208. Le
cycle de contrdle devrait étre raccourci pour les machines soumises a une
sollicitation supérieure a la moyenne!
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5 Accessoires

Désignation de I‘accessoire Numéro de piece ROTHENBERGER
ROWELD Bloc a galets, galvanisé, Gr.1 53055

ROWELD Bloc a galets, galvanisé, Gr.2 53056

ROWELD Bloc a galets, galvanisé, Gr.3 53057

ROWELD Bloc a galets, galvanisé, Gr.4 53058

Dispositif de levage pour P500B 53410

Dispositif de levage pour P630B 53323

Clé a cliquet, 13x17, L=250mm 70272

Clé a cliquet, 19x22, L=310mm 70274

Clé a cliquet, 24x27, L=360mm 70276

Inserts de serrage de réduction www.rothenberger.com

6 Service a la clientéle

Les centres de service clientele ROTHENBERGER sont disponibles pour vous aider (voir la liste
dans le catalogue ou en ligne) et pour le remplacement des piéces, ainsi que pour la révision.

Commandez vos accessoires et pieces de rechange auprés de votre revendeur spécialisé ou
RoService+ online:

Téléphone: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Elimination des déchets

Certaines piéces de I'appareil sont recyclables et peuvent donc faire I'objet d’un traitement de
recyclage. Des entreprises de recyclage agréées et certifiées sont disponibles a cet effet. Ren-
seignez-vous aupres de votre administration de déchets compétente pour I'élimination non pol-
luante des piéces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniguement:
E Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménagéres! Conformément a

la directive européenne 2012/19/EU relative aux déchets d‘équipements électriques

— et électroniques et sa transposition dans la |égislation nationale, les appareils élec-
triques usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d‘un recyclage
respectueux de I‘environnement.
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Marcaciones en este documento:

Atencion!

Este simbolo avisa de que hay peligro de causar dafios materiales o medioam-

ﬁ Peligro!
Este simbolo avisa de que el usuario corre peligro de lesionarse.
L4 bientales.

Requerimiento de actuar
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1

Indicaciones de seguridad

1.1 Utilizacion exclusiva con los fines especificados

Las maquinas ROWELD P250-630B Premium se emplearan soélo para la producciéon de uniones
soldadas de tubos PE - PP y PVDF conforme a los datos técnicos. Los posibles dafios deriva-
dos de un uso inadecuado son responsabilidad exclusiva del usuario.

1.2 Advertencias de peligro generales para herramientas eléctricas

ﬁ ADVERTENCIA! Lea integramente las advertencias de peligro, las instruccio-

nes, las ilustraciones y las especificaciones entregadas con esta herramienta
eléctrica.

En caso de no atenerse a las instrucciones siguientes, ello puede ocasionar una descarga eléc-

trica, un incendio y/o una lesion grave.

Guardar todas las advertencias de peligro e instrucciones para futuras consultas.

El término herramienta eléctrica empleado en las siguientes advertencias de peligro se refiere a

herramientas eléctricas de conexion a la red (con cable de red) y a herramientas eléctricas ac-

cionadas por acumulador (o sea, sin cable de red).

1) Seguridad del puesto de trabajo

a) Mantenga limpio y bien iluminado su puesto de trabajo. El desorden o una iluminacion
deficiente en las areas de trabajo pueden provocar accidentes.

b) No utilice la herramienta eléctrica en un entorno con peligro de explosion, en el que
se encuentren combustibles liquidos, gases o material en polvo. Las herramientas
eléctricas producen chispas que pueden llegar a inflamar los materials en polvo o vapores.

c) Mantenga alejados a los nifios y otras personas de su puesto de trabajo al emplear la
herramienta eléctrica. Una distraccion le puede hacer perder el control sobre la herramien-
ta eléctrica.

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de la herramienta eléctrica debe corresponder a la toma de corriente utili-
zada. No es admisible modificar el enchufe en forma alguna. No emplear adaptadores
en herramientas eléctricas dotadas con una toma de tierra. Los enchufes sin modificar
adecuados a las respectivas tomas de corriente reducen el riesgo de una descarga eléctri-
ca.

b) Evite que su cuerpo toque partes conectadas a tierra como tuberias, radiadores, co-
cinas y refrigeradores. El riesgo a quedar expuesto a una sacudida eléctrica es mayor si
su cuerpo tiene contacto con tierra.

c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia y evite que penetren liquidos en su
interior. Existe el peligro de recibir una descarga eléctrica si penetran ciertos liquidos en la
herramienta eléctrica.

d) No utilice el cable de red para transportar o colgar la herramienta eléctrica, ni tire de
él para sacar el enchufe de la toma de corriente. Mantenga el cable de red alejado del
calor, aceite, esquinas cortantes o piezas moéviles. Los cables de red dafiados o enre-
dados pueden provocar una descarga eléctrica.

e) Al trabajar con la herramienta eléctrica a la intemperie utilice solamente cables de
prolongacion apropiados para su uso en exteriores. La utilizacion de un cable de pro-
longacién adecuado para su uso en exteriores reduce el riesgo de una descarga eléctrica.

f) Si fuese imprescindible utilizar la herramienta eléctrica en un entorno humedo, es ne-
cesario conectarla a través de un fusible diferencial. La aplicacion de un fusible diferen-
cial reduce el riesgo a exponerse a una descarga eléctrica.

3) Seguridad de personas

a) Esté atento a lo que hace y emplee la herramienta eléctrica con prudencia. No utilice
la herramienta eléctrica si estuviese cansado, ni tampoco después de haber consu-
mido alcohol, drogas o medicamentos. El no estar atento durante el uso de una herra-
mienta eléctrica puede provocarle serias lesiones.
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Utilice un equipo de proteccion y en todo caso unas gafas de proteccion. El riesgo a
lesionarse se reduce considerablemente si, dependiendo del tipo y la aplicacién de la he-
rramienta eléctrica empleada, se utiliza un equipo de proteccion adecuado como una mas-
carilla antipolvo, zapatos de seguridad con suela antideslizante, casco, o protectores auditi-
VOS.

Evite una puesta en marcha fortuita. Asegurarse de que la herramienta eléctrica esté
desconectada antes de conectarla a la toma de corriente y/o al montar el acumulador,
al recogerla, y al transportarla. Si transporta la herramienta eléctrica sujetandola por el in-
terruptor de conexién/desconexion, o si alimenta la herramienta eléctrica estando ésta co-
nectada, ello puede dar lugar a un accidente.

Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes de conectar la herramienta eléc-
trica. Una herramienta de ajuste o llave fija colocada en una pieza rotante puede producir
lesiones al poner a funcionar la herramienta eléctrica.

Evite posturas arriesgadas. Trabaje sobre una base firme y mantenga el equilibrio en
todo momento. Ello le permitird controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de presen-
tarse una situacién inesperada.

Lleve puesta una vestimenta de trabajo adecuada. No utilice vestimenta amplia ni jo-
yas. Mantenga su pelo, vestimenta y guantes alejados de las piezas méviles. La ves-
timenta suelta, las joyas y el pelo largo se pueden enganchar con las piezas en movimiento.
Siempre que sea posible utilizar unos equipos de aspiracion o captacion de polvo,
asegurese que éstos estén montados y que sean utilizados correctamente. El empleo
de estos equipos reduce los riesgos derivados del polvo.

No permita que la familiaridad ganada por el uso frecuente de la herramienta eléctrica
lo deje creerse seguro e ignorar las normas de seguridad. Una accion negligente puede
causar lesiones graves en una fraccion de segundo.

Uso y trato cuidadoso de herramientas eléctricas

No sobrecargue la herramienta eléctrica. Use la herramienta eléctrica prevista para el
trabajo a realizar. Con la herramienta eléctrica adecuada podra trabajar mejor y mas segu-
ro dentro del margen de potencia indicado.

No utilice herramientas eléctricas con un interruptor defectuoso. Las herramientas
eléctricas que no se puedan conectar o desconectar son peligrosas y deben hacerse repa-
rar.

Saque el enchufe de la red y/o retire el acumulador desmontable de la herramienta
eléctrica, antes de realizar un ajuste, cambiar de accesorio o al guardar la herramien-
ta eléctrica. Esta medida preventiva reduce el riesgo a conectar accidentalmente la herra-
mienta eléctrica.

Guarde las herramientas eléctricas fuera del alcance de los nifios. No permita la utili-
zacion de la herramienta eléctrica a aquellas personas que no estén familiarizadas
con su uso o que no hayan leido estas instrucciones. Las herramientas eléctricas utili-
zadas por personas inexpertas son peligrosas.

Cuide la herramienta eléctrica y los accesorios con esmero. Controle si funcionan co-
rrectamente, sin atascarse, las partes moviles de la herramienta eléctrica, y si existen
partes rotas o deterioradas que pudieran afectar al funcionamiento de la herramienta
eléctrica. Haga reparar estas piezas defectuosas antes de volver a utilizar la herra-
mienta eléctrica. Muchos de los accidentes se deben a herramientas eléctricas con un
mantenimiento deficiente.

Mantenga los utiles limpios y afilados. Los Utiles mantenidos correctamente se dejan
guiar y controlar mejor.

Utilice la herramienta eléctrica, accesorios, utiles, etc. de acuerdo a estas instruccio-
nes, considerando en ello las condiciones de trabajo y la tarea a realizar. El uso de he-
rramientas eléctricas para trabajos diferentes de aquellos para los que han sido concebidas
puede resultar peligroso.

Mantenga las empuiaduras y las superficies de las empufaduras secas, limpias y li-
bres de aceite y grasa. Las empufaduras y las superficies de las empufiaduras resbaladi-
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zas no permiten un manejo y control seguro de la herramienta eléctrica en situaciones im-
previstas

5) Servicio

a) Unicamente haga reparar su herramienta eléctrica por un profesional, empleando ex-
clusivamente piezas de repuesto originales. Solamente asi se mantiene la seguridad de
la herramienta eléctrica.

2 Datos técnicos

P250B P355B P500B P630B
Maquina base:
Gama de soldadura de tubo @ (mm).............. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Potencia de soldadura de tubo....................... serie SDR las tablas de soldadura adjuntas +
observe presiéon max. grupo hidraulico
Carrera max. cilindro (mm)..........cccceeveeennnn. 150..cccnee. 150 200.....cccueeen. 200
Superf. cilindro en total (cm?) .........c.cccceenee. 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Medidas principales:
Longitud (Mm)......ccovvriieiieeeee e 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Anchura (Mm)......cccccoieiiiiiiie e, 485............ 600.............. 900......cuee.. 1060
AltUra (MM) e 415............ 535 s 800....ccceennne 920
Peso max.™ (KG) «.ccoovveeermieeiiiiie e 56,7 ........... 77,9 i 235 319,9

*incl. piezas tensoras reductoras para el diametro del tubo mas pequefio
Instalacion fresadora:

Conexion eléctrica..........cccceuvvevevererernrnrrnnnennns 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55 A

Potencia absorbida / -til (W) ......ccccevienenee. 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

RPM motor (min™).......ccccooviviiieicieieeen 140

RPM en vacio (min™") (disco fresador)............ 24

Nivel de presion sonora dB(A) Lpa | Kpa ... 5213

Nivel de potencia acustica dB(A) Lwa | Kwa ... 63,3

PeSO (KG) «vvveeiiiieeiiiieeeee e 123

Elemento calefactor:

Conexidn eléctrica..........cccovvrvernieeiiienienieee 230 V......... 230 V........... 400V........... 400 V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Diametro elemento calefactor (mm) ............... 300 ... 380...cceeee. 540............... 660

PeSO (KG) «uvveeiiiieiiiiee e 55 s 91 32 49

Caja de ajuste:

PeSO (KG) -eveeeeiiiieaiiee e 8,2 e 9,6 e 55 i 70
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P250B, P355B P500B, P630B
Grupo hidraulico:

Conexion eléctrica...........cocuvvuererererernrerrnnnnnnns 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Potencia absorbida / -Util (W) ........cccooeeeennnee. 880/550 ......cceiiiieiiiiaais 1905/1100
Caudal de bomba (I/min)............ ...2,2/26.. ...4,5/ 5,4
Contenido tanque de aceite (1) .......c.cccceeeeneee. T 1
Presion max. (bar).........cccceviiiiiiieiiniieee. 135 e 135
Aceite hidraulico...........cccooiiiiiiiiiiee HLP — 46 (no.: 53649)
Medidas (LXANXAL MM) ....oovereiiiiiiiireeeeeeees 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Nivel de presion sonora dB(A) Loa | Kpaweveeeeee B2 13 e 683
Nivel de potencia acustica dB(A) Lwa | Kwa «o- 73} 3 oooiiiiiiiieiiee, 79:3
PeSO (KG) «uveeeiiiieeiiiieeiee e 33,5 s 38
P250B P355B P500B P630B
Longitud total:
Consumo nominal total de corriente (kW)....... 32 43 ... T2, 11,7
Medidas de la caja de transporte:
Longitud (MmM)......coooiiiiiiiieiieeeeceee 1200 .......... 1200............. 2240............. 2240
Anchura (MM) ..o 800............ 800.......cce... 1300............. 1300
AltUra (MM) e 900............ 900......ccceene 1500............. 1500

El nivel sonoro durante el trabajo puede sobrepasar 85 dB (A). jUtilizar protector auditivo!
Valores de medicién determinados segun la norma EN 62841-1.

3 Funcion del aparato

3.1 Descripcion del aparato

Las maquinas ROWELD P250-630B Premium son maquinas para soldadura a tope con ele-
mento calefactor, con médulo de registro de protocolos para almacenar los parametros de sol-
dado segun la directiva de la DVS (asociacion alemana de la soldadura y procesos relaciona-
dos), transmisién de protocolos a través de una conexiéon USB especialmente concebida para
su aplicacién en obras, en este caso en zanjas para tuberias. Naturalmente las maquinas tam-
bien se pueden usar en talleres.

Se pueden producir soldaduras de conexiones de tubo a tubo, asi como piezas en T, codo de
tubo y cuello de soldadura previa.

Las maquinas se componen esencialmente de:

Maquina base, piezas tensoras reductoras, rupo hidraulico con médulo de registro de protoco-
los, instalacién fresadora, elemento calefactor, caja de ajuste.

Al soldar cuellos de soldadura previa se debe usar el adaptador de bridas a la venta como ac-
cesorio.

ROWELD P250B Premium: Al soldar codos de tubo del diametro max. de la maquina con cur-
vas de unién estrechas se debera utilizar la parte superior de la herramienta de sujecion bisela-
da adquirible como accesorio.

ROWELD P500-630B Premium: Para elevar y expulsar la fresadora y el elemento calefactor
puede usarse el dispositivo de elevacion eléctrico a la venta como accesorio.

3.1.1  Maquina base A
1 Elementos tensores moviles 3 Pieza distanciadora con muescas de anclaje
2 Elemento tensor desplazable 4 Dispositivo de extraccion del elemento calefactor
THENBERGER _
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3.1.2 Grupo hidraulico ]

1 Tecla de modo automatico 12  Tecla de temporizador

2 Indicador de presion 13  Tomacorriente del dispositivo de fresado

3 Tecla de bajar presion 14  Manguito de acoplamiento rapido

4 Botdn giratorio 15 Enchufe del acoplamiento rapido

5 Tecla de fresado 16  Enchufe del elemento calefactor

6 Tecla de encendido y apagado 17  Clavija de alimentacion

7 Tecla de calefaccion 18 Parada de emergencia

8 "Abrir" maquina 19 PC tactil

9 Indicador de temperatura y tiempo 20  Tubuladura de relleno de aceite con varilla de
sonda

10 Tecla de liberacion 21 Conexion USB

11 "Cerrar" maquina
El grupo hidraulico permite realizar las operaciones marcadas con los simbolos siguientes de la
maquina soldadora:

@ Tecla de encendido y apagado del grupo hidraulico

-~ Pulsando la tecla ,Calefaccion® se enciende el elemento calefactor. La temperatura

@ deseada del elemento calefactor se ajusta pulsando la tecla ,Calefaccion“ y girando el
botén giratorio, el valor se mostrara en el indicador de temperatura y después se mos-
trara de nuevo el valor real

@ En el botdn giratorio se ajusta la presion de fresado, adaptacion, precalentamiento
y ensamblado, el valor se mostrara en el indicador ,Presién®. Tres segundos después
del ajuste se mostrara el valor real. Al presionar el botén giratorio se muestran y ajustan
los parametros de servicio

@ »« Parajuntar los elementos de sujecion, pulsar la tecla de liberacion y ,Cerrar” maquina

Tecla de bajar presion

Para separar los elementos de sujecion, pulsar la tecla de liberacion y ,Abrir maquina

Para conectar el tomacorriente del dispositivo de fresado pulsar la tecla de liberaciéon
y la tecla de fresado. La presion se ajustara automaticamente a 10 bar y podra elevarse
con el botodn giratorio hasta un maximo de 20 bar. (En casos especiales de aplicacion
como, por ejemplo, con inclinacion, es posible ajustar la presién hasta un maximo de 50
bar modificando P004)

Activar el temporizador pulsando una vez la tecla. Pulsando la tecla y girando el botén
giratorio es posible ajustar el tiempo t1 en segundos. Pulsando la tecla durante mas
tiempo se cambia a t4. Pulsando la tecla y girando el botodn giratorio es posible ajustar el
tiempo t4 en minutos. Mediante un pulsado breve del botén de cronémetro, cuando se
ilumina la indicacion de cronémetro t1 o t2, el cronémetro se inicia manualmente

Mediante el pulsado de la tecla “Automatico” se controla, y en caso necesario se regula,
la presioén ajustada durante el calentamiento (crondmetro t1 activo) y el proceso de
soldadura (cronémetro t4 activo)

Tecla de liberacién para la confirmacion de los parametros de servicio
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3.2 Instrucciones de manejo

' La maquina soldadora sélo debe ser manejada por especialistas debidamente cualifica-
dos e instruidos segun DVS 2212 parte 1!

' iLa maquina solo debe ser usada por operarios autorizados e instruidos en ella!

)
3.2.1 Puesta en marcha

jPor favor lea detalladamente las instrucciones de servicio y los avisos de seguridad
antes de la puesta en servicio de la maquina de soldar a tope!

No utilizar el elemento calefactor en entornos con peligro de explosion y evitar a
toda costa el contacto con materiales altamente inflamables!

Mantener una distancia de seguridad respecto a la maquina; no apoyarse en la
maquina ni agarrarla. Mantenga a otras personas apartadas de la zona de trabajo!

Antes de cada puesta en marcha se debera comprobar el nivel de aceite del grupo
hidraulico. El nivel del aceite tiene que estar entre las marcas de nivel maximo y
minimo de la varilla del tapén de llenado de aceite. En caso necesario afadir aceite
hidraulico HLP 46!

El grupo hidraulico sélo se tiene que transportar y colocar en posicién horizontal. jSi
se inclina, saldra aceite por el tapon de ventilacion y de purga con varilla!

En caso de peligro pulsar el interruptor de parada de emergencia (18). jAntes de

toda puesta en servicio, asegurarse de que la parada de emergencia no esté blo-

queadal!

=> Conectar los dos tubos flexibles hidraulicos de la maquina basica al grupo hidraulico utili-
zando un acoplamiento rapido (14,15).

>P B P>

Proteger los acoplamientos rapidos de la suciedad. jSustituir inmediatamente los aco-
plamientos inestancos!

= Conectar la clavija de alimentacion del dispositivo de fresado al tomacorriente (13) y el en-
chufe del elemento calefactor al enchufe (16).

=> Conectar la clavija de alimentacion del grupo hidraulico (17) a la alimentacion de corriente
segun lo indicado en la placa de caracteristicas. Si no aparece la pantalla de inicio, desblo-
quear el interruptor de parada de emergencia, a continuacién se escuchara una sefal y se
encendera un punto en el indicador (2).

En la primera puesta en servicio comprobar la fecha y la hora. Para ello, pulsar la tecla GO.

(Para realizar modificaciones véase apdo. 3.6). Para cerrar el menu pulsar EXIT.

\_BOTHENBERGER
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= En la primera puesta en servicio ajustar el idioma. El idioma ajustado por defecto es ale-
man. Para realizar modificaciones pulsar ,Settings* y pasar a ,Setting 2“ con OK.
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Setting 1 Sefting 2

CEETE [ Ecpenol >
4 P2508 »
Supetficie do cilindro - B2Bmm?
Diametro minina del tuba - 90mm
Diametro maximo del tubo - 250mm
(Carrera - 186mm
|Ancho fresa - B3mm
Ancho placa calefactora- 20mm
Num. de serie udad. basica -
INum, de serie calefaccion - 089652-85

R —
INum. de serie fresa -0852158-32 7 Stancky &

(=C

|

Seleccionar el idioma deseado con las teclas de flechas y confirmar con OK. El idioma selec-
cionado se guardara después del primer proceso de soldado.

La pantalla puede ponerse en modo de espera (standby), el protector de pantalla se activara
cuando se desconecte el sistema hidraulico con la tecla (6).

= onectar el grupo hidraulico (pulsar la tecla [6]).

Tras la conexion, el elemento calefactor se calentara.

En el indicador (9) se mostrara la temperatura actual. La regulacién esta activada cuando se
enciende un punto en el indicador. Al alcanzarse la temperatura ajustada se encenderan ambos
LED (actual y ajustada). Después de otros diez minutos el elemento calefactor estara listo para
el servicio. Controlar la temperatura con un termémetro.

Para ajustar la temperatura del elemento calefactor, véase el apdo. 3.5.

jPeligro de quemaduras! El elemento calefactor puede alcanzar una temperatura de
& hasta 300° C y se debe colocar directamente después del uso en la caja de ajuste
prevista para ello!
Pulsando de forma prolongada la tecla (7) se puede desconectar la calefaccion. El punto del in-
dicador (9) se apagara. Pulsando de nuevo se conectara la calefaccion otra vez.

' Sistema hidraulico ROWELD P500-630B: jComprobar la direccion de giro! De fabrica,

las maquinas estan fijadas para girar hacia la derecha. Abrir o cerrar la maquina basica
® on grupo hidraulico. Si no se produce ningin movimiento, conmutar el inversor de fase
de la clavija de alimentacién con las herramientas adecuadas!

' Nota: Si la direccion de gro es incorrecta no conectar el sistema hidraulico (riesgo de
° destruccion).

=>» Introducir o seleccionar el nombre de soldador ,Operator®.
el soldador Introduccion
Nombre

Nurmero

Empresa encargada

En la mascara de entrada pueden seleccionarse soldadores almacenados, introducirse nom-
bres nuevos o borrar los existente con DEL e introducir nuevos. En todas las mascaras de en-
trada se confirma y guarda con ENTER u OK. Después aparecera el siguiente paso del progra-
ma. Con la tecla EXIT se cierra la mascara de entrada sin guardar.

= Crear o seleccionar un proyecto.
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s

Project

Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

Num. de cordon 1

Supeérvision de soldéo

[ no ]
[ Nombre ]
Con las mascaras de entrada pueden seleccionarse proyectos guardados o introducir nuevos
nombres de proyectos. Se cierra y guarda con la tecla ENTER.

= Seleccionar tubo.

Seleccionar tubo

Superficie anular: 4491 cm®
42 kgm

Densidad 0,955 g/ern?
Presion de compensacion. 10 8bar

=> Seleccionar el tubo deseado con las teclas de flechas y confirmar con OK.
Seleccionar tubo
(T CHETETN
S - (i
g

6 Charge

Presion de fusion - 13 2bar
Presion de fusion 2 - 0.0bar

Altura de reborde - 2.0mm
Tiempo de calentamiento - 118seg
Tiempo de cambio - Bseg

Tiempo establ. pres fusion - Bseg
Tiempo de fusion - 18min

Tiempo de fusion 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Estantar - DVS2207-T1-9/2005

e § o< ]

En la pantalla final de parametros del tubo se muestran los datos del tubo segun la directiva de
la DVS. Pulsando OK se muestra la ventana de la pieza de soldadura y el método de coloca-
cion.

Seleccionar tubo Introduccion
4 PE 100 »

Presion de compensacion - 13.2bar
Presion de calentarmiento - 1 8bar
Presion de fusion - 13.2bar

Presion de fusion 2 - 0.0bar

Altura de reborde - 2.0mm
Tiempo de calentamiento - 118se
Tiempo de cambio - Bseq
Tiempo establ. pres fusion - Bseg
Tiempo de fusion - 16min
Tiempo de fusion 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Estandar - DVS2207-T1-9/2005

Cor 1 o ]

Pueden realizarse modificaciones respecto al valor predeterminado pulsando el campo corres-
pondiente y pulsando ENTER para guardarlas. En el apdo. ,Norm* (predeterminado) cambiara
la denominacién. Puede introducirse posteriormente desde el PC en el campo de observacio-
nes, antes de imprimir el protocolo. Después de confirmar y guardar los datos del tubo con OK,
aparecera el menu principal.

P500-630B: Para elevar el dispositivo fresador y el elemento calefactor utilizar el dispositivo de
elevacién 53410 (P500B) 6 53323 (P630B) u otro util adecuado.
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3.2.2 Medidas a tomar para la preparacion de la soldadura

= En tubos que son menores que el diametro max. a soldar de la maquina se deben montar
las piezas reductoras, del diametro de tubo a trabajar con los tornillos hexagonales en los
accesorios.

ROWELD P250-355B: compuesta de 6 semicarcasas con superficie tensora ancha y 2 con su-

perficie tensora estrecha.

ROWELD P500-630B: compuesta de, hasta diametro 450mm 6 semicarcasas con superficie

tensora ancha y 2 con superficie tensora estrecha, a partir de 500mm 8 semicarcasas con su-

perficie tensora ancha.

Aqui se debe cuidar de que las semicarcasas estén colocadas con la superficie tensora estre-

cha en los dos elementos tensores base extremos inferiores. Sélo en conexiones tubo - codo de

tubo se colocaran éstos arriba y abajo en el elemento tensor basico de la izquierda.

= Colocar los tubos de plastico o piezas moldeadas a soldar en el dispositivo tensor (en tubos
<2,5m mas largos tienen que usarse caballetes de rodillos) y apretar las tuercas de latén en
las piezas tensoras superiores. Faltas de redondez de los tubos pueden compensarse apre-
tando o soltando las tuercas de laton.

= En conexiones tubo - tubo los elementos distanciadores deben estar
encastrados en ambos elementos tensores de la izquierda (estado de
suministro).

Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben montar desplazados diagonal-
mente!

Dos elementos tensores sujetan los tubos.

= P250-355B: En las conexiones tubo - pieza de empalme los elementos
distanciadores deben estar encastrados en los dos elementos tensores
del centro y el dispositivo de extraccion del elemento calefactor se de-
bera enganchar en los elementos tensores de la izquierda. Al mecani-
zar algunos elementos de empalme en ciertas posiciones, p. ej. codo
en horizontal o collarines de soldar, sera necesario desmontar el dis-
positivo de extraccion del elemento calefactory.

= P500-630B: En conexiones tubo - pieza de empalme los elementos distanciadores se
deberan girar y encastrar en el elemento tensor del centro

Atencion: jLos elementos distanciadores no se deben montar desplazados diagonal-
mente!

= El tubo se coloca en los tres elementos tensores y el empalme lo sujeta un elemento tensor.
El elemento tensor desplazable se puede mover a lo largo de la barra, segun el espacio que
se necesite para tensar y soldar.

=> |Iniciar el proceso de soldadura con GO.

operator

[ e coroon |

[ sosen |

En la pantalla final se pueden realizar las ultimas modificaciones haciendo clic sobre los puntos
correspondientes y confirmando con GO.
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Introduccion

CE A

=> Introducir la temperatura y confirmar con la tecla Enter. Si no se ha introducido correc-
tamente la temperatura, aparece:

Proceso de soldeo

L Fresado ]

Inserte la fresa y active il
el fresado L.
Con las teclas de flecha, la maquina avanza.

| —— Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar.

= Colocar el dispositivo eléctrico de fresado entre las piezas de trabajo a soldar.
= P250-355B: Conectar el motor de la fresadora y bloquear el interruptor.

P500-630B: jControlar los sentidos de giro! De fabrica salen las maquinas conectadas en
giro a la derecha!

=> Conectar el dispositivo de fresado y pulsar las teclas (10) y (5) del grupo hidraulico. Los dis-
cos de la cepilladora deben moverse en la direcciéon de corte, en caso contrario conmutar el
inversor de fase en la clavija de alimentacion con las herramientas adecuadas.

iPeligro de lesiones! jMantener una distancia de seguridad respecto a la maquina
durante el funcionamiento y no agarrar las cuchillas en rotacion. Activar la fresa-
dora solamente en estado introducido (posic. de trabajo) y a continuacién reponer
de nuevo hacia atras en caja de ajuste prevista para ello. La funcionalidad del
interruptor de seguridad en la instalacién fresadora tiene que estar garantizada en
todo momento para evitar un arranque fortuito fuera de la maquina.

= Juntar los elementos de sujecién (pulsar las teclas 10 + 11). Ajustar la presion de fresado
con el boton giratorio (4). La presion de fresado puede ajustarse de forma estandar hasta
20 bar, aunque puede elevarse hasta 40 bar (véase apdo. 3.5).

f Una presion de fresado demasiado alta puede provocar un sobrecalentamiento y

>p>

dafios en el accionamiento de fresado. En caso de sobrecarga o parada del accio-
namiento de la fresa subir la maquina y reducir la presion (v. a. 3.5)!
= Una vez que la viruta de acepilladura salga de la fresa sin interrupciones y con un grosor <=
0,2 mm, pulsar la tecla de fresar (5) y cerrar los elementos de sujecién (pulsar teclas 10 +
8).
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Proceso de soldao

Si cirula vinuta
desactive

la fresa Con las flechas el programa retrocede hasta "Inserte la fresa..."

Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar

=> Esperar hasta que los discos de la cepilladora se detengan. Extraer el dispositivo de fresa-
do de la maquina basica y depositar en la caja de almacenamiento.

Proceso de soldeo

[ Finson do s

Desmonte la fresa

y cierre para
presion de arrastre

=> Juntar las piezas de trabajo con menos presion (pulsar las teclas 10 + 11) y ajustar la pre-
sién de arrastre con el botén giratorio (4).

Proceso de soldao

[ broson e arsie

Medici, presion arrastre
en curso.

Pulse la pantalla
para aplicar &l valor

Prasion de arrastra: X bar

= Cuando la maquina se desplaza lentamente, pulsar la pantalla. La presion de arrastre me-
dida se afiadira automaticamente a la presion de adaptacion, calentamiento y ensamblado.

=> Juntar los elementos de sujecion, ajustar la presion correspondiente para el tubo
y comprobar si las piezas de trabajo estan sujetas firmemente en las herramientas de suje-
cion.
e Mantener una distancia de seguridad respecto a la maquina; no apoyarse en la
magquina ni agarrarla. Mantenga a otras personas apartadas de la zona de trabajo!
Proceso de soldeo
Con las flechas el programa regresa a "Medici. presion arrastre

[ Compruebe el desplazam.
¥ el paralelismo y abra

la magquina
| Con las flechas el programa retrocede hasta "Inserte la fresa..."

Con EXIT, el programa vuelve al menu principal sin guardar

= Comprobar alineacién en plano, axial y paralela de las superficies soldadas.

Si no fuera asi, tiene que repetirse el proceso de fresado. El desvio axial entre los extremos de
las piezas no debe (segun DVS) ser mayor del 10% del grosor de pared y la hendidura max. en-
tre las superficies planas no superior a:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Quitar las posibles virutas en el tubo con una herramienta limpia (p. €j. pincel).
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Observe! Las superficies fresadas, preparadas para la soldadura no deben tocarse con
las manos y tienen que estar completamente limpias!

3.2.3 Soldadura

iPeligro de aplastamiento! Al juntar las piezas tensoras y los tubos mantener una
separacion de seguridad a la maquina. jNo acercarse demasiado a la maquina!

En esta mascara se muestra la temperatura de la placa de calenta-
miento.

Inserte la placa

calefactoray cierre La barra de indicacién es de color azul cuando la temperatura es

la maquina

demasiado baja, de color rojo cuando es demasiado alta y de color
verde cuando esta en el rango adecuado.

Pfaca calefactora muy fria: 0°C

= Colocar el elemento calefactor entre las dos piezas de trabajo de la maquina basica
y asegurarse de que los soportes de la placa de calentamiento estan en las entalladuras del
dispositivo de extraccion.
=> Cerrar la maquina; la presion de compensacion se ajustara automaticamente y la presion se
mantendra.
Ahora se guardaran todos los parametros de soldadura y se activara el registro de protocolos.
Si el proceso de soldadura se interrumpe con EXIT, aparece el mensaje ,Suspensién por parte
del usuario®, se purga la presion y se guarda el parametro de soldadura. Confirme el mensaje
con OK, el programa salta al menu principal.

EchSoib alien La barra superior de progreso indica si la presién se encuentra en el
umbral correcto (verde) o en el umbral de tolerancia permitido (amari-
' : llo) o fuera del umbral de tolerancia (rojo). La presién real se muestra

cluandoalcancsalmradr: en el indicador (2)

reborde reduzca presion
_amax. X.x bar

Informe activado

= En cuanto se haya alcanzado de manera uniforme la altura del reborde en todo el perimetro
de ambos tubos, soltar presion con la tecla “Automatico” (1). El tiempo de calentamiento t1
se pone en marcha.

Proceso de soldeo

Calentar

Calentar
Presion teorica: 6.5 bar

Tiempo de calentamiento:

=> Ajustar la presion de tal manera que esté asegurado todavia un contacto uniforme, casi sin
presion de los extremos de pieza al elemento calefactor.

Poco antes de finalizar el tiempo de calentamiento sonara una sefial.

= Después de transcurrido el tiempo de calentamiento se separan las piezas de trabajo de
nuevo, se quita el elemento calefactor y se juntan los extremos de pieza.
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Proceso de soldeo

Cambie 1

Abrir y extraer la
laca calefactora,

cierre la maquina

= Poco antes del contacto de los extremos de las piezas de trabajo (aprox. 1 cm), pare el
choque soltando la tecla y vuelva a presionar de inmediato. Ahora se debe aumentar la pre-
sion de forma lineal hasta alcanzar la presion de union.

Proceso de soldeo

Establezca la presion

Establezca la presion
Aumentar Ia presion hasta
la presién de fusion

Teorica: 15,3bar

Al alcanzarse la presion de unién, el programa pasa automaticamente al proceso de union y el
temporizador t4 se inicia.

La barra superior de progreso indica si la presion se encuentra en el
umbral correcto (verde) o en el umbral de tolerancia permitido (amari-
llo) o fuera del umbral de tolerancia (rojo). La inferior muestra el pro-
greso del tiempo. La presién real se muestra en el indicador (2) y el
tiempo de unién restante en el indicador (9).

Atencion: Mantener pulsadas las teclas de ,Liberaciéon” (10) y de ,Cerrar maquina“ (11)
hasta que se alcance la presion de unién, a continuacion, el sistema hidraulico se des-
conectara y se pueden soltar las teclas!
La presion sera controlada y reajustada automaticamente. Si es necesario volver a bombear
frecuentemente de forma exagerada (alta pérdida de presion), revisar el sistema hidraulico.
Devolver el elemento calefactor a la caja de almacenamiento
Una vez transcurrido el tiempo de enfriamiento, se termina el proceso de soldadura, suena
una sefal y se purga automaticamente la presion.

Proceso de soldeo

v ¥

Soldeo completo

=> Terminar el menu de soldadura con OK.
= Purgar la presion completamente con la tecla (3).
=> Soltar y extraer las piezas de trabajo soldadas.
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=> Abrir la maquina basica. La maquina esta ahora preparada para el siguiente ciclo de solda-
dura.

Transmision de protocolos:

En el apdo. ,Protocolos” se pueden guardar si esta conectado una

SR memoria USB. A continuacion, la ventana se cierra automaticamente.
USB y pulse OK. Todos
los informes se copiaran
alaUSB.

Este fichero de protocolo se tiene que procesar con el software Dataline 2 de ROTHENBER-
GER y un ordenador.

Todos los parametros de soldadura pueden leerse en las tablas de soldadura adjuntas.
3.2.4 Puesta fuera de servicio

= Desconectar el grupo hidraulico con la tecla (6).
iDejar enfriar el elemento calefactor o almacenarlo de manera que no inflame mate-
riales cercanos!

=> Sacar el enchufe de red de la instalacion fresadora, del elemento calefactor y del grupo hi-

draulico de la caja de enchufe y enrollar el cable.

El grupo hidraulico sélo se debe transportar y colocar en posicién horizontal. |Si se
inclina, saldra aceite por el tapén de ventilacion y de purga con varilla!

= Desacoplar las gomas hidraulicas y enrollar.

' jAtencion! jProteger los acoplamientos contra la suciedad!

[ ]
) Requisitos generales

Puesto que los efectos del ambiente y la intemperie influyen decisivamente en la soldadura, se
deben mantener necesariamente las fijaciones previas correspondientes en las directrices DVS
2207 parte 1, 11 y 15. Fuera de Alemania rigen las directrices nacionales correspondientes.

i Los trabajos de soldadura se deben supervisar constante y cuidadosamente!
3.4 Avisos importantes a los parametros de soldadura

Todos los parametros de soldadura necesarios tales como temperatura, presién y tiempo se
deben leer en las directrices DVS 2207 parte 1, 11 y 15. Fuera de Alemania rigen las directrices
nacionales correspondientes.
Referencia: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
iEn cada caso especial deben consultarse necesariamente los parametros especificos de mate-
rial del fabricante del tubo.
jLos parametros de soldadura mencionados en las tablas adjuntas de soldadura son valores de
referencia, por los que la empresa ROTHENBERGER no asume garantia alguna!
Los valores indicados en las tablas adjuntas de soldadura para la presion de compensacién y
de unidn se calcularon segun la férmula siguiente:
Presion P [bar] = Superficie de soldadura A [mm?] x factor de soldadura SF [N/mm?]

Superficie cilindrica Az [cm?] x 10

Factor de soldadura (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?
3.5 Ajuste de parametros

Ajustar los parametros con los permisos de ,,Soldador*:
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= Pulsar de forma prolongada el botén giratorio (4) (aprox. 3 seg.), hasta que parpadee P001
en la pantalla superior (2).
Utilizar el botén giratorio (4) para seleccionar los parametros deseados, P001 a P009. Si
desea ajustar o visualizar un valor, pulsar brevemente el botén giratorio (4) y el valor (pre-
determinado) parpadeara en la pantalla inferior (9).

=>» Ajustar el valor con el botén giratorio (4) y volver a pulsar brevemente el boton giratorio (4).

A continuacion volvera a parpadear el parametro en la pantalla superior (2).

= Para cerrar el menu pulsar la tecla de liberacion (10), los valores se almacenaran.
Ajustar los parametros con los permisos de ,,Maestro“:

= Pulsar el botén giratorio (4) de forma prolongada (aprox. 6 seg.). Primero parpadeara el pa-
rametro PO01 en la pantalla (2), después ,CodE* y en la pantalla inferior (9) parpadeara el
cursor en la primera posicion.

=>» Introducir el codigo con el botén giratorio (4) y pulsar brevemente el botédn giratorio (4) (co-
digo = 8001 — en la primera puesta en servicio el codigo puede modificarse con el parame-

tro P100).

= Ultilizar el botdn giratorio (4) para seleccionar los parametros deseados, P001 a P114. Si
desea ajustar o visualizar un valor, pulsar brevemente el botdn giratorio (4) y el valor (pre-
determinado) parpadeara en la pantalla inferior (9).

= Ajustar el valor con el botén giratorio (4) y volver a pulsar brevemente el botén giratorio (4).

A continuacion volvera a parpadear el parametro en la pantalla superior (2).

= Para cerrar el menu pulsar la tecla de liberacion (10), los valores se almacenaran.

Nombre del [Denominacién Prede- |Unidad |min. |max. |Autorizacion
parametro termina-
do
P001 Tiempo restante de la funcién |99 min 0 99 Soldador
de ahorro de energia
P002* Funcién de ahorro de potencia |0 0 3 Soldador
activada
P003 Desviacion de la temperatura |5 °C 25 |25 Soldador
de las placas de calentamiento
P004 Pmax. para fresar 20 bar 10 50 Soldador
P005 Presion tedrica 1/10bar Soldador
P006 Temperatura tedrica 210 °C P103 |P104 |Soldador
P0O07 Valor teérico temporizador T1 |45 sek 1 1500 |Soldador
P008 Valor tedrico temporizador T4 |6 min 1 99 Soldador
P009 Pinicio para fresar 10 bar 0 P004 |Soldador
P101 Desviacion para bombeo 5 % 1 50 Maestro
adicional
P102 Tiempo de aumento después |10 1/10sek |0 100 |Maestro
de fresar
P103 Temperatura de ajuste (min.) [160 °C 300 |Maestro
P104 Temperatura de ajuste (max.) (270 °C 300 |Maestro
P105 Tecla de bloqueo (si/no) 5 sek 50 Maestro
P106 Presién para abrir 135 10 160 |Maestro
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P107 Tiempo de avance para conec- |50 1/10sek |0 200 |Maestro
tar el zumbador

P100 Modificar cédigo 8001 Maestro
* P002 - Funcién de ahorro de potencia:
0 - ninguna,

1 - si la fresa funciona, se desconecta el elemento de calefactor, (Ajuste de fabrica)
2 - si funciona el motor hidraulico, se desconecta el elemento de calefactor,
3 - si funciona el t4, se desconecta el elemento de calefactor.

3.6 Ajuste de la fecha y la hora

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm
PE 100]

GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

=> Cerrar el programa haciendo clic en la esquina superior izquierda.

= Pulsar ,Start®, ,Setting” y después ,Control panel“.
Desaparecera la barra de inicio, aunque puede visualizarse
pulsando en la esquina inferior izquierda.

| # Cor*rol Panel
d ork and Dial-up Connecl
ar and Start Menu, ..

XA & 1:56 PM

= Hacer clic en ,Date/Time".

= Ajustar la mascara de entrada tocando y desplazando la
barra de ,Date/Time". Seleccionar la zona horaria
o introducir la hora actual en ,Current Time".

jAtencion! jTener en cuenta el formato horario AM/PM!
1:58:09 PM = 13:58:09 / 1:58:09 AM = 01:58:09

:00) Sarajevo, Sk
+01:00) West Csnumc‘: =
00) Amman

01
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= Confirmar con ,Apply“y ,OK". Cerrar el panel de control
con X.

= Pulsar las teclas ,Start* y ,Run”

= Introducir ,reboot” en el teclado que aparecera y pulsar
,OK*, el PC se reiniciara

seleccionar configuraciones de la maquina

Superficie do cilindro - 828mm®
[Diarnetr minino del tuba - 80mim
Diarmetro maximo del tubo - 250mm
(Carrera - 188mm

/Ancho fresa - B3mm

\Ancho placa calefactara - 20mm

Num. de serie udad. basica-

Num. de serie calefaccion - 089852-85
INum. d serie fresa -0852158-32

TEST / SERVICE EXIT

Con las teclas de flecha se puede seleccionar la configuracién de maquina deseada.

Para crear una configuracién nueva, iniciar la siguiente, por ejemplo la 2, con la flecha hacia la
derecho.

Setting 1 Introduccion

Superficie do cilindro - B28mm?
Diametra minina del tuba - 80mm
Diametro maximo del tubo - 315mm

(Ancho placa calefactora - 20mm
Numn_de

d 4
Num. de serie calefaccion - AB...T.
Num. de serie fresa -
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Al pulsar el campo correspondiente aparecera la mascara de entrada. Los datos pueden borrar-
se con DEL y volverse a introducir. Estos datos seran incluidos posteriormente en el protocolo.

3.8

Generalidades:

Mensajes de error

Mensaje de error

Solucion de averias

Después del fresado, durante la medicién de la
presién de arrastre, la maquina basica avanza en
lugar de ajustarse, o no se desplaza

1) Abrir la ventana ,PRUEBA/SERVICIO®,
comprobar la ,Posicion”: debe ser < 10
2) Con el programa ,Primera puesta en
marcha®, ajustar la posicién del sistema
de medicién de recorrido

El elemento calefactor no se calienta

Comprobar la potencia del generador

PC tactil y protocolo:

Mensaje de error

Denominacion

Solucion de averias

Code 1

Presién de compensacion de-
masiado alta

Poner a prueba el sistema hidraulico sin
la maquina basica, ajustar a 100 bar,

Code 2 Presion de compensacion de- ~ |comparar valor nominal con valor real, la
masiado baja diferencia debe ser menor de 5 bar
Code 4 Presion de calentamiento dema-
siado alta
Code 8 Presion de calentamiento dema-
siado baja
Code 16 Tiempo de calentamiento dema-
siado largo
Code 32 Tiempo de calentamiento dema-
siado corto
Code 64 Tiempo de reajuste demasiado
largo
Code 128 Tiempo de acumulacion de
presién demasiado largo
Code 256 Presion de union demasiado alta
Code 512 Presion de union demasiado
baja
Code 1024 Tiempo de unién demasiado
corto
Code 2048 Temperatura del elemento cale- |1) Comparar la temperatura del elemen-
factor demasiado baja to calefactor con la indicacion en la
pantalla
2) Establecer el parametro P002 a ,,0“
3) Proteger la placa calefactora del
viento fuerte
Code 4096 Cancelado por el operador
Code 8192 Temperatura del entorno no medida
Code 16384 Recorrido de unidn no respetado
Code 32768 Elemento calefactor no retirado
Code 65536 Segundo tiempo de enfriamiento no respetado

Code 131072

Temperatura del elemento cale-
factor demasiado alta

Comparar la temperatura del elemento
calefactor con la indicacién en la pantalla
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Error Dataline 2.0 Abrir el archivo ,default” en el centro de
exe la pantalla:
1) Cerrar la pantalla ,GO*
2) Hacer doble clic en ,default”
3) Volver a arrancar la maquina
Control:
Mensaje de error |Denominacion Solucion de averias
SER Fecha de mantenimiento alcan- |Realizar mantenimiento
zada, mantenimiento necesario
ERR1 No se alcanza la presion absolu- |Comprobar nivel de aceite, comprobar
ta sensor de presion, valvulas defectuosas,
motor defectuoso
PE-2 Sensor de presion -24 Sustituir sensor de presion
V defectuoso
ERR5 Temperatura del aceite 70°C — |Esperar hasta que la temperatura del
jParar! aceite descienda a 50 °C
HE-1 Elemento calefactor no conecta- |Sustituir la sonda
do, rotura de la sonda
HE-0 Elemento calefactor demasiado |Volver a medir la temperatura, controlar
caliente el ajuste, sustituir la sonda
HE-2 Elemento calefactor demasiado |Volver a medir la temperatura, controlar
frio el ajuste, sustituir la sonda

4 Cuidado y mantenimiento

Para conservar la funcionalidad de la maquina deben respetarse los puntos siguientes:

e Tienen que mantenerse limpias las barras guia. Si se dafa la superficie tienen que cam-
biarse las barras guia, pues esto podria llevar a una pérdida de presion.

e Para lograr resultados perfectos de soldadura, es necesario mantener limpio el elemento
calefactor. Si se dafia la superficie tiene que ponerse un nuevo revestimiento al elemento
calefactor o cambiarse. Los restos de material en el espejo calefactor reducen la propiedad
antiadherente y tienen que quitarse con un papel no fibroso y alcohol (js6lo con elemento
calefactor frio!).

e Cambiar el aceite hidraulico ( HLP — 46, N° art.: 53649 ) cada 12 meses.

e Para evitar anomalias de funcionamiento, se debe controlar con regularidad la estanquei-
dad del grupo hidraulico, el ajuste fijo de las atornilladuras asi como el estado perfecto del
cable eléctrico.

e Se deben proteger contra la suciedad el acoplamiento rapido hidraulico en el grupo hidrauli-
co y en el paquete de gomas. En caso de estar sucios se deben limpiar antes de conectar.

e Lainstalacion fresadora esta equipada con dos cuchillas afiladas a dos lados. Ante una
disminucion del corte las cuchillas se pueden invertir o cambiarse por otras nuevas.

e Se debe cuidar siempre de que estén limpios los extremos del tubo o piezas a trabajar, es-
pecialmente las superficies frontales, pues de lo contrario se reduce agravantemente la vida
util de las cuchillas.

Se debe mandar un control anual de la maquina de soldadura, conforme a
DVS 2208, al fabricante o a una estacion de servicio autorizada por él. En
maquinas con un esfuerzo excesivo se deberia acortar el ciclo de ensayo!
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5 Accesorios

Nombre del accesorio Numero de pieza de ROTHENBERGER
ROWELD Bloque de rodillos, galvanizado, Gr.1 | 53055
ROWELD Bloque de rodillos, galvanizado, Gr.2 | 53056
ROWELD Bloque de rodillos, galvanizado, Gr.3 | 53057
ROWELD Bloque de rodillos, galvanizado, Gr.4 | 53058

Dispositivo de elevacion para P500B 53410
Dispositivo de elevacion para P630B 53323
llave de trinquete, 13x17, L=250mm 70272
llave de trinquete, 19x22, L=310mm 70274
llave de trinquete, 24x27, L=360mm 70276
Piezas intercaladas de reduccion www.rothenberger.com

6 Atencion al cliente

Los puntos de servicio de ROTHENBERGER (consulte la lista en el catalogo o en internet) es-
tan a su disposicién para ayudarle y ofrecerle piezas de repuesto y servicio técnico.

Para realizar el pedido de accesorios y piezas de repuesto, acuda a su distribuidor especializa-
do o utilice RoService+ online:

Teléfono:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Eliminacién

Algunas partes del aparato son materiales reciclables. Para su recogida se encuentran a dispo-
sicion centros de reciclaje homologados y certificados. Para una eliminacion ecolégica de las
piezas no reciclables (p.ej. chatarra del sistema electrénico) consulte con su organismo de lim-
pieza correspondiente.

Sélo para paises UE:
ﬁ No arroje las herramientas eléctricas a los desechos domésticos. Conforme a la direc-

tiva europea 2012/19/EU sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su
= fransposicion a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no
deben ser mas recolectadas por separado y recicladas.
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Aanwijzingen betreffende de veilig

1.1 Doelmating gebruik

De ROWELD P250-630B Premium zijn voor de productie van lasverbindingen PE - PP - PVDF
buizen en gebruikt volgens de technische gegevens. Voor schade door oneigenlijk gebruik is al-
leen de gebruiker aansprakelijk.

gemene veiligheidswaarschuwingen voor elektrische gereedschappen

WAARSCHUWING! Lees alle veiligheidswaarschuwingen, aanwijzingen, afbeel-
dingen en specificaties die bij dit elektrische gereedschap worden geleverd.

Als de hieronder vermelde aanwijzingen niet worden opgevolgd, kan dit een elektrische schok,
brand en/of ernstig letsel tot gevolg hebben.

Bewaar alle waarschuwingen en voorschriften voor toekomstig gebruik.

Het in de waarschuwingen gebruikte begrip ,elektrisch gereedschap” heeft betrekking op elekiri-
sche gereedschappen voor gebruik op het stroomnet (met netsnoer) en op elektrische gereed-
schappen voor gebruik met een accu (zonder netsnoer).

1) Veiligheid van de werkomgeving

a) Houd uw werkomgeving schoon en goed verlicht. Een rommelige of onverlichte werk-
omgeving kan tot ongevallen leiden.

b) Werk met het elektrische gereedschap niet in een omgeving met explosiegevaar waar-
in zich brandbare vloeistoffen, brandbare gassen of brandbaar stof bevinden. Elektri-
sche gereedschappen veroorzaken vonken die het stof of de dampen tot ontsteking kunnen
brengen.

c) Houd kinderen en andere personen tijdens het gebruik van het elektrische gereed-
schap uit de buurt. Wanneer u wordt afgeleid, kunt u de controle over het gereedschap
verliezen.

2) Elektrische veiligheid

a) De aansluitstekker van het elektrische gereedschap moet in het stopcontact passen.
De stekker mag in geen geval worden veranderd. Gebruik geen adapterstekkers in
combinatie met geaarde elektrische gereedschappen. Onveranderde stekkers en pas-
sende stopcontacten beperken het risico van een elektrische schok.

b) Voorkom aanraking van het lichaam met geaarde oppervlakken, bijvoorbeeld van bui-
zen, verwarmingen, fornuizen en koelkasten. Er bestaat een verhoogd risico door een
elektrische schok wanneer uw lichaam geaard is.

c) Houd het elektrische gereedschap uit de buurt van regen en vocht. Het binnendringen
van water in het elektrische gereedschap vergroot het risico van een elektrische schok.

d) Gebruik de kabel niet voor een verkeerd doel, om het elektrische gereedschap te dra-
gen of op te hangen of om de stekker uit het stopcontact te trekken. Houd de kabel uit
de buurt van hitte, olie, scherpe randen en bewegende gereedschapdelen. Beschadig-
de of in de war geraakte kabels vergroten het risico van een elektrische schok.

e) Wanneer u buitenshuis met elektrisch gereedschap werkt, dient u alleen verlengka-
bels te gebruiken die voor gebruik buitenshuis zijn goedgekeurd. Het gebruik van een
voor gebruik buitenshuis geschikte verlengkabel beperkt het risico van een elektrische
schok.

f) Als het gebruik van het elektrische gereedschap in een vochtige omgeving onvermij-
delijk is, dient u een aardlekschakelaar te gebruiken. Het gebruik van een aardlekscha-
kelaar vermindert het risico van een elektrische schok.

3) Veiligheid van personen

a) Wees alert, let goed op wat u doet en ga met verstand te werk bij het gebruik van het
elektrische gereedschap. Gebruik het gereedschap niet wanneer u moe bent of onder
invioed staat van drugs, alcohol of medicijnen. Een moment van onoplettendheid bij het
gebruik van het gereedschap kan tot ernstige verwondingen leiden.
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

9)

Draag persoonlijke beschermende uitrusting en altijd een veiligheidsbril. Het dragen
van persoonlijke beschermende uitrusting zoals een stofmasker, slipvaste werkschoenen,

een veiligheidshelm of gehoorbescherming, afhankelijk van de aard en het gebruik van het
elektrische gereedschap, vermindert het risico van verwondingen.

Voorkom per ongeluk inschakelen. Controleer dat het elektrische gereedschap uitge-
schakeld is voordat u de stekker in het stopcontact steekt of de accu aansluit en
voordat u het gereedschap oppakt of draagt. Wanneer u bij het dragen van het elektri-
sche gereedschap uw vinger aan de schakelaar hebt of wanneer u het gereedschap inge-
schakeld op de stroomvoorziening aansluit, kan dit tot ongevallen leiden.

Verwijder instelgereedschappen of schroefsleutels voordat u het elektrische gereed-
schap inschakelt. Een instelgereedschap of sleutel in een draaiend deel van het gereed-
schap kan tot verwondingen leiden.

Voorkom een onevenwichtige lichaamshouding. Zorg ervoor dat u stevig staat en
steeds in evenwicht blijft. Daardoor kunt u het elekirische gereedschap in onverwachte si-
tuaties beter onder controle houden.

Draag geschikte kleding. Draag geen loshangende kleding of sieraden. Houd haren,
kleding en handschoenen uit de buurt van bewegende delen. Loshangende kleding, sie-
raden en lange haren kunnen door bewegende delen worden meegenomen.

Wanneer stofafzuigings- of stofopvangvoorzieningen kunnen worden gemonteerd,
dient u zich ervan te verzekeren dat deze zijn aangesloten en juist worden gebruikt.
Het gebruik van een stofafzuiging beperkt het gevaar door stof.

Ondanks het feit dat u eventueel heel goed vertrouwd bent met het gebruik van ge-
reedschappen, moet u ervoor zorgen dat u niet nonchalant wordt en veiligheidsvoor-
schriften voor het gereedschap gaat negeren. Een onoplettende handeling kan binnen
een fractie van een seconde ernstig letsel veroorzaken.

Zorgvuldige omgang met en zorgvuldig gebruik van elektrische gereedschappen
Overbelast het gereedschap niet. Gebruik voor uw werkzaamheden het daarvoor be-
stemde elektrische gereedschap. Met het passende elektrische gereedschap werkt u be-
ter en veiliger binnen het aangegeven capaciteitsbereik.

Gebruik geen elektrisch gereedschap waarvan de schakelaar defect is. Elektrisch ge-
reedschap dat niet meer kan worden in- of uitgeschakeld, is gevaarlijk en moet worden ge-
repareerd.

Trek de stekker uit het stopcontact en/of neem de accu (indien uitneembaar) uit het
elektrische gereedschap, voordat u het elektrische gereedschap instelt, accessoires
wisselt of het elektrische gereedschap opbergt. Deze voorzorgsmaatregel voorkomt on-
bedoeld starten van het elektrische gereedschap.

Bewaar niet-gebruikte elektrische gereedschappen buiten bereik van kinderen. Laat
het gereedschap niet gebruiken door personen die er niet mee vertrouwd zijn en deze
aanwijzingen niet hebben gelezen. Elekirische gereedschappen zijn gevaarlijk wanneer
deze door onervaren personen worden gebruikt.

Pleeg onderhoud aan elektrische gereedschappen en accessoires. Controleer of be-
wegende delen van het gereedschap correct functioneren en niet vastklemmen en of
onderdelen zodanig gebroken of beschadigd zijn dat de werking van het elektrische
gereedschap nadelig wordt beinvloed. Laat deze beschadigde onderdelen voor het
gebruik repareren. Veel ongevallen hebben hun oorzaak in slecht onderhouden elektrische
gereedschappen.

Houd snijdende inzetgereedschappen scherp en schoon. Zorgvuldig onderhouden snij-
dende inzetgereedschappen met scherpe snijkanten klemmen minder snel vast en zijn ge-
makkelijker te geleiden.

Gebruik elektrisch gereedschap, accessoires, inzetgereedschappen en dergelijke
volgens deze aanwijzingen. Let daarbij op de arbeidsomstandigheden en de uit te
voeren werkzaamheden. Het gebruik van elektrische gereedschappen voor andere dan de
voorziene toepassingen kan tot gevaarlijke situaties leiden.
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h) Houd handgrepen en greepvlakken droog, schoon en vrij van olie en vet. Gladde
handgrepen en greepvlakken verhinderen dat het gereedschap in onverwachte situaties vei-
lig kan worden gehanteerd en bediend.

5) Service

a) Laat het elektrische gereedschap alleen repareren door gekwalificeerd en vakkundig
personeel en alleen met originele vervangingsonderdelen. Daarmee wordt gewaarborgd
dat de veiligheid van het gereedschap in stand blijft.

2 Technische gegevens

P250B P355B P500B P630B
Basismachine:
Buis — lasbereik @ (Mm).........cccccoeveieeveeeinnne 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630

Buis - lasvermogen SDR-series zie bijgevoegde lastabellen + observeer

max. Druck hydraulisch aggregaat

Max. cilinderslag (mm)......ccocoeiiiieiiniiieenn. 150..cccnee. 150 200.....cccueeen. 200
Totaal cilinderopperviak (Cm?)........ccccoocveennens 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Hoofdafmetingen::
Lengte (Mm) ....cooviiiiiiiinieceec e 810, 795 1300............ 1300
Breedte (Mm).......cccoeiiiiiiniiiiiicieeee 485............ 600.............. 900.....ccueenn. 1060
Hoogte (Mm)......cceeiiiiiiiiieiie e, 415 ...t 535 800......c...... 920
max. Gewicht * (Kg).....cccoveerrmiririieiinieeeee 56,7 ........... 77,9 . 235 319,9

* inbegrip reductie-inzetstukken voor de kleinste diameter
Freesinrichting:

Elektrische aansluiting ...........cccccceveeeiiiinnnnn.. 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Opgenomen-/Afgegeven vermogen (W)......... 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motortoerental (Min™).........c.ccoeceverieieeinenenn. 660............ 582 i 140 140

Nullasttoerental (min') (freesschijf)................ 85 .. 53 i 3 24

Geluidsdrukniveau dB(A) Loa | Kpa-veeeeerneenee 8213........ 8313 48 13............ 5213

Geluidsvermogenniveau dB(A) Lwa | Kwa --..... 9313......... 9413 5913 633

GeWICht (KG)...vveeeeerieieniieiiee et 15 e, 226 ..o 68...eiiieeinn 123

Verwarmingselement:

Elektrische aansluiting ............cccccceiiiiiieeenn. 230 V......... 230 V........... 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Diameter verwarmingselement (mm).............. 300 ... 380...cceeee. 540............... 660
GEWIChE (KG)..eoveeeerureniiriieiiesiieie e 5,5 i 9,1 32 49
Opbergkast:

GEWIChE (KG)..eoveeeerueenieeiieiiesiieiesee e 8,2 e 9,6 55 70
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P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulisch aggregaat:

Elektrische aansluiting ...........ccccccceeiiiiiieeenn. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Opgenomen-/Afgegeven vermogen (W)......... 880/550 ......cceiiiieiiiiaais 1905/1100
Pompdebiet (I/min) 22126 ...45/54
Inhoud olietank (I) .......c..eevveeeiiiiiiereeeeeeeen. T 1
max. Druck (bar) ......cccooiiiiniiiiii e 135 e 135
Hydraulische olie............cccoiiiiiiiiiiiiiie. HLP — 46 (no.: 53649)
Afmetingen (LxBxH, mm) .........ccccceeiiiinnnnnn. 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Geluidsdrukniveau dB(A) Loa | Kpa.eveervvernenee B2 13 e 683
Geluidsvermogenniveau dB(A) Lwa | Kwa --..... 7313 e 79:3
GeWiCht (Kg)...oooveeeeieeeiiiie e 33,5 s 38
P250B P355B P500B P630B
Volledige installatie:
Totale elektrische aansluitingswaarde (kW) ...3,2............. 4.3 i T2 11,7
Afmetingen van de transportkist:
Lengte (Mm) ...ooiiiiiiiieceeeeeec e 1200 .......... 1200............. 2240............. 2240
Breedte (Mm).......coccooiiiiiie 800............ 800.......cce... 1300............. 1300
Hoogte (Mm)........oooiiiiiiiiiieee e 900 ... 900.....cccueee. 1500............. 1500

De geluidsdruk tijdens het werken kan de waarde van 85 dB (A) overschrijden. Draag een gehoorbe-
scherming! Meetwaarden bepaald volgens EN 62841-1.

3 Werking van de machine

3.1 Toestelbeschrijving

De ROWELD P250-630B Premium is een compacte, verplaatsbare stomplasmachine met ver-
warmingselement, rapportagemodule voor het opslaan van de lasparameters volgens de
DVS-richtlijn en rapportoverdracht via USB-aansluiting, die speciaal voor gebruik op bouwplaat-
sen - in dit geval vooral in leidingsleuven - is ontworpen. Vanzelfsprekend kunnen de machines
ook in werkplaatsen worden gebruikt.

Het lassen van pijp-aan-pijpverbindingen evenals T-stukken, pijpbochtstuk en lasrand kan wor-
den geproduceerd.

De machines bestaan in essentie uit:

Basismachine, reductie-inzetstukken, hydraulisch aggregaat met rapportagemodule, freesin-
richting, verwarmingselement, opbergkast.

Bij het aan elkaar lassen van lasranden moet de als accessoire verkrijgbare vierklauwenspan-
schijf worden gebruikt.

ROWELD P250B Premium: Bij het lassen van pijpbochtstukken met een rechte hoek met de
maximale diameter van de machine, dient de als accessoire verkrijgbare bovenzijde voor het
spanelement gebruikt te worden.

ROWELD P500-630B Premium: Voor het intillen en uitlichten van frees en verwarmingselement
kan de als accessoire verkrijgbare elektrische hefinrichting worden gebruikt.

3.1.1 Basismachine A
1 Beweeglijke spanelementen 3 Afstandhouder met vastzetkerven
2 Verschuifbaar spanelement 4 Afstandhouder verwarmingselement
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3.1.2 Hydraulisch aggregaat ]

1 Toets automaat 12 Toets timer (tijd)

2 Drukdisplay 13  Stopcontact freesinrichting

3 Toets druk ontlasten 14  Snelkoppeling vrouwtje

4 Draaiknop 15 Snelkoppeling mannetje

5 Toets frezen 16  Stopcontact verwarmingselement
6 Toets in-/uitschakelen 17  Netstekker

7 Toets verwarming 18  Nooduit

8 Machine "Openen" 19 Touch-PC

9 Display temperatuur en tijd 20 Olievulopening met peilstok

10 Vrijgavetoets 21  USB-aansluiting

11 Machine "Sluiten"

Het hydraulisch aggregaat maakt de met de volgende symbolen gekenmerkte bedieningen van
de lasmachine mogelijk:

°
ol

®

\ROTHENBERGER

Toets hydraulisch aggregaat in- en uitschakelen

Door het indrukken van de toets ,Verwarming“ het verwarmingselement inschakelen.
Gewenste temperatuur van het verwarmingselement door het drukken op de toets ,Ver-
warming“ en het verdraaien van de draaiknop instellen, de waarde wordt bij op de
temperatuurdisplay weergegeven, daarna wordt weer de werkelijke temperatuur weer-
gegeven

Via de draaiknop de druk voor het frezen, compensatie, opwarmen en voegen instellen,
de waarde wordt op de drukdisplay weergegeven. 3 seconden na het instellen wordt de
werkelijke waarde weergegeven. Door het indrukken van de draaiknop worden de ser-
viceparameters weergegeven en ingesteld

Voor het sluiten van de spanelementen, de vrijgavetoets en toets machine ,Sluiten”
indrukken

Toets voor drukontlasten

Voor het openen van de spanelementen, de vrijgavetoets en toets machine ,Openen*
indrukken

De vrijgavetoets en toets Frezen indrukken om het stopcontact voor de freesinrichting in
te schakelen. De druk wordt automatisch ingesteld op 10 bar en kan met de draaiknop
tot maximaal 20 bar worden verhoogd. (Bij speciale toepassingen, bijv. op hellingen, kan
door het wijzigen van P004 ingesteld worden tot max. 50 bar)

x| Timer door het één keer drukken op de toets activeren. Bij het indrukken van de toets en

verdraaien van de draaiknop kan de tijd t1 in seconden worden ingesteld. Bij langer
drukken op de toets wordt omgeschakeld naar t4. Bij het indrukken van de toets en
verdraaien van de draaiknop kan de tijd t4 in minuten worden ingesteld. Door het kort
drukken op de timertoets, terwijl de timerindicatie t1 of t2 brandt, wordt de timer hand-
matig ingesteld

Door het indrukken van de toets automaat wordt de ingestelde druk gedurende het
opwarmen (timer t1 actief) en het voegproces (timer t4 actief) bewaakt en eventueel
bijgeregeld

Vrijgavetoets voor het bevestigen van de serviceparameters
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3.2 Gebruiksaamwijzing

De lasmachine mag alleen door geinstrueerde en gekwalificeerde vaklieden Volgens
DVS 2212 deel 1 bedient worden!

' De machine mag uitsluitend door getrainde en bevoegde operators gebruikt worden!

)
3.2.1 In gebruik nemen

Deze gebruiksaanwijzing en de richtlijnen voor veiligheid a.u.b. goed doorlezen
voordat u de stomplasmachine in gebruik neemt!

Het verwarmingselement niet gebruiken in een omgeving waar explosiegevaar
aanwezig is en niet in aanraking brengen met licht ontvlambare stoffen!

Houd een veilige afstand tot de machine aan, niets in de machine steken en niet in
de machine reiken. Houd andere mensen verwijderd van het werkgebied!

Controleer voor elk gebruik het oliepeil van het hydraulische aggregaat, het oliepeil
moet tussen de min/max-markeringen op de olievuldop met peilstok liggen, zo nodig
bijvullen met hydraulische olie HLP 46!

Hydraulisch aggregaat alleen in loodrechte positie vervoeren en neerzetten, bij een
schuine stand loopt er olie uit de be- en ontluchtingsopeningen met peilstok!

Bij gevaar op de nooduit-schakelaar (18) drukken. Zorg voor aanvang van de werk-
zaamheden altijd dat de nooduitknop is ontgrendeld!

= De beide hydraulische slangen van de basismachine via de snelkoppelingen (14,15) met het
hydraulisch aggregaat verbinde.

Bescherm de snelkoppelingen tegen vervuiling. Koppelingen die niet goed afsluiten
meteen vervangen!

e

= Netstekker van de freesinrichting (13) en stekker van het verwarmingselement aansluiten op
het stopcontact (16).

= Netstekker van het hydraulisch aggregaat (17) aansluiten op de stroombron, volgens de ge-
gevens op het typeplaatje. Verschijnt het startscherm niet, de nooduit-schakelaar ontgrende-
len, er klinkt een signaal en op de display (2) gaat een punt branden.

Bij het eerste gebruik de datum en tijd controleren. Hiervoor op de toets GO drukken. (Voor het

wijzigen, zie punt 3.6). Voor het sluiten van het menu op EXIT drukken.

\BOTHENBERGEn Lasproces
il
qm PE 1)
Charge
B \ GO
— ]

= Bij het eerste gebruik de taal instellen, vanuit de fabriek is Duits ingesteld. Voor het wijzigen
op Settings drukken en met OK naar Setting 2 omschakelen.

\ROTHENBERGER
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Setting 1

CEECTD O
4 P250B »

Cilinderviak - B26mm?

Meinste pijpdiarneter - 80mm

grootste pijpdiameter - 250mm

Slag - 168mm

Bresdte frees - 83mm

Breedte verwarmingsplaat - 20mm
Serienummer GM -

Serienummer HE - 189652-85

Serienummer FR -0852158-32 5[ Standy o
I -
|
et ok | L =c J o« |

Met de pijltoetsen de gewenste taal kiezen en met OK bevestigen. De gekozen taal wordt na het
eerste lasproces opgeslagen.

Het is mogelijk het beeldscherm naar een standby-modus te schakelen. De schermbeveiliging
wordt actief als de hydrauliek met de toets (6) wordt uitgeschakeld.

= Hydraulisch aggregaat inschakelen (toets (6) indrukken).

Na het inschakelen wordt het verwarmingselement verwarmd.

Op het display (9) wordt de actuele temperatuur weergegeven. De regeling is actief als op de
display een punt brandt. Bij het bereiken van de ingestelde temperatuur gaan beide

LED's branden (actual & set). Na nog eens 10 minuten is het verwarmingselement klaar voor
gebruik. Controleer de temperatuur met een temperatuurmeetapparaat.

Om de temperatuur van het verwarmingselement te ijken zie punt 3.5.

tot 300°C bereiken en moet onmiddellijk na het gebruik in de daartoe voorziene
opbergkast worden teruggezet!
Door het langer indrukken van de toets (7) kan de verwarming worden uitgeschakeld, de punt op
de display (9) dooft, bij het opnieuw indrukken schakelt de verwarming weer in.

' Hydrauliek ROWELD P500-630B: Draairichtingen controleren! Vanuit de fabriek zijn

de machines rechtsdraaiend aangesloten. Basismachine met hydraulisch aggregaat
openen of sluiten, volgt geen beweging, de fasewisselaar in de netstekker met een
geschikt gereedschap omschakelen!

f Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Het verwarmingselement kan een temperatuur

' Opmerking: Bij een verkeerde draairichting de hydrauliek niet inschakelen (gevaar voor

vernieling).
° 9)

= Lassernaam ,Operator” invoeren of kiezen.

Invoer

Naam
Nurmmer

uitvoerende firma

Via de invoerschermen kunnen opgeslagen lassers worden gekozen, nieuwe lassernamen wor-
den ingevoerd of bestaande met DEL worden gewist en opnieuw worden ingevoerd. Alle invoer-
schermen worden met de ENTER of OK-toets bevestigd en opgeslagen en wordt de volgende
programmastap opgeroepen. Met de EXIT toets wordt het invoerscherm zonder opslaan geslo-
ten.

= Project aanmaken of kiezen.
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Projecten Invoer

Project

Zeile 2

Zeile 3

Zeile 4
Lastoezicht

Via de invoerschermen kunnen opgeslagen projecten worden gekozen en nieuwe projectnamen
worden ingevoerd. Sluit het opslaan af met de ENTER toets.

=> Buis kiezen.

Pijp selecteren

Ringviak 4491 cm?
Gewicht 42 kg/m
Dichtheid 0,855 g/em?®
Utljndruke —10.8bar

= Met de pijltoetsen de gewenste buis kiezen en met OK bevestigen.

Pijp selecteren Pijp selecteren

4 PE100 P 4 riorie D}
Utljndruk - 13.2b; d d:

r 4 ondorgroncs ]
Verbindingsdruk - 13.20ar 3

Verbindingstruk 2- 0 Obar e Chiarge
Lasverbindingshoogte - 2.0mm

Opwarmtid - 118sec
Ormspari - 8sec
Orukopbountd - Bsec
Verbindingstijd - 18min
Verbindingstiid 2 - Omin
Temperatuur- 220°C

Norm - DV52207-T1-82005

e § o< ]

In dit afsluitende overzicht van de buisparameters worden de buisgegevens volgens de DVS-

richtlijn weergegeven. Door OK wordt het scherm voor de lasonderdelen en de legmethode
weergegeven.

Pijp selecteren Invoer
4 PE 100 »

Utljndruk - 13 20ar
Opwarmdruk - 1 8bar
Verbindingsdruk - 13.2bar
Verbindingsdruk 2 - 0 Obar
Lasverbindingshoogte - 2.0mm
| Opvarmtid-1igsee |
Omspantja - Bsec
Drukopbouwtid - 8sec
Verbindingstid - 16min
Verbindingstid 2 - Omin
Temperatuur - 220°C

Norm - DVS2207-T1-8/2005

Cor 1 o ]

Wijzigingen die afwijken van de norm kunnen door het drukken op het betreffende displayveld
worden doorgevoerd en met ENTER worden opgeslagen. Bij het punt Norm wordt dan de aan-
duiding gewijzigd, deze kan later voor het afdrukken van het rapport op de PC in het veld Op-

merkingen worden ingevoerd. Nadat de buisgegevens met OK zijn bevestigd en opgeslagen,
verschijnt het hoofdmenu.

P500-630B Plus: Gebruik om de frees en het verwarmingselement uit te nemen uitneemgereed-
schap 53410 (P500B) resp. 53323 (P630B) of ander geschikt gereedschap.
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3.2.2 Voorbereidende maatregelen voor de lasbewerking

=> Bij buizen die kleiner zijn dan de max. te lassen diameter van de machine moeten de reduc-
tie-inzetstukken van de te verwerken pijpdiameter worden gemonteerd met behulp van de
als toebehoren bijgeleverde inbusschroeven.

ROWELD P250-355B: telkens 6 halve schalen met brede en 2 halve schalen met smalle span-

vlakken.

ROWELD P500-630B Plus: tot diameter 450 mm telkens 6 halve schalen met brede en 2 halve

schalen met smalle spanvlakken, vanaf 500mm 8 halve schalen met brede spanvlakken.

Hierbij moet men erop letten dat de halve schalen met de smalle spanvlakken in de beide bui-

tenste onderste basisspanelementen moeten worden ingezet. Alleen bij verbindingen tussen

pijp/pijpbochtstuk worden deze onder en boven in het linker basisspanelement geplaatst.

= De te lassen kunststof buizen of vormstukken in de spaninrichting leggen (bij langere buizen
< 2,5m moeten rolbokken worden gebruikt) en de messing moeren aan de bovenste span-
werktuigen aandraaien. Onrondheden van de buizen kunnen worden gecompenseerd door
de messing moeren aan of los te draaien.

= Bij pijp/pijpverbindingen moeten de afstandhouders in de beide linker
spanelementen bevestigd worden (fabrieksinstelling).

' Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin geplaatst worden!

o
De pijpen worden altijd door twee spanelementen vastgehouden.

= P250-355B: Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders in de
beide middelste spanelementen bevestigd worden en de afstandhou-
der voor het verwarmingselement in het linker spanelement. Bij de
verwerking van bepaalde fittingen, zoals haakse bochten, of bij het ge-
bruik van een lasadapter moet de afstandhouder voor het verwar-
mingselement verwijderd worden.

= P500-630B Plus: Bij pijp/fittingverbindingen moeten de afstandhouders
omgekeerd en in het middelste spanelement bevestigd worden.

' Let op: de afstandhouders mogen in geen geval schuin geplaatst worden!

o
=> De pijp wordt in drie spanelementen gelegd en de fitting wordt door een spanelement vast-
gehouden. Hierbij kan het verstelbare spanelement zodanig over de stang verschoven wor-
den, als nodig is voor het spannen en lassen.

= Het lasproces starten met GO.

\_ROTHENBERGER

160 % 9,5mm
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE | EXIT

In dit afsluitende overzicht kunnen de laatste wijzigingen door het klikken op het betreffende
subpunt worden doorgevoerd, bevestigen met GO.

Lasproc:
Project

Protocol nr.

N

IHE E- ElHl ;

Zonnig / geen
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Invoer

=> Temperatuur invoeren en bevestigen met de enter-toets. Wordt de temperatuur niet correct
ingevoerd, verschijn:

Lasproces

Freesproces

A.u.b. de frees plaatsen 1
en inschakelen

Met de pijltoetsen start de machine op.

Met EXIT springt het programma zonder opslaan terug naar het
hoofdmenu.

= De elektrische freesinrichting tussen de lassen werkstukken plaatsen.
= P250-355B: Freesmotor inschakelen en schakelaar vergrendelen.

P500-630B Plus: Draairichtingen controleren! Af fabriek zijn de machines rechtsdraaiend
aangesloten!

=> Freesinrichting inschakelen, toetsen (10) en (5) op het hydraulisch aggregaat indrukken. De
schaafschijven moeten in snijrichting draaien, anders de fasewisselaar in de netstekker met
een geschikt gereedschap omschakelen.

Waarschuwing, verbrandingsgevaar! Houd tijdens het gebruik een veilige afstand
tot de machine aan en grijp niet in de roterende messen. De frees alleen in ge-
monteerde toestand (werkpositie) bedienen en aansluitend in de daartoe voorzie-
ne opbergkast terugzetten. De functionaliteit van de veiligheidsschakelaar in de
freesinrichting moet te allen tijde gegarandeerd zijn, om een onbedoeld starten
van de machine te voorkomen.

= Spanelementen sluiten (toets 10 + 11 indrukken). De freesdruk met de draaiknop (4) instel-
len. Standaard tot 20 bar mogelijk, de freesdruk kan tot maximaal 40 bar worden verhoogd,
zie punt 3.5.

f Een te hoge freesdruk kan tot oververhitting en beschadiging van de freesaandrij-

>p>

ving leiden. Bij overbelasting resp. stilstand van de freesinrichting de machine neer-
zetten en de druk verminderen (z. pt. 3.5)!

= Nadat de schaafspaan met een spaandikte van < = 0,2 mm ononderbroken uit de frees komt
toets frezen (5) indrukken, de spanelementen openen (toets10 + 8 indrukken).

\ROTHENBERGER
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Lasproces

Freesproces

"~ Bij niet-onderbroken
spaan, a.u.b. de

frees uitschakelen Met de pijltoetsen springt het programma terug "A.u.b. de frees
plaatsen..."

Met EXIT springt het programma zonder opslaan naar het hoofdmenu

-) Wachten tot de schaafschijven stilstaan. Freesinrichting uit de basismachine halen en in de
instelkast plaatsen.

= Werkstukken met een lichte druk samenvoegen (toets 10 en 11 indrukken) en sleepdruk met
draaiknop (4) instellen.

Lasproces

sleepdrukmeting

Sleepdrukmeting loopt. |
A.u.b. op scherm drukken|
om waarde over te nemen.

= Beweegt de machine met een lage snelheid, op het beeldscherm drukken. De gemeten
sleepdruk wordt automatisch opgeteld bij de compensatie-, doorwarm- en voegdruk.
= Spanelementen sluiten, de druk voor de betreffende buis instellen en controleren of de
werkstukken vastzitten in de spangereedschappen.

Houd een veilige afstand tot de machine aan, niets in de machine steken en niet in
de machine reiken. Houd andere mensen verwijderd van het werkgebied!

Laspruces

Met de pijltoetsen springt het programma terug naar "Sleepdrukme-

A.u.b. uitlijning en tlng

evenwijdigheid controleren.
daarna openen

Met de pijltoetsen springt het programma terug "A.u.b. de frees
plaatsen..."

| —— Met EXIT springt het programma zonder opslaan naar het hoofdmenu

= Testen of de lasoppervilakken vlak, parallel en centrifugaal lopen.

Is dit niet het geval, dan moet de freesbewerking worden herhaald. De axiale afwijking tussen de
uiteinden van de werkstukken mag (volgens DVS) niet groter dan 10 % van de wanddikte en de
max. spleet tussen de eindvlakken niet groter zijn dan:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.
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Met een rein werktuig (bijv. penseel) de eventueel aanwezige schaafkrullen uit de pijp verwijde-
ren.

Let op! De gefreesde, voor de lasbewerking voorbereide oppervlakken mogen niet met
de handen worden aangeraakt en moeten volkomen vrij zijn van verontreinigingen!

3.2.3 Lasbewerking

moet absoluut een veilige afstand tot de machine worden gehouden. Nooit in de

f Waarschuwing, knelgevaar! Bij het samenbrengen van de spanwerktuigen en pijpen
machine gaan staan!

Op het scherm wordt de temperatuur van de verwarmingsplaat weerge-
geven.

De indicatiebalk kleurt als de temperatuur te laag is blauw, als deze te
hoog is rood en groen als deze binnen het instelbereik ligt

A.u.b. verwarmingselement
plaatsen en sluiten

Verwarmingsplaat te koud: 0°C

= Het verwarmingselement tussen de beide werkstukken in de basismachine plaatsen en erop
letten dat de steunen van de verwarmingsplaat in de groeven van de aftrekinrichting zitten.

= Machine sluiten, de compensatiedruk wordt automatisch ingesteld en de druk wordt vastge-
houden.

Nu worden alle lasparameters opgeslagen en de rapportage geactiveerd.

Wanneer het lasproces met EXIT wordt afgebroken, verschijnt de melding ,Afgebroken door ge-
bruiker’, de druk wordt weggenomen en de lasparameters worden opgeslagen. De melding met
OK bevestigen, het programma gaat naar het hoofdmenu.

Losproces De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten

| Guvsnstelcuns iba ol (rood) het tolerantiebereik. De werkelijke druk wordt op de display (2)

L rbindingshoogte X.:
 Winserisatatihivosts § weergegeven.
bereikt, druk verminderen.

= Zodra de gewenste kraag gelijkmatig over de gehele omvang van de beide buizen is bereikt,
de druk met toets automaat (1) ontlasten. De opwarmtijd t1 gaat lopen.

Lasproces

Opwarmen
max. gewenste druk: 6,5bar
Opwarmtijd:

= De druk zo instellen, dat een gelijkmatige vrijwel drukloos contact van de werkstukuiteinden
bij het verwarmingselement gewaarborgd is.
Kort voor het einde van de opwarmtijd klinkt een signaal.

= Na verstrijken van de opwarmtijd de werkstukken weer uit elkaar bewegen, het verwar-
mingselement verwijderen en de werkstukuiteinde samenvoegen.

\ROTHENBERGER
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Lasproces

Omspannen

Omspannen
Openen en verw.element
verwijderen,

daarna sluiten

=> Kort voor het contact van de werkstukuiteinden (ca. 1cm) het samenbrengen stoppen door
de toetsen los te laten en meteen weer in te drukken. De druk wordt lineair verhoogd naar
de betreffende voegdruk.

Lasproces

Drukopbouw

Drukopbouw
Druk tot verbindingsdruk
verhogen

Gewenst: 15,3bar

Bij het bereiken van de voegdruk springt het programma automatisch naar het voegproces en
start timer t 4.

S De bovenste indicatiebalk geeft aan of de druk binnen het juiste bereik
[ Verbindingsproces | ligt (groen) of binnen het toegestane tolerantiebereik (geel) of buiten
- o v (rood) het tolerantiebereik. De onderste toont het tijdsverloop. De
Vortindmagas S0 win werkelijke druk wordt op de display (2) en de resterende voegtijd t4 op

de display (9) weergegeven.

Let op: Toetsen Vrijgave (10) en Machine sluiten (11) ingedrukt houden, tot de voegdruk
is bereikt, daarna schakelt de hydrauliek uit en kunnen de toetsen worden losgelaten!

= De druk wordt bewaakt en automatisch bijgeregeld. Bij overmatig vaak napompen (hoog
drukverlies) het hydraulisch systeem laten controleren.

Verwarmingselement terugplaatsen in de instelkast.

Nadat de afkoeltijd is verstreken wordt het lasproces beéindigd en opgeslagen, is er een
signaal te horen en wordt de druk automatisch verminderd.

Lasproces

vV

1’ rbindingsproces

Lasproces voltooid

= Het lasmenu met OK verlaten.

= Met toets (3) de druk compleet wegnemen.

= De gelaste werkstukken losmaken en verwijderen.

=> Basismachine openen. De machine is gereed voor de volgende lascyclus.
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Overdracht van de rapportages:

Protocollen Bij het menupunt Rapportages kunnen deze na het aansluiten van een
Aub. USB-geheugenstick USB-stick worden opgeslagen met OK. Het scherm sluit daarna auto-
plaatsen en op OK matisch.

drukken. Vervolgens worden
alle protocollen op de
stick gekopieerd.

Dit logbestand kan met de ROTHENBERGER Dataline 2 software en een computer worden be-
werkt.

De volledige lasparameters vindt men in de bijgevoegde lastabellen.
3.2.4 Buitenbedrijfstelling

= Hydraulisch aggregaat met toets (6) uitschakelen.

Verwarmingselement laten afkoelen resp. zodanig opbergen dat er geen in de
nabijheid aanwezige stoffen in brand kunnen vliegen!

= De netstekkers van freesinrichting, verwarmingselement en hydraulisch aggregaat uit de
stopcontacten trekken en de snoeren opwikkelen.

Hydraulisch aggregaat alleen in loodrechte positie vervoeren en neerzetten, bij een
schuine stand loopt er olie uit de be- en ontluchtingsopeningen met peilstok!

= De hydraulische slangen loskoppelen en opwikkelen.
' Let op! De koppelingen tegen vuil beschermen!
o
3.3 Algemene vereisten
Daar weers- en omgevingsinvlioeden de lasbewerking wezenlijk beinvioeden, moeten de betref-

fende bepalingen in de DVS-richtlijn 2207 deel 1, 11 en 15 worden nageleefd. Buiten het grond-
gebied van de Bondsrepubliek Duitsland gelden de betreffende nationale richtlijnen.

Er moet permanent en zorgvuldig op de laswerkzaamheden worden toegezien!

3.4 Belangrijke instructies bij de lasparameters

Voor alle vereiste lasparameters, zoals temperatuur, druk en tijd, wordt verwezen naar de DVS-
richtlijn 2207 deel 1, 11 en 15. Buiten het grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland gelden
de betreffende nationale richtlijnen.

Referentie: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

Per geval moeten de materiaalspecifieke bewerkingsparameters van de buizenfabrikant on-
voorwaardelijk worden aangehouden.

De in de bijgevoegde lastabellen genoemde lasparameters zijn richtwaarden waarvoor de firma
ROTHENBERGER geen garantie verleent!

De in de lastabellen vermelde waarden voor de aanpas- en samenvoegdruk werden volgens de
volgende formule berekend:

druk P [bar] = lasoppervlak A [mm?] x lasfactor SF [N/mm?]
cilinderoppervlak Az [cm?] x 10

Lasfactor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Parameters instellen

Parameters met rechten ,Lasser” instellen:
= Draaiknop (4) lang (ca. 3 sec.) indrukken, tot PO01 in het bovenste display (2) knippert.
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>

>

>

Met draaiknop (4) de gewenste parameter P001 tot en met PO09 kiezen. Moet deze waarde
worden gewijzigd, resp. weergegeven, de draaiknop (4) kort indrukken, de waarde (default)
knippert op de onderste display (9).

Waarde met draaiknop (4) instellen en draaiknop (4) weer kort indrukken, daarna knippert
de parameter weer op de bovenste display (2).

Voor het beéindigen van het menu de vrijgavetoets (10) indrukken, de waarden worden op-
geslagen.

Parameters met rechten ,,Meester* instellen:

>

>

Draaiknop (4) lang (ca. 6 sec.) indrukken, eerst knippert de parameter PO01 op de bovenste
display (2), daarna ,CodE" en op de onderste display (9) knippert de streep op de eerste
positie.

Met de draaiknop (4) de code invoeren en kort op de draaiknop (4) drukken (code = 8001 —
bij eerste keer in gebruik nemen, via parameter P100 kan de code naar wens worden gewij-
zigd).

Met draaiknop (4) de gewenste parameter P101 tot en met P114 kiezen. Moet deze waarde
worden gewijzigd, resp. weergegeven, de draaiknop (4) kort indrukken, de waarde (default)
knippert op de onderste display (9).

= Waarde met draaiknop (4) instellen en draaiknop (4) weer kort indrukken, daarna knippert

de parameter weer op de bovenste display (2).

Voor het beéindigen van het menu de vrijgavetoets (10) indrukken, de waarden worden op-
geslagen.

Parame- |Aanduiding default |[Eenheid|min |max |Rechten
ternaam
P001 Energiebesparingsfunctie 99 min 0 99 Lasser
resttijd
P002* Energiebesparingsfunctie actief|0 0 3 Lasser
P003 Offset verwarmingsplaattempe-|5 °C -25 |25 Lasser
ratuur
P004 p max voor frezen 20 bar 10 50 Lasser
P005 Insteldruk 1/10bar Lasser
P006 Insteltemperatuur 210 °C P103 |P104 |Lasser
P007 Timer t1 instelwaarde 45 sek 1 1500 |Lasser
P008 Timer t4 instelwaarde 6 min 1 99 Lasser
P009 pstart voor frezen 10 bar 0 P004 |Lasser
P101 Afwijking tot napompen 5 % 1 50 Meester
P102 Openingstijd na frezen 10 1/10sek |0 100 |Meester
P103 Insteltemperatuur (min) 160 °C 0 300 |Meester
P104 Insteltemperatuur (max) 270 °C 0 300 |Meester
P105 Toetsvergrendeling (ja/nee) 5 sek 0 50 Meester
P106 Druk voor openen 135 10 160 |Meester
P107 Naderingstijd voor het schake- |50 1/10sek |0 200 |Meester
len van de zoemer
P100 Code wijzigen 8001 Meester

* P002 - Energiebesparingsfunctie:

\(ROTHENBERGER

0 - geen,
1 - wanneer frees loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld, (Fabrieksinstelling)
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2 - wanneer hydraulische motor loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld,
3 - wanneer t4 loopt wordt verwarmingselement uitgeschakeld.

3.6 Instellen van datum en tijd

\_ROTHENBERGER

160 % 9 Smm|
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Programma sluiten door te klikken in de linkerbovenhoek.

= Start, Setting en daarna Control Panel indrukken.

De startbalk is verborgen en kan dor het drukken om de linker
onderhoek worden opgeroepen.

5

= Op Date/Time klikken.

= Invoerscherm door het aanraken en verschuiven van de
Date/Time-balk kiezen. Betreffende tijdzone kiezen of de
huidige tijd invoeren bij Current Time.

Let op! Rekening houden met AM/PM! 1:58:09 PM = 13:58:09

/1:58:09 AM = 01:58:09

= Bevestigen met ,Apply“en ,OK". Control Panel met X
sluiten.

NEDERLANDS
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= Drukken op de toetsen ,Start“en ,Run”

= Bij het verschijnen van het toetsenbord reboot typen en
op ,OK* drukken, de PC start opnieuw op

1

NREAEES
(@[, [ T7T+]
Lislela

3.7 Machineconfiguratie aanmaken, kiezen

] P2508 »
(Ciinderviak - 628mme
\deinste pipdiameter - 90mm
orootste pijpdiameter - 250mm
|Slag - 188mm
Breedte frees - 63mm
Breedte verwamingsplaat - 20mm
GO Senenumrmer GM -
Serienummer HE - 089652-85
Serienummer R -0852158-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT

Met de pijltoetsen kan de gewenste machineconfiguratie worden gekozen.

Om een nieuwe configuratie aan te maken, met de pijltoets naar rechts het volgende nummer,
bijv. 2, starten.

Setting 1

Cilindervlak - B2Bmrm?

Kleinste pipiameter - 90mrm
grootste pipdiameter - 315mm
Slag- 186mm

Breedte frees - B4mm

Breedte verwarmings| 0
Seri 012301234

ummer
Senenummer
Serienummer FR -

Door het drukken op het betreffende displayveld verschijnt het invoerscherm. De gegevens kun-
nen met DEL worden gewist waarna nieuwe gegevens kunnen worden ingevoerd, deze gege-
vens worden later in het rapport opgenomen.

\ROTHENBERGER NEDERLANDS



3.8 Foutmeldingen

Algemeen:

Foutmelding

Verhelpen van storingen

beweegt niet

Na het frezen, tildens de meting van de sleepdruk,
opent de basismachine in plaats van te sluiten, of

1) Venster ,TEST/SERVICE' oproepen,
,Positie‘ controleren - moet < 10 zijn

2) Met het programma ,Eerste ingebruik-
name’ de positie van het wegmeetsys-
teem instellen

Verwarmingselement wordt niet warm

Controleer het vermogen van de genera-
tor

Touch-PC en rapport:

Foutmelding

Omschrijving

Verhelpen van storingen

Code 1 Compensatiedruk te hoog Hydraulica zonder basismachine testen,

Code 2 Compensatiedruk te laag druk tot 100 bar opbouwen, gewen"ste
waarde met actuele waarde vergelijken,

Code 4 Opwarmdruk te hoog het verschil dient minder dan 5 bar te zijn

Code 8 Opwarmdruk te laag

Code 16 Opwarmtijd te lang

Code 32 Opwarmtijd te kort

Code 64 Omspantijd te lang

Code 128 Drukopbouwtijd te lang

Code 256 Verbindingsdruk te hoog

Code 512 Verbindingsdruk te laag

Code 1024 Verbindingstijd te kort

Code 2048 Temperatuur verwarmingsele-  |1) Temperatuur van het verwarmings-
element met de indicatie op het display
vergelijken
2) Parameter P002 op ,0° zetten
3) Bescherm de verwarmingsplaat tegen
krachtige wind

Code 4096 Afgebroken door bediener

Code 8192 Omgevingstemperatuur niet gemeten

Code 16384 Voeglengte niet in acht genomen

Code 32768 Verwarmingselement niet verwijderd

Code 65536 Tweede afkoeltijd niet in acht genomen

Code 131072

Temperatuur verwarmings-
element te hoog

Temperatuur van het verwarmings-
element met de indicatie op het display
vergelijken

Error Dataline 2.0
exe

Het bestand ,default’ in het midden van
het beeldscherm oproepen:

1) ,GO' venster sluiten

2) Dubbelklikken op ,default’

3) Machine opnieuw starten

NEDERLANDS
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Besturing:

Foutmelding Omschrijving Verhelpen van storingen
SER Servicedatum bereikt, service- |Service laten uitvoeren
beurt nodig

ERR1 Absolute druk wordt niet bereikt |Oliepeil controleren, druksensor contro-
leren, kleppen defect, motor defect

PE-2 Druksensor -24V defect Druksensor vervangen

ERR5 Olietemperatuur 70°C — stop! Wacht tot de olietemperatuur lager is
dan 50°C

HE-1 Verwarmingselement niet aan- |Voeler vervangen

gesloten, voeler kapot

HE-0 Verwarmingselement te heet Temperatuur nameten, instelling contro-

leren, voeler vervangen

HE-2 Verwarmingselement te koud Temperatuur nameten, instelling contro-

leren, voeler vervangen

4 Instandhouding en onderhoud

Om de functionaliteit van de machine te behouden moeten de volgende punten in acht worden
genomen:

104
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De geleidestangen moeten vrij van vuil worden gehouden. Bij beschadigingen aan de op-
pervlakken moeten de geleidestangen worden vervangen, daar dit evt. tot een drukverlies
kan leiden.

Om onberispelijke lasresultaten te behalen, is het noodzakelijk het verwarmingselement rein
te houden. Bij beschadigingen van de oppervlakken moet het verwarmingselement van een
nieuwe laag worden voorzien of vervangen worden. Materiaalresten op de verwarmings-
spiegel tasten de antikleefeigenschappen aan en moeten worden verwijderd met een niet-
vezelend papier en spiritus (alleen bij een koud verwarmingselement!).

De hydraulische olie (HLP — 46, art.-nr.: 53649 ) moet alle 12 maanden worden ververst.
Om functiestoornissen te voorkomen, moet het hydraulisch aggregaat regelmatig worden
gecontroleerd op dichtheid, vaste zitting van de schroefverbindingen en onberispelijke toe-
stand van de elektrische kabels.

De hydraulische snelkoppelingen aan het hydraulisch aggregaat en aan het slangenpakket
moeten tegen vervuiling worden beschermd. Bij verontreiniging moeten deze voor het
aansluiten worden gereinigd.

De freesinrichting is uitgerust met twee dubbelzijdig geslepen messen. Bij een afgenomen
shijvermogen kunnen de messen omgekeerd of door nieuwe vervangen worden.

Men dient er steeds op te letten dat de te bewerken pijp- of werkstukuiteinden en vooral de
eindvlakken vrij van verontreinigingen zijn, daar anders de levensduur van de messen be-
duidend wordt verkort.

f Conform DVS 2208 dient men jaarlijks een controle van het lasapparaat te

laten uitvoeren door de fabrikant of een door hem geautoriseerd servicesta-
tion. Bij machines met een meer dan gemiddelde belasting moet de controle-
cyclus worden verkort!

NEDERLANDS



5 Toebehoren

Naam ROTHENBERGER artikelnummer
ROWELD Rolblok, verzinkt, Gr.1 53055

ROWELD Rolblok, verzinkt, Gr.2 53056

ROWELD Rolblok, verzinkt, Gr.3 53057

ROWELD Rolblok, verzinkt, Gr.4 53058

Hefinrichting voor P500B 53410

Hefinrichting voor P630B 53323

Ratchet moersleutel, 13x17, L=250mm 70272

Ratchet moersleutel, 19x22, L=310mm 70274

Ratchet moersleutel, 24x27, L=360mm 70276
Reductiespaninzetstukken www.rothenberger.com

6 Klantenservice

De ROTHENBERGER service-locaties zijn er om u te helpen (zie lijst in de catalogus of online).
Via deze service-locaties zijn ook vervangende onderdelen verkrijgbaar.

Bestel uw accessoires en reserveonderdelen via de vakhandel of RoService+ online:
Telefoon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Afvalverwijdering

Delen van het apparaat zijn recyclebare materialen en kunnen dus opnieuw worden gebruikt.
Hiertoe staan geregistreerde en gecertificeerde recyclebedrijven ter beschikking. Voor de mili-
euvriendelijke verwerking van de niet-recyclebare delen (bijv. elektronisch schroot) dient u de
plaatselijk bevoegde afvaldiensten te raadplegen.
Alleen voor de EU-landen:
Werp elektrisch gereedschap niet in het huisvuil! Volgens de Europese richtlijn
2012/19/EU betreffende uitgediende elektro- en elektronica-apparatuur en haar omzet-
[— ting in nationaal recht moet niet meer bruikbaar elektrisch gereedschap afzonderlijk
worden verzameld en milieuvriendelijk voor recycling beschikbaar worden gesteld.

\ROTHENBERGER

NEDERLANDS 105



s

Indice Pagina
1 Indicagoes SObre @ SEgUIraNGa ........coivueeiirnrririers e 107

1.1 (0111722 Y%= o TN oo 4 =Y o - TSRS 107

1.2 Indicagbes gerais de adverténcia para ferramentas eléctricas .............ccocceieiiiiiniineens 107
2 Dados tECNICOS .......ccciuiiiriic 109
3 FUNGa0 do @parelNo..........oi e ——————

3.1 Descrigdo do equipamento

3.1.1  Maquina de base (A) ..................

3.1.2  Unidade hidraulica (B)...

3.2 Instrugbes de servico..................

3.2.1  Colocagdo em fUNCIONAMENTO .........coiiiuiiiiiiiie et itee e 111

3.2.2 Medidas para preparar @ SOIdAAUIA .........cccoiueiiiiieeeiiiiiiee e e e seieee e e e e e e e e e e eneaeeeeeee e 114

3.2.3 Soldadura.......ccccocieiiiiiiiiiiieiieees

3.2.4 Colocagao fora de servigo

3.3 [O7eTgTo [ToTe =T ie [T = PO PPPUPPP

3.4 Informagdes importantes sobre os parametros de soldadura............ccccceeeeeiiiiereeeeennnes 120

3.5 Ajustar 0S PArAmMEtroS. ........ccoiiiiiiiiiiiie e

3.6 Ajustar datae hora..........cccooceeiiiiiiiiniecene.

3.7 Criar-seleccionar configuragdes da maquina ..

3.8 MENSAGENS TE ©ITO....ceii ittt e e e et e e e e e e b be e e e e e e e nesreaeeeeaans
4 CoNSErvagao € MANUEENGAO.........ccceeerrrrriisaasnrrerssssssassnesssssssasansnesssasssssnnssesssasssansnesssssssns 125
5 Yo 2T T T =R 126
6 Servigo de apoio @0 CHENLE.........c.ccceiiiiiiiiee e 126
7 =1 T4 T3 =T L N 126

Identificagcdes neste documento:

Atencgao!
Este simbolo avisa de danos materiais ou ambientais.

ﬁ Perigo!
Este simbolo avisa de danos pessoais.
[
>

Incentivo para acgées

\ROTHENBERGER

106 PORTUGUES



1

Indicacoes sobre a seguranca
1.1 Utilizacao correcta

Os equipamentos ROWELD P250-630B Premium dapenas deve ser utilizado para a produgéo
de ligagdes soldadas de tubos PE - PP e PVDF, de acordo com os dados técnicos. O utilizador
€ inteiramente responsavel por qualquer dano que seja fruto de um uso indevido.

1.2 Indicagoes gerais de adverténcia para ferramentas eléctricas

ATENGAO! Devem ser lidas todas as indicagdes de seguranga, instrugées,
ilustragoes e especificagoes desta ferramenta elétrica.

O desrespeito das instrugdes apresentadas abaixo pode causar choque elétrico, incéndio e/ou
graves lesoes.

Guarde bem todas as adverténcias e instrugdes para futura referéncia.

O termo “Ferramenta eléctrica” utilizado a seguir nas indicagdes de adverténcia, refere-se a
ferramentas eléctricas operadas com corrente de rede (com cabo de rede) e a ferramentas
eléctricas operadas com acumulador (sem cabo de rede).

1) Seguranga da area de trabalho

a) Mantenha a sua area de trabalho sempre limpa e bem iluminada. Desordem ou areas
de trabalho insuficientemente iluminadas podem levar a acidentes.

b) Nao trabalhar com a ferramenta eléctrica em areas com risco de explosao, nas quais
se encontrem liquidos, gases ou pés inflamaveis. Ferramentas eléctricas produzem
faiscas que podem iprovocar a ignicao de po e vapores.

c) Manter criangas e outras pessoas afastadas da ferramenta elétrica durante a
utilizagao. No caso de distragéo é possivel que perca o controlo sobre o aparelho.

2) Seguranca eléctrica

a) A ficha da ferramentas eléctricas devem caber na tomada. A ficha nao deve ser
modificada de modo algum. Nao utilize quaisquer fiches de adaptagao junto com
ferramentas eléctricas ligadas a terra. Fichas sem modificagbes e tomadas adequadas
reduzem o risco de choques eléctricos.

b) Evite que o corpo entre em contacto com superficies ligadas a terra, como por
exemplo tubos, radiadores, fogoes e geladeiras. Ha um risco elevado de choques
eléctricos, caso o corpo for ligado a terra.

c) A ferramenta eléctrica nao deve ser exposta a chuva nem humidade. A penetragao de
agua na ferramenta eléctrica aumenta o risco de choques eléctricos.

d) Nao devera utilizar o cabo para outras finalidades. Jamais utilizar o cabo para
transportar a ferramenta elétrica, para pendura-la, nem para puxar a ficha da tomada.
Manter o cabo afastado de calor, 6leo, cantos afiados ou partes do aparelho em
movimento. Cabos danificados ou emaranhados aumentam o risco de um choque elétrico.

e) Se trabalhar com uma ferramenta elétrica ao ar livre, s6 devera utilizar cabos de
extensao apropriados para areas exteriores. A utilizagdo de um cabo de extenséo
apropriado para areas exteriores reduz o risco de um choque elétrico.

f) Se nao for possivel evitar o funcionamento da ferramenta eléctrica em areas
humidas, devera ser utilizado um disjuntor de corrente de avaria. A utilizagdo de um
disjuntor de corrente de avaria reduz o risco de um choque eléctrico.

3) Seguranga de pessoas

a) Esteja alerta, observe o que esta a fazer, e tenha prudencia ao trabalhar com a a
ferramenta eléctrica. Nao use a ferramenta eléctrica se estiver fatigado ou sob a
influéncia de drogas, alcool ou medicamentos. Um momento de falta de atencéo
durante a operagao da ferramenta eléctrica pode causar graves lesoes.

b) Usar um equipamento pessoal de protecgao. Sempre utilizar um 6culos de protecgao.
Equipamento de seguranga, como por exemplo, mascara de protecgéo contra po, sapatos
de seguranca anti-derrapantes, capacete de seguranga ou protecg&o auricular, de acordo
com o tipo e aplicagao da ferramenta eléctrica, reduzem o risco de lesoes.

\ROTHENBERGER

PORTUGUES 107



c)

d)

e)

f)

g)

h)

4)
a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)
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Evitar uma colocagdo em funcionamento involuntaria. Assegure-se de que a
ferramenta elétrica esteja desligada, antes de conecta-la a alimentagao de rede e/ou
ao acumulador, antes de levanta-la ou de transporta-la. Se tiver o dedo no interruptor ao
transportar a ferramenta elétrica ou se o aparelho for conectado a alimentagao de rede
enquanto estiver ligado, poder&o ocorrer acidentes.

Remover ferramentas de ajuste ou chaves de boca antes de ligar a ferramenta
elétrica. Uma ferramenta ou chave que se encontre numa parte do aparelho em movimento
pode levar a lesbes

Evite uma posicao anormal. Mantenha uma posicao firme e mantenha sempre o
equilibrio. Desta forma é mais facil controlar a ferramenta eléctrica em situagdes
inesperadas

Use roupa apropriada. Nao use roupa larga ou joéias. Mantenha o cabelo, roupa e
luvas afastadas de partes em movimento. Roupas largas, joias ou cabelos longos podem
ser agarradas por partes em movimento.

Se for possivel montar dispositivos de aspiracao ou de recolha, assegure-se de que
estejam conectados e utilizados corretamente. A utilizagdo de uma aspiragéo de pé
pode reduzir o perigo devido ao pé.

Nao deixe que a familiaridade resultante de uma utilizagao frequente de ferramentas
permita que vocé se torne complacente e ignore os principios de seguranga da
ferramenta. Uma acéo descuidada pode causar ferimentos graves numa fragéo de
segundo.

Utilizagao e manuseio cuidadoso de ferramentas eléctricas

Nao sobrecarregue a ferramenta eléctrica. Use para o seu trabalho a ferramenta
eléctrica correcta. E melhor e mais seguro trabalhar com a ferramenta elétrica apropriada
na area de poténcia indicada.

Nao utilize a ferramenta eléctrica se o interruptor nao puder ser ligado nem
desligado. Qualquer ferramenta eléctrica que nao possa ser controlada através do
interruptor de ligar-desligar, é perigosa e deve ser reparada.

Puxar a ficha da tomada e/ou remover o acumulador, se amovivel, antes de executar
ajustes no aparelho, de substituir acessorios ou de guardar o aparelho. Esta medida
de seguranga evita o arranque involuntario da ferramenta elétrica.

Guardar ferramentas elétricas nao utilizadas fora do alcance de criangas. Nao permita
que pessoas que nao estejam familiarizadas com o aparelho ou que nao tenham lido
estas instrugoes, utilizem o aparelho. Ferramentas elétricas s&o perigosas se forem
utilizadas por pessoas inesperientes.

Tratar a ferramenta elétrica e os acessorios com cuidado. Controlar se as partes
méveis do aparelho funcionam perfeitamente e ndao emperram, e se ha pegas
quebradas ou danificadas que possam prejudicar o funcionamento da ferramenta
elétrica. Permitir que pegas danificadas sejam reparadas antes da utilizagao. Muitos
acidentes tém como causa, a manutencgéo insuficiente de ferramentas elétricas.
Mantenha as ferramentas de corte sempre afiadas e limpas. Ferramentas de cortes
devidamente tratadas, com cantos afiados travam com menos frequéncia e podem ser
controladas com maior facilidade.

Utilizar a ferramenta elétrica, acessorios, ferramentas de aplicagao, etc. conforme
estas instrugées. Considerar as condigdes de trabalho e a tarefa a ser executada. A
utilizagéo de ferramentas elétricas para outras tarefas a ndo ser as aplicagdes previstas,
pode levar a situagbes perigosas.

Mantenha os punhos e as superficies de agarrar secas, limpas e livres de 6leo e
massa consistente. Punhos e superficies de agarrar escorregadias ndo permitem o
manuseio e controle seguros da ferramenta em situagdes inesperadas.

Servico

S6 permita que o seu aparelho seja reparado por pessoal especializado e qualificado
e s6 com pegas de reposigao originais. Desta forma é assegurado o funcionamento
seguro do aparelho.
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2 Dados técnicos

P250B P355B P500B P630B

Magquina de base:

Faixa de soldadura tubo @ (mm).................... 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630

Poténcia de soldadura- tubo ...........c.ccceenee. modelos SDR ver tabelas de soldadura em anexo +
observe pressao max. unidade hidraulica

Curso max. do cilindro (mm) ........ccccevcveeennnnn. 150, 150 e 200.....cccueenn. 200

Superficies totais cilindro (cm?)...................... 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13/

Dimensdes principais:

Comprimento (MM)........cooovriinieeiiiieenns 810...cceeee.. 795 1300............ 1300
Largura (Mm)......ccoeeiiiieeiiee e 485............ 600.............. 900......cuee.. 1060
AltUra (MM) . 415............ 535 s 800....cccunn. 920

Peso max.™ (KG) «.ccooveeermmeeiiiiee e 56,7 ........... 77,9 235 319,9

* incl. redutores de fixagdo para o menor didmetro do tubo

Fresadora:

Conexao eléctrica........ccocvevvvevennrerenernierrnennnnn, 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Poténcia consumida / -Gtil (W).......cccecvveruennee. 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Rotagdes p. minuto motor (min™") ................... 660............ 582 i 140 140

Rotagdes marcha em vazio (min’)................. 85 i 53 e 1< I 24

(disco de fresa)

Nivel de pressao acustica dB(A) Lpa | Kpa....... 8213......... 8313 481 3. 5213

Nivel da poténcia acustica dB(A) Lwa | Kwa....93 | 3 ......... 9413 5913 633

o o I (e ) SR 15 e, 22,6 ..o (<12 J— 123

Elemento térmico:

Conexao eléctrica.........cccuvvvereeiiiiiiiieee e 230 V......... 230V........... 400V ........... 400 V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Diametro - elemento térmico (mm)................. 300 ...t 380...ceeenen. 540....ccciennns 660

PeSO (KG) «uveeeiiiieeiiiie e 55 s 9T 32 49

Caixa de depésito:

PeSO (KG) «uveeeiiiieeiiiieeeee e 8,2 s 9,6 55, e 70

Unidade hidraulica:

P250B, P355B P500B, P630B

Conexao eléctrica.........ccvvvveeeeencciiiieee e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Poténcia consumida / -Util (W)..........cccceeenee. 880/550 ....ccciieeeiiiiaeien. 1905/1100
Débito da bomba (I/mMin).........cccceerevriieneenne. 2,2/ 2,6 4,5/ 5,4
Contetido tanque de 6leo (1).......cccceeevveeeannen. T 1
Pressdo max. (bar)........ccoceeeeeeeiniieseniieeeee. 135 e 135
Oleo hidraulico ...........cvveeveeeeeeeeerereverceeeenns HLP — 46 (no.: 53649)
Dimensdes (CXLXA, MM) ....ccoeeriiieeiiiiaenieee. 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433
Nivel de pressao acustica dB(A) Lpa | Kpa....... ....6813
Nivel da poténcia acustica dB(A) Lwa | Kwa .... 7913
PeSO (KG) -eveeeeiiiieaiie e .38
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P250B P355B P500B P630B
Equipamento completo:

Valor total da conexao eléctrica (kW)............. 3,2 . 43 ., T2 e 11,7
Dimensodes da caixa de transporte:

Comprimento (MM) .......cccceeviiiiiiiineieeeeee. 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
Largura (mm). . . . . ... 1300
AlfUra (MM) .o 1500

O nivel de ruido durante o trabalho pode ultrapassar os 85 dB (A). Usar protectores de ouvidos!
Valores medidos apurados em conformidade com a norma EN 62841-1.

3 Funcgao do aparelho

3.1 Descricao do equipamento

Os equipamentos ROWELD P250-630B Premium sdo maquinas de solda de topo com elemen-
to térmico transportaveis e compactas com modulo de protocolo para gravagao dos parametros
de solda de acordo com a Directiva DVS, transferéncia de protocolos através de ligagdo USB
concebidas especificamente para a aplicagao na area de estaleiros - e particularmente em valas
de tubos. Evidentemente, as maquinas tambem podem ser utilizadas na ofi cina.

Soldagem de conexdes tubo-a-tubo, bem como pegas em T, tubo curvo e final pré-soldadura
podem ser produzidos.

As maquinas consistem basicamente de:

Maquina de base, redutores de fixagéo, unidade hidraulica com médulo de protocolo, fresadora,
elemento térmico e caixa de depdsito.

No caso da soldadura de finais pré-soldadura, deve ser utilizado o disco de fixagdo de quatro
sapatas que pode ser comprado como acessorio.

ROWELD P250B Premium: Aquando da soldadura de curvas do tubo com um raio estreito do
diametro max. da maquina, deve ser utilizado como acessoério da parte superior da ferramenta
tensora biselada disponivel.

ROWELD P500-630B Premium: para instalar e retirar a fresadora e o elemento térmico, é pos-
sivel utilizar o respectivo dispositivo eléctrico que pode ser comprado como acessorio.

3.1.1 Maquina de base A
1 Elementos de fixagdo moveis 3 Distanciador com ranhuras de engate
2 Elemento de fixagéo de correr 4 Dispositivo de extracgao do elemento de

resisténcia térmica

3.1.2 Unidade hidraulica

1 Boté&o do sistema automatico 12  Botdo do temporizador (tempo)
2 Indicador da presséo 13 Tomada do dispositivo fresador
3 Boté&o de despressurizagcao 14  Junta de ligagédo do conector rapido
4 Botéo rotativo 15 Ficha do conector rapido
5 Botao para fresar 16  Encaixe do elemento térmico
6 Botao Ligar/desligar 17  Cabo de alimentagédo
7 Botédo Aquecimento 18 Paragem de emergéncia
8 "Avangar" maquina 19 PC tactil
9 Indicador de temperatura e hora 20  Suportes de enchimento de 6leo com indica-
dor de nivel
10 Botéo de desbloqueio 21 Ligacdo USB
11 "Parar" maquina
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A unidade hidraulica permite utilizar as seguintes fungdes da maquina de soldadura - cada ope-
racéo esta marcada com o simbolo indicado:

°

®

=

Botao Ligar e desligar fonte de presséo hidraulica

Ligar o elemento térmico premindo o bot&do ,Aquecimento®“. Ajustar a temperatura do
elemento térmico pretendida premindo o botéo ,Aquecimento” e rodando o botao rotati-
vo. O valor é indicado no indicador de temperatura, apés o qual € novamente indicado
o valor efectivo

Ajustar a presséao para fresar, regular, aquecer e juntar através do botao rotativo.
O valor ¢ indicado no indicador ,Pressao”. 3 segundos apos o ajuste € indicado o valor
efectivo. Ao premir a cabeca giratéria, o parametro de servigo ¢ indicado e ajustado

Para deslocar conjuntamente os elementos tensores, premir o botao de desbloqueio
e ,Parar” maquina

Botéo para despressurizagao

Para desacoplar os elementos tensores, premir o botdo de desbloqueio e ,Avangar”
maquina

Premir o botdo de desbloqueio e o botdo Fresar para ligar a tomada do dispositivo
fresador. A pressao é automaticamente ligada para 10 bar e pode ser aumentada atra-
vés do botéo rotativo para um valor maximo de 20 bar. (Em casos de aplicagéo especi-
fica, por ex.: em declives, é possivel ajustar para um valor maximo de 50 bar através da
alteragéo do P004)

Activar o temporizador premindo o botéo repetidamente. Ao premir o botdo e ao rodar
o botéo rotativo é possivel ajustar o tempo t1 em segundos. Ao manter o botdo premido
é comutado para t4. Ao premir o bot&do e ao rodar o bot&o rotativo é possivel ajustar

o tempo t4 em minutos. Ao premir brevemente a tecla do temporizador, se o indicador
do temporizador t1 ou t2 acender, o temporizador é iniciado manualmente

Ao premir a tecla Automatico, a pressao ajustada durante o aquecimento (temporizador
t1 activo) e o processo de montagem (temporizador t4 activo) € monitorizado e even-
tualmente reajustado

Soltar a tecla para a confirmagao do parametro de servigo

3.2 Instrucoes de servico

A maquina de soldadura deve ser operada somente por técnicos qualificados e instrui-
dos devidamente conforme a directiva alema DVS 2212 parte 1!

' A maquina deve ser utilizada s6 por operadores formados e autorizados!

3.2.1 Colocacao em funcionamento

> P>

Por favor, leia as instrugdes de servigo e seguranga com atengdo antes de colocar
a maquina de soldadura topo a topo em uso!

N&o utilize o elemento de resisténcia térmica em areas que apresentem risco de
explosao e ndo o coloque perto de substancias facilmente inflamaveis!

Mantenha uma distancia segura em relagdo a maquina, nao se coloque sobre a
magquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de trabal-
ho!

Antes de cada colocagao em funcionamento, verifique o nivel do dleo do agregado
hidraulico. O nivel do 6leo tem de estar entre a marcagdo min. e méax. na botija de
enchimento de éleo com a vareta de detecgdo, se necessario, reabastega com 6leo
hidraulico HLP 46!
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Transporte e armazene o agregado hidraulico apenas na posigao horizontal. Se for
inclinado, o 6leo sai da botija de ventilagdo com a vareta de detecgéo!

Em caso de perigo, premir o interruptor de paragem de emergéncia (18). Antes de
A cada colocagéo em funcionamento, certifique-se de que a paragem de emergéncia
nao esta bloqueada!
= Ligar as duas mangueiras hidraulicas da maquina principal através do conector rapido
(14,15) a fonte de presséo hidraulica.

Proteja os acoplamentos de fecho rapido contra a sujidade. Os acoplamentos néo es-
tanques devem ser imediatamente substituidos!

= Ligar o cabo de alimentagao do dispositivo fresador a tomada (13) e ligar a ficha do elemen-
to térmico ao encaixe (16).

= Ligar o cabo de alimentac¢ao da fonte de pressao hidraulica (17) a corrente eléctrica, de
acordo com o indicado na placa de identificacdo. Se o ecra inicial ndo surgir, desblogueie
o interruptor de paragem de emergéncia. Soa um aviso sonoro e no indicador (2) acende-se
um ponto.

Aguando da primeira colocagdo em funcionamento, verificar a data e a hora. Para isso, premir

0 botao GO. (Para mudar, ver ponto 3.6) . Para fechar o menu prima EXIT.

\_BOTHENBERGER

Processo de soldadura
Project

[ e |
[ coow |
e |
[ uimporson |

EXIT

TEST / SERVICE

= Aquando da primeira colocagdo em funcionamento, ajustar o idioma. O idioma configurado
de fabrica é o Alem&o. Para mudar o idioma, premir Settings e mudar para a Setting 2 com
OK.

Setting 1

4 P »
Superficie do cilindro - B2Bmm?

Diar. menor do tubo - 80mm

Diam. maior do tubo - 250mm

(Curso - 166mm

Largura da fresa - 63mm

Largura de aquecimerto - 20mm
N° serie unid. basica -

N° serie anuecimento - 089852-65
IN° serie fresa -0852158-32

ot
sy o
e
(mi='s

[ ox ] T ST |
Seleccionar o idioma pretendido com as teclas direccionais e confirmar com OK. O idioma se-
leccionado é gravado apos o primeiro processo de solda.

E possivel ligar o ecra num modo de espera. O protector do ecra torna-se activo se o sistema
hidraulico tiver sido desligado com o bot&o (6).

= Ligar a fonte de presséao hidraulica (premir o bot&o (6)).
Depois de ligado, o elemento térmico aquece.

No indicador (9) é exibida a temperatura actual. A regulagao esta activa se no indicador estiver
aceso um ponto. Ao atingir a temperatura ajustada, ambos os LEDs (actual e set) acendem-se.
Apods mais 10 minutos, o elemento térmico esta funcional. Controlar a temperatura com um me-
didor de temperatura.

Para ajustar a temperatura do elemento térmico, consulte o ponto 3.5.

Perigo de queimaduras! O elemento térmico pode atingir temperaturas de até 300°
e deve ser devolvido logo ap6s o uso na caixa de depdsito prevista para este fim!
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Ao manter premido o botéo (7) é possivel desligar o aquecimento, o ponto no indicador (9) apa-
ga-se e ao premir novamente o botao, o aquecimento liga novamente.

' Sistema hidraulico ROWELD P500-630B: Verificar os sentidos rotativos! As maqui-
nas sdo escoadas de fabrica com configuragdo de rotagdo para a direita. Avancgar ou
o parar a maquina principal com a fonte de presséao hidraulica. Se ndo ocorrer qualquer

movimento, comutar o conversor de fases no cabo de alimentagdo com a ferramenta
apropriada!

' Indicagdo: Caso o sentido de rotagéo esteja incorrecto, ndo ligar o sistema hidraulico
° (risco de danos).

=>» Inserir ou seleccionar o nome do soldador ,operador*.

Soldadores

Operator|
Nome

Numero

empresa execuitiva

COMPANY

Com as janelas de entrada é possivel seleccionar os soldadores gravados, inserir novos nomes
de soldadores ou eliminar soldadores existentes com a tecla DEL e inseri-los novamente. Todas
as janelas de entrada s&o confirmadas e gravadas com a tecla ENTER ou OK, acedendo ao
passo seguinte do programa. Com a tecla EXIT, a janela de entrada é fechada sem guardar os
dados.

= Criar ou seleccionar projecto.

Project

Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

[ N°.costura 1]
Supervisao de soldadura

[ no ]

[ Nome |

oK

Com as janelas de entrada é possivel seleccionar projectos gravados e inserir novos nomes de

projectos. Fechar e gravar com a tecla ENTER.

= Seleccionar o tubo.

Seleccionar tubo

PE 100 13
4 9 160mm
s-9,5mm
4 SDR 17

Superficie circular

Espessura
Pressaa de alinhamento:

= Seleccionar o tubo pretendido com as teclas direccionais e confirmar com OK.
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4 PE100 D [ Tworwbo

Pressan de alinhamerto - 13 2bar q subterraneo |}
Pressao de aguecimento - 1 bar |

Pressan de juncao - 13 Zbar o

Pressan de juncao 2- 0 Obar
Altura do talao - 2 0mm

Tempo de aguecmento - 118seg
Tempo de conversao - Bseg
Tempo de pressurizacan - Bseg
Terpo de juncao - 16min
Tempo de juncao 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Norma - DVS2207-T1-812005

[
Nesta vista geral final dos parametros do tubo sdo indicados os dados do tubo de acordo com
a Directiva DVS e ao premir a tecla OK ¢ indicada a janela para as pegas de soldadura e o tipo
de colocagéo.

Charge

Seleccionar tubo
4 PE 100 »
Pressan de alinhamento - 13 2bar

Pressao de aquecimento - 1 8bar
Pressao de juncao - 13 20ar
Pressan de juncao 2- 0 0bar
Altura do talao -2 0mm
Terny

Tempo de conversao - Bseq
Tempo de pressurizacan - Bseg
Tempo de juncao - 16min
Tempo de juncao 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Norma - DVS2207-T1-812005

[ ExT |
E possivel proceder a alteragdes divergentes premindo o campo indicador correspondente

e grava-las com a tecla ENTER. No ponto Norma &, assim, alterada a designacgéo, a qual pode
ser posteriormente inserida no PC no campo Observagdes antes da impressao do protocolo.
Apos confirmar e gravar os dados do tubo com OK surge o menu principal.

P500-630B: Para elevar o dispositivo de fresar e o elemento de resisténcia térmica, utilize o
dispositivo de escavagdo 53410 (P500B) ou 53323 (P630B) ou uma ferramenta apropriada.

3.2.2 Medidas para preparar a soldadura

= No caso de tubos menores do que o didametro maximo a ser soldado na maquina, utilizar os
seguintes redutores de fixagdo estes devem ser montados com os parafusos sextavados in-
ternos que se encontram nos acessorios.

ROWELD P250-355B: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie de fixagao lar-

ga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixagao fina.

ROWELD P500-630B Plus: consistindo em 6 redutores semi-redondos com superficie de fi-

xacgao larga e 2 redutores semi-redondos com superficie de fixagao fina para diametros de até

450mm, e em 8 redutores semi-redondos com superficie de fixagdo larga a partir de 500mm.

Neste processo, se deve observar que os redutores com a superficie de fixagao fina sejam inse-

ridos sempre nos dois elementos de fixagao externos inferiores. Estes apenas serao inseridos

nas ligagdes de tubos / curvas de tubos no elemento tensor principal esquerdo na parte inferior

€ superior.

= Inserir os tubos ou as formas de plastico no dispositivo de fixagdo (no caso de tubos mais
compridos utilizar apoios de rolo) e apertar as porcas de latdo nas ferramentas de fixagdo
superiores. Irregularidades na forma redonda dos tubos podem ser compensadas apertan-
do ou soltando as porcas de latdo.

= No caso de tubos / ligagdes de tubos, as pegas distanciadoras devem
ser engatadas em ambos os elementos tensores esquerdos (conforme
fornecidos).

Atencao: As pegas distanciadoras ndo devem ser montadas na diagonal em circunstan-
cia alguma!

Os tubos séo fixados com os dois elementos tensores.
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= P250-355B: No caso de ligagdes de tubos / insergdes, as pegas dis-
tanciadoras devem ser engatadas em ambos os elementos tensores
intermédios e o dispositivo de extracgdo do elemento de resisténcia
térmica deve ser colocado nos elementos tensores esquerdos. Durante
o processamento de algumas insercdes em determinadas posigdes,
por exemplo, curva na horizontal, cintas de pré-soldadura, é ne-
cessario remover o dispositivo de extrac¢ao do elemento de resistén-
cia térmica.

= P500-630B Plus: No caso de ligagdes de tubos / insergdes, as pecgas distanciadoras
devem ser engatadas no lado contrario e no elemento tensor intermédio

Atencao: As pegas distanciadoras ndo devem ser montadas na diagonal em circunstan-
cia alguma!

*.—

O tudo é colocado em trés elementos tensores e a insergéo é fixada por um elemento ten-
sor. Deste modo, o elemento tensor deslocavel pode ser deslocado na barra, conforme as
opcdes de espaco permitirem durante a tenséo e a soldadura.

=> Iniciar o processo de solda através de GO.

\_ROTHENBERGER [ Processo d

joldac

| -
Eperni
T

Charge

| E—TT—
T
| St

Nesta vista geral final é possivel proceder as ultimas alteragdes ao clicar no subitem corre-
spondente e confirmar com GO.

=>» Indicar a temperatura e confirmar com a tecla Enter. Se a temperatura nao tiver sido correc-
tamente indicada surge:
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Processo de soldadura

L _processo ds fresar ]

Por favor inserir a fresa |
eligar

Através das teclas direccionais a maquina desloca-se

Com EXIT o programa salta sem gravar para o menu principal.

= Colocar o dispositivo fresador eléctrico entre as pegas de trabalho a soldar.
= P250-355B: ligar o motor da fresa e bloquear o interruptor.

P500-630B Plus: Controlar os sentidos de rotagao! Na fabrica, as maquinas sédo conec-
tadas com rotagéo para a direita!

= Ligar o dispositivo fresador, premir as teclas (10) e (5) na fonte de pressao hidraulica. Os
discos da plaina tém de funcionar no sentido do corte, caso contrario, comutar o conversor
de fases no cabo de alimentagdo com a ferramenta apropriada.

Perigo de ferimento! Durante o funcionamento, mantenha uma distancia segura
em relacéo a fresadora e ndo agarre na lamina em rotagéo. Accionar a fresadora
s6 enquanto estiver montada (posicao de trabalho) e devolver depois para a caixa
& de deposito prevista para este fim. O bom funcionamento do interruptor de segu-
ranga da fresadora deve estar sempre garantido para garantir que a fresadora ndo
possa ser ligada involuntariamente fora da maquina.
= Deslocar conjuntamente os elementos tensores (premir as teclas 10 + 11). Ajustar
a pressao de fresar com o botéo rotativo (4). Por defeito, é possivel até 20 bar, a presséao
de fresar pode aumentar até 40bar, consulte o ponto 3.5.

mento da fresa. No caso de sobrecarga ou imobilizagdo do accionamento de fresar,
efectue o arranque da maquina e reduza a pressao (s. pt. 3.5)!
= ApOs a apara de aplainamento com uma espessura de tensédo < = 0,2mm sair ininterrupta-
mente da fresa, premir a tecla Fresar (5), avangar os elementos tensores (premir as teclas
10 + 8).

Procasso de soldadura

f Uma presséao superior da fresa pode causar sobreaquecimento e danos no aciona-

Se a apara for continua
por favor desligar

Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Por favor
inserir a fresa...”

Com a tecla EXIT o programa retrocede sem gravar no menu principal

[ k<
= Aguardar até os discos da plaina pararem. Remover o dispositivo fresador da maquina prin-
cipal e retirar das caixas de ajuste.

Processo ds soldadura

Por favor remover a fresa
& fechar para Medicao
da pressao caudal
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=> Deslocar conjuntamente as pecas de trabalho com press&o minima (premir as teclas 10 +
11) e ajustar a pressao de caudal com o botéo rotativo (4).

Processo de soldadura

} Medicao da pressao caudal

Medicao da pressao
caudal em curso
Premir ecra

Para aceitar a pressao

= Se a maquina se mover com velocidade lenta, premi o ecra. A pressao de caudal medida &
automaticamente adicionada a presséao de ajuste, aquecimento e jungéo.

= Deslocar conjuntamente os elementos tensores, ajustar a presséo correspondente ao tubo
e verificar se as pegas de trabalho estéo fixas as ferramentas de tensao.

Mantenha uma distancia segura em relagéo a maquina, néo se coloque sobre a
maquina nem se agarre a esta. Mantenha outras pessoas longe da area de trabal-
ho!

Processo de soldadura

[ controlovisual ] Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Medigao da
" : pressao caudal"

Com as teclas direccionais, o programa retrocede para "Por favor
inserir a fresa...”

| —— Com a tecla EXIT o programa retrocede sem gravar no menu principal

= Verifique se as superficies de soldadura se encontram planas, paralelas e alinhadas axial-
mente.

Se nao for o caso, o processo de fresar deve ser repetido. A divergéncia axial entre os finais
das pegas ndo deve ser maior de 10% da espessura da parede (conforme DVS) e a fenda ma-
xima entre as superficies planas ndo deve ser maior de:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Com uma ferramenta limpa (p. ex. um pincel) retirar as aparas que possam estar presentes no
tubo.

Por favor, observe! As superficies fresadas e preparadas para a solda nao devem ser
tocadas com as maos e devem estar livres de qualquer sujidade!

3.2.3 Soldadura

sempre uma distancia segura em relagédo a maquina. Nunca entrar dentro da
maquina!

Na imagem é indicada a temperatura da placa térmica.
Inserir placa de A barra de indicag&o surge a azul se a temperatura estiver demasiado

aquecimento e fechar

o dging baixa, a vermelho se estiver demasiado alta e a verde se estiver na
area nominal.

f Perigo de esmagamento! Ao juntar as ferramentas de fixagéo e os tubos manter

Placa aquec. muito fria: 0°C

EXIT
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= Inserir o elemento térmico entre as suas pegas de trabalho na maquina principal e ter
atengdo para que a colocagao da placa térmica assente nos entalhes do dispositivo de ali-
mentacao.

=> Deslocar conjuntamente a maquina, a pressao de ajuste é automaticamente regulada
e manter a presséo.

Agora sao gravados todos os parametros de solda, o protocolo é activado.

Se o processo de soldadura for interrompido com EXIT, surge a mensagem “Cancelado pelo
operador*, a pressao é aliviada e os parametros de soldadura s&o guardados. A mensagem é
confirmada com OK, o programa salta para o menu principal.

2rocdsso.dsTeuldauing A barra de deslocagédo superior indica se a pressao esta na area
correcta (verde) ou na érea de tolerancia (amarelo) permitida ou fora
R Erestao o 5 (vermelho) da area de tolerancia. A presséo efectiva é exibida no
Ditura do talao Xx mm indicador (2).

reduzir pressao
para max. X.x bar

= Assim que a altura do friso necessaria for atingida uniformemente em toda a abrangéncia
de ambos os tubos, reduzir a pressdo com a tecla Automatico (1). O periodo de aquecimen-
to t1 comeca a decorrer.

Processo de soldadura

Agquecer
Pressao nominal m:

= Ajustar a pressdo de forma a que seja assegurada ainda uma ligagéo uniforme e quase
sem pressao das extremidades das pegas de trabalho no elemento térmico.

Um pouco antes do fim do periodo de aquecimento soa um sinal.

= Apos o decorrer do periodo de aquecimento, desacoplar novamente as pegas de trabalho,
remover o elemento térmico e deslocar conjuntamente as extremidades das pecas de tra-
balho.

Processo de soldadura

i Conversao
i Conversao

abrir a maquina
& remover placa de aquec.

depois fechar a maquina

= Imediatamente antes do contacto das extremidades da peca de trabalho (cerca de 1cm),
parar o deslocamento soltando os botdes e premir de novo imediatamente. A pressdo au-
menta de forma linear na presséo de jungéo correspondente.
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Processo de soldadura

formacao da pressao
aumentar a pressac
para a pressao de juncao

Nominal: 15,3bar

Ao atingir a pressao de jungéo, o programa avanca automaticamente no processo de jungéo
e o temporizador t4 arranca.

A barra de deslocagao superior indica se a presséo esta na area

correcta (verde) ou na area de tolerancia (amarelo) permitida ou fora
S (vermelho) da area de tolerancia. A barra de deslocagéo inferior indica

Fitamps e onear 1900 o tempo decorrido. A pressdo efectiva é exibida no indicador (2)

e o restante periodo de juncao t4 é exibido no indicador (9).

A barra de deslocagéo superior indica se a pressdo esta na area correcta (verde) ou na area de
tolerancia (amarelo) permitida ou fora (vermelho) da area de tolerancia. A barra de deslocagao
inferior indica o tempo decorrido. A presséo efectiva é exibida no indicador (2) e o restante pe-
riodo de jungéo t4 é exibido no indicador (9).

Atengao: Manter os botdes Desbloqueio (10) e Fechar maquina (11) premidos até
a pressao de juncgédo ser atingida, apds a qual o sistema hidraulico desliga e os botdes
podem ser soltos!
= A presséo é monitorizada e automaticamente regulada. Verificar o sistema hidraulico no ca-
so de bombeamento repetido (perda de pressao superior) excessivamente frequente.
= Recolocar o elemento térmico nas caixas de ajuste
= Ap6s o periodo de refrigeragéo ter decorrido, o processo de soldadura é concluido, guarda-
do, soa um sinal e a pressao é automaticamente libertada.

Processo de soldadura

Processo de juncao

Proc. soldadura concluido

= Concluir o menu de soldadura com OK.

=> Aliviar totalmente a pressao com o botéo (3).

= Soltar e retirar as pegas de trabalho soldadas.

= Desacoplar a maquina principal. A maquina esta pronta para o préximo ciclo de soldadura.

\ROTHENBERGER

PORTUGUES 119



120

Transferéncia de protocolos:

Riglocuios No ponto do menu Protocolos é possivel gravar estes bem como ligar
Por favor ligue o USB uma memoria USB com a tecla OK. A janela fecha automaticamente

© o cartao de memoria e

prima OK. Todos relatorios de SegUida.

serao copiados para o USB

Este ficheiro protocolar deve ser processado com o software ROTHENBERGER Dataline 2 e
com um computador.

Todos os parametros de soldadura encontram-se nas tabelas de soldadura em anexo.
3.2.4 Colocacao fora de servico

= Desligar a fonte de presséo hidraulica com o botao (6).
Deixe que o elemento de resisténcia térmica arrefega ou assegure que néo é possi-
vel a inflamagéo de quaisquer substancias contiguas!

=> Retirar as fichas da rede eléctrica de fresadora, elemento térmico e unidade hidraulica e en-

rolar os cabos.

Transporte e armazene o agregado hidraulico apenas na posi¢ao horizontal. Se for
inclinado, o dleo sai da botija de ventilagdo com a vareta de deteccao!

= Desconectar e enrolar tubos hidraulicos.

' Atencao! Proteger os acoplamentos contra sujidade!

)
3.3 Condicoes gerais

Sendo que o tempo e 0 ambiente influenciam a soldadura de modo decisivo, devem ser obser-
vadas em todos caso as respectivas instrugdes da directiva DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da
Alemanha, valem as respectivas disposi¢des legais nacionais.

Os trabalhos de soldadura devem ser controlados constantemente e com atengao!

3.4 Informacoes importantes sobre os parametros de soldadura

Todos os parametros de soldadura necessarios como temperatura, presséo e tempo encon-
tramse nas directivas DVS 2207 parte 1, 11 e 15. Fora da Alemanha, valem as respectivas dis-
posigdes legais nacionais.
Contacto: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Em casos individuais, devem ser observados em todo caso os parametros especificos do mate-
rial que podem ser informados pelo produtor do tubo.
Os parametros indicados nas tabelas de soldadura em anexo sdo apenas valores para orien-
tagado pelos quais a empresa ROTHENBERGER néo da garantia nenhumal
Os valores indicados nas tabelas de soldadura para a pressao de ajuste e jungdo foram calcu-
lados em conformidade com a seguinte férmula:

Pressao P [bar] = Superficie de soldadura A [mm?] x Factor de soldadura SF [N/mm?]
Superficie de cilindro Az [cm?] x 10
Factor de soldadura (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Ajustar os parametros

Ajustar os parametros com autorizacdo de ,,Soldador*:

= Premir a cabega rotativa (4) demoradamente (aprox. 3 seg.) até o PO01 piscar no indicador
superior (2).
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= Com a cabeca rotativa (4) seleccionar os parametros pretendidos de P001 até P009. Se

pretender ajustar ou indicar este valor, premir brevemente o botao rotativo (4), o valor (de-
fault) pisca no indicador inferior (9).
=>» Ajustar o valor com o bot&o rotativo (4) e premir novamente por breves instantes o botao ro-
tativo (4), de seguida o parametro pisca novamente no indicador superior (2).
= Para concluir o menu, premir o botdo de desbloqueio (10), os valores sédo gravados.
Ajustar os parametros com autorizagao de ,,Técnico“:
= Premir o botao rotativo (4) demoradamente (aprox. 6 seg.), o parametro P0O01 pisca primei-
ramente no indicador superior (2), de seguida, ,CodE" e no indicador inferior (9) pisca
a barra na primeira posicao.
=> Inserir o cédigo com o botédo rotativo (4) e premir brevemente o botao rotativo (4) (cédigo =
8001 — aquando da primeira colocagado em funcionamento é possivel alterar opcionalmente
o codigo através do parametro P100).

= Com a cabeca rotativa (4) seleccionar os parametros pretendidos de P001 até P114. Se

pretender ajustar ou indicar este valor, premir brevemente o botao rotativo (4), o valor (de-
fault) pisca no indicador inferior (9).

= Ajustar o valor com o botdo rotativo (4) e premir novamente por breves instantes o botao ro-
tativo (4), de seguida o parametro pisca novamente no indicador superior (2).

= Para concluir o menu, premir o botdo de desbloqueio (10), os valores sédo gravados.

Nome do |Designagao default |Unidade|min. |max. |Autorizagao
parametro
P001 Funcgéo de poupanga energéti- |99 min 0 99 Soldador
ca, tempo de repouso
P002* Funcgéo de poupanga de 0 0 3 Soldador
poténcia activa
P003 Desvio da temperatura das 5 °C 25 |25 Soldador
placas térmicas
P004 Pmax para fresar 20 bar 10 50 Soldador
P005 Press&o nominal 1/10bar Soldador
P006 Temperatura nominal 210 °C P103 |P104 |Soldador
P0O07 }I_/?Ior nominal do temporizador (45 sek 1 1500 |Soldador
P008 }r/zlor nominal do temporizador |6 min 1 99 Soldador
P009 Piniciar para fresar 10 bar P004 |Soldador
P101 Diferenciagéo para voltar 5 % 1 50 Técnico
a bombear
P102 Tempo de avango para fresar |10 1/10sek |0 100 |Técnico
P103 Temperatura de ajuste (min) 160 °C 0 300 |Técnico
P104 Temperatura de ajuste (max) |270 °C 0 300 |Técnico
P105 Bloqueio do botéo (sim/ndo) |5 sek 0 50 Técnico
P106 Pressao para avancar 135 10 160 |Técnico
P107 Tempo do processo para ligar |50 1/10sek |0 200 |Técnico
o sinal sonoro
P100 Alterar codigo 8001 Técnico
* P002 - Fungao de poupanca de poténcia:
0 - nenhuma,
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1 - se a fresa estiver a funcionar, o elemento de aquecimento é desligado, (Configuragéo de
fabrica)

2 — se o motor hidraulico estiver a funcionar, o elemento de aquecimento é desligado,

3 — se t4 estiver a funcionar, o elemento de aquecimento ¢é desligado.

3.6 Ajustar data e hora

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

B
PROTOCOL

= Fechar o programa clicando no canto superior esquerdo.

= Premir Start, Setting e, de seguida, Control Panel.

A barra de tarefas fica oculta e pode ser acedida premindo no
canto inferior esquerdo.

= Clicar em data/hora.

= Alinhar a janela de entrada clicando e arrastando a barra
da data/hora. Seleccionar o fuso horario correspondente
ou inserir a hora Current Time.

Atencao! Observar AM / PM! 1:58:09 PM = 13:58:09 / 1:58:09

AM = 01:58:09
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= Confirmar com ,Apply“ e ,OK". Fechar o painel de con-
trolo com X.

= Premir as teclas ,Start“ e ,Run*

= Inserir reboot no teclado que surge e premir ,OK*, reini-
ciaro PC

3.7 Criar-seleccionar configuracées da maquina

'Superficie do cilindro - 626mm?
[Diarn. menor do tiibo - 80rmm
Diarn. maior do tubo - 250mm
(Curso - 166mm

Largura da fresa - B3mm

Largura de aguecimento - 20mm
N°_serie unid. hasica -

N serie aquecimento - 089652-65
IN° serie fresa -0852158-32

TEST / SERVICE EXIT

A configuragdo da maquina pretendida pode ser seleccionada com as teclas direccionais.

Para criar uma nova configuragdo, comegar o nimero seguinte, por ex.: 2 com a tecla direccio-
nal para a direita.
Setting 1

Superficie do ciindro - 626mrme
Diam. menor do tbo - 80mm
Diam. maior do tubo - 315mm
Curso - 188mm

Largura da fresa - B4mm
Largura de agecimento - 20mm

N 3.4
N® serie aguecimerta - AB.. T
N serie fresa -
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Ao premir o campo indicador correspondente surge a janela de entrada. Os dados podem ser
eliminados com a tecla DEL e ser novamente inseridos, os quais serdo posteriormente transfe-
ridos para o protocolo.

3.8 Mensagens de erro

Geral:

Mensagem de erro

Eliminagao de avaria

Apo6s a fresagem, com a medigao da pressao de
arrasto, a maquina de base desloca-se em conjunto
ou néo se desloca

1) Aceder a janela , TEST/SERVICE®,
verificar ,Position” - tem de ser < 10

2) Ajustar a posicao do sistema de me-
di¢édo de curso com o programa ,Erstin-
betriebnahme (Primeira colocagdo em
funcionamento)”

O elemento de aquecimento ndo aquece

Verificar a poténcia do gerador

PC tactil e protocolo:

Mensagem de erro |Denominagao Eliminagao de avaria
Cadigo 1 Pressao de adaptagdo dema- |Testar a parte hidraulica sem a maquina
siado elevada de base, estabelecer 100 bar, comparar
Cadigo 2 Pressao de adaptacdo dema- |© valor nominal com o valor real, a dife-
siado reduzida renga deve ser inferior a 5 bar
Cédigo 4 Presséo de aquecimento
demasiado elevada
Cédigo 8 Pressao de aquecimento
demasiado reduzida
Cédigo 16 Tempo de aquecimento dema-
siado longo
Cédigo 32 Tempo de aquecimento dema-
siado curto
Cadigo 64 Tempo de conversdo dema-
siado longo
Cédigo 128 Tempo de criagéo de presséo
demasiado longo
Cadigo 256 Pressao de jungdo demasiado
elevada
Cddigo 512 Pressao de jungdo demasiado
reduzida
Cédigo 1024 Tempo de jungdo demasiado
curto
Cadigo 2048 Temperatura de elemento de |1) Comparar a temperatura do elemento
aquecimento demasiado baixa |de aquecimento com a indicagédo no
visor
2) Colocar o parametro P002 no ,0*
3) Proteger a placa de aquecimento do
vento forte
Cadigo 4096 Interrupcéo pelo operador
Cédigo 8192 Temperatura ambiente ndo medida
Cédigo 16384 Via de jungéo néo incluida
Cédigo 32768 Elemento de aquecimento ndo removido
Codigo 65536 Segundo tempo de arrefecimento nao incluido
THENBERGER
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Codigo 131072

Temperatura de elemento de
aquecimento demasiado
elevada

Comparar a temperatura do elemento de
aquecimento com a indicagao no visor

Error Dataline 2.0
exe

Aceder ao ficheiro ,default” no centro do
ecra:

1) Fechar o ecra ,GO*

2) Clicar duas vezes em ,default"

3) Reiniciar a maquina

Comando:

Mensagem de erro

Denominagéao

Eliminagao de avaria

SER

Data de reparagéo atingida,
reparacao em falta

Realizar a reparacao

ERR1 A presséao absoluta nao foi Verificar o nivel do éleo, verificar

atingida o sensor de pressao, valvula anémala,
motor anémalo

PE-2 Sensor de pressao -24V an6- |Substituir o sensor de pressao
malo

ERR5 Temperatura do 6leo 70°C — |Aguardar até que a temperatura do 6leo
Parar! se encontre abaixo dos 50°C

HE-1 Elemento térmico nado ligado, |Substituir o sensor
avaria do sensor

HE-0 Elemento térmico demasiado |Medir novamente a temperatura, con-
quente trolar o ajuste, substituir o sensor

HE-2 Elemento térmico demasiado |Medir novamente a temperatura, con-

frio

trolar o ajuste, substituir o sensor

4 Conservacgao e manutengao

Para manter a maquina em bom estado para o funcionamento, os seguintes pontos devem ser

levados em conta:

e As barras de guia devem ser mantidas livres de sujidade. No caso de danos na superficie,
as barras de guia devem ser substituidas sendo que isto pode levar a uma redugéo da

pressao.

e Para garantir resultados impecaveis da soldadura, é necessario manter o elemento térmico
limpo. No caso de danos na superficie, o elemento térmico deve ser revestido novamente
ou substituido. Residuos de material no espelho térmico reduzem a anti-aderéncia e devem
ser retirados com um papel sem fibras e alcool etilico (sempre no elemento térmico frio!).

e O dleo hidraulico ( HLP — 46, n° de art.: 53649 ) deve ser trocado a cada 12 meses.

e Para evitar falhas de funcionamento, a estanquidade, a boa fixagdo das conexdes aparafu-
sadas e o bom estado do cabo eléctrico da unidade hidraulica devem ser inspeccionados
regularmente.

e Os acoplamentos rapidos hidraulicos na unidade hidraulica e no conjunto de tubos devem
ser protegidos contra sujidade. No caso de sujidade, devem ser limpos antes de conectar a
maquina.

e A fresadora esta equipada com duas facas polidas dos dois lados. Quando ficarem desafia-
das, as facas podem ser viradas ou substituidas por facas novas.

e Os finais das pegas ou dos tubos a serem cortados sempre devem estar limpos sendo que
isto influencia a vida util das facas de modo significativo.

A\

A maquina de soldadura deve ser controlada anualmente de acordo com DVS
2208 pelo produtor ou um servigo por ele autorizado. No caso de maquinas
com condigdes de uso especialmente pesadas, este intervalo deve ser encur-
tado!

\ROTHENBERGER
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5 Acessorios

Nome do acessorio Numero de peca da ROTHENBERGER
ROWELD Bloco de rolos, galvanizado, Gr.1 53055
ROWELD Bloco de rolos, galvanizado, Gr.2 53056
ROWELD Bloco de rolos, galvanizado, Gr.3 53057
ROWELD Bloco de rolos, galvanizado, Gr.4 53058

Dispositivo de elevagéo para P500B 53410
Dispositivo de elevagéo para P630B 53323
Chave de catraca, 13x17, L=250mm 70272
Chave de catraca, 19x22, L=310mm 70274
Chave de catraca, 24x27, L=360mm 70276
Pecas intercaladas tensoras de redugéo www.rothenberger.com

6 Servico de apoio ao cliente

As instalagdes de assisténcia da ROTHENBERGER est&o disponiveis para ajuda-lo (consulte a
lista no catalogo ou online). Estas instalagées de assisténcia colocam também ao seu dispor
pecgas de substituicdo e assisténcia.

Encomende os seus acessorios e pegas sobresselentes a um revendedor especialista ou de
RoService+ online:

Telefone: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Eliminacao

Algumas partes do equipamento sdo materiais valiosos e podem ser reciclados. Para este fim,
ha empresas de reciclagem autorizadas e certificadas a sua disposigcéo. Para eliminar as partes
nao-reciclaveis (p. ex. Sucata electrénica) de modo compativel com o ambiente, por favor, entre
em contacto com a respectiva autoridade de reciclagem local.

S6 para paises UE:

Nao deite ferramentas eléctricas para o lixo doméstico! De acordo com a Directiva
Europeia 2012/19/EU relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e electrénicos

f— e a sua transposigao para Direito nacional é obrigatério recolher separadamente
ferramentas eléctricas fora de uso e conduzi-las a reciclagem.

\ROTHENBERGER
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1 Henvisninger til sikkerheden
1.1 Formalsbestemt anvendelse

ROWELD P250-630B Premium ma kun anvendes til fremstilling af svejsninger af PE- PP og
PVDF-rgr i henhold til tekniske data. Brugeren hzefter fuldt ud for skader som fglge af brug til ik-
ke tilteenkte formal.

1.2 Generelle advarselshenvisninger for el-vaerktgj

ADVARSEL! Les alle sikkerhedsadvarsler, instruktioner, illustrationer og spe-
cifikationer, som felger med el-varktgjet.

| tilfaelde af manglende overholdelse af anvisningerne nedenfor er der risiko for elektrisk stad,
brand og/eller alvorlige personskader.

Opbevar alle advarselshenvisninger og instrukser til senere brug.

Det i advarselshenvisningerne benyttede begreb ,el-vaerktgj“ refererer til netdrevet el-vaerktgj
(med netkabel) og akkudrevet el-veerktgj (uden netkabel).

1) Sikkerhed pa arbejdspladsen

a) Sarg for, at arbejdsomradet er rent og rigtigt belyst. Uorden eller uoplyste arbejdsomra-
der gger faren for uheld.

b) Brug ikke el-veaerktgjet i eksplosionsfarlige omgivelser, hvor der findes breendbare
vaesker, gasser eller stov. El-veerktgj kan sla gnister, der kan antaende stov eller dampe.

c) Searg for, at andre personer og ikke mindst barn holdes vak fra arbejdsomradet, nar
maskinen er i brug. Hvis man distraheres, kan man miste kontrollen over maskinen.

2) Elektrisk sikkerhed

a) El-vaerktgjets stik skal passe til kontakten. Stikket ma under ingen omstandigheder
a@ndres. Brug ikke adapterstik sammen med jordforbundet el-vaerktgsj. Usendrede stik,
der passer til kontakterne, nedsaetter risikoen for elektrisk stad.

b) Undga kropskontakt med jordforbundne over- flader som f.eks. rer, radiatorer, komfu-
rer og keleskabe. Hvis din krop er jordforbundet, @ges risikoen for elektrisk stad.

c) Maskinen ma ikke udsaettes for regn eller fugt. Indtraengning af vand i maskinen @ger ri-
sikoen for elektrisk stad.

d) Brug ikke ledningen til formal, den ikke er beregnet til. Du ma aldrig bzere el-vaerktgjet
i ledningen, haenge el-varktojet op i ledningen eller rykke i ledningen for at traekke
stikket ud af kontakten. Beskyt ledningen mod varme, olie, skarpe kanter eller ma-
skindele, der er i bevagelse. Beskadigede eller indviklede ledninger @ger risikoen for elek-
trisk sted.

e) Hvis el-vaerktgjet benyttes i det fri, ma der kun benyttes en forl&ngerledning, der er
egnet til udenders brug. Brug af forlaengerledning til udendgrs brug nedseetter risikoen for
elektrisk stad.

f) Hvis det ikke kan undgas at bruge el-varktgjet i fugtige omgivelser, skal der bruges
et HFl-relze. Brug af et HFI-relee reducerer risikoen for at fa elektrisk stad.

3) Personlig sikkerhed

a) Det er vigtigt at vaere opmaerksom, se, hvad man laver, og bruge el-veaerktgjet fornuf-
tigt. Brug ikke noget el-vaerktgj, hvis du er traet, har nydt alkohol eller er pavirket af
medikamenter eller euforiserende stoffer. Fa sekunders uopmaerksomhed ved brug af el-
veerktigjet kan fore til alvorlige personskader.

b) Brug beskyttelsesudstyr og hav altid beskyttelsesbriller pa. Brug af sikkerhedsudstyr
som f.eks. stavmaske, skridsikkert fodtgj, beskyttelseshjelm eller hgreveern afhaengig af
maskintype og anvendelse nedsaetter risikoen for personskader.

c) Undga utilsigtet igangsaetning. Kontrollér, at el-vaerktgjet er slukket, for du tilslutter
det til stroamtilferslen ogl/eller akkuen, lgfter eller baerer det. Undga at baere el-vaerktgjet
med fingeren pa afbryderen og serg for, at el-veerktgjet ikke er teendt, nar det sluttes til net-
tet, da dette gger risikoen for personskader.
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d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

Gor det til en vane altid at fjerne indstillingsvaerktgj eller skruenggle, for el-varktojet
tendes. Hvis et stykke veerkigj eller en nagle sidder i en roterende maskindel, er der risiko
for personskader.

Undga en anormal legemsposition. Serg for at sta sikkert, mens der arbejdes, og kom
ikke ud af balance. Dermed har du bedre muligheder for at kontrollere el-vaerktgjet, hvis
der skulle opsta uventede situationer.

Brug egnet arbejdstej. Undga lese beklaadningsgenstande eller smykker. Hold har, toj
og handsker vak fra dele, der bevaeger sig. Dele, der er i bevaegelse, kan gribe fat i lgst-
siddende tgj, smykker eller langt har.

Hvis stevudsugnings- og opsamlingsudstyr kan monteres, er det vigtigt, at dette til-
sluttes og benyttes korrekt. Brug af en stgvopsugning kan reducere stgvmaengden og
dermed den fare, der er forbundet stov.

Selvom du kender vaerktgjet godt og er vant til at bruge det, skal du alligevel vaere
opmarksom og overholde sikkerhedsanvisningerne. Et gjebliks uopmaerksomhed kan
medfare alvorlige personskader.

Omhyggelig omgang med og brug af el-vaerktgj

Undga overbelastning af maskinen. Brug altid et el-veerktgj, der er beregnet til det
stykke arbejde, der skal udferes. Med det passende el-vaerktgj arbejder man bedst og
mest sikkert inden for det angivne effektomrade.

Brug ikke en maskine, hvis afbryder er defekt. En maskine, der ikke kan startes og stop-
pes, er farlig og skal repareres.

Traek stikket ud af stikkontakten ogl/eller fijern akkuen, hvis den er aftagelig, for ma-
skinen indstilles, for skift af tilbehorsdele og for el-vaerktojet laegges til opbevaring.
Disse sikkerhedsforanstaltninger forhindrer utilsigtet start af el-vaerktgjet.

Opbevar ubenyttet el-vaerktgsj uden for berns raeekkevidde. Lad aldrig personer, der ik-
ke er fortrolige med maskinen eller ikke har gennemizst disse instrukser, benytte
maskinen. El-veerktgj er farligt, hvis det benyttes af ukyndige personer.

Vedligehold el-veerktgj og tilbehersdele. Kontroller, om bevagelige maskindele fun-
gerer korrekt og ikke sidder fast, og om delene er braekket eller beskadiget, saledes at
el-veerktgjets funktion pavirkes. Fa beskadigede dele repareret, inden maskinen tages
i brug. Mange uheld skyldes darligt vedligeholdte el-veerktgjer.

Sorg for, at skaerevarktgjer er skarpe og rene. Omhyggeligt vedligeholdte skaereveerkig-
jer med skarpe skaerekanter saetter sig ikke sa hurtigt fast og er nemmere at fare.

Brug el-vaerktgj, tilbehor, indsatsvaerktej osv. iht. Disse instrukser. Tag hensyn til ar-
bejdsforholdene og det arbejde, der skal udferes. Anvendelse af el-vaerktgjet til formal,
som ligger uden for det fastsatte anvendelsesomrade, kan fare til farlige situationer.

Hold handtag og gribeflader terre, rene og fri for olie og smgrefedt. Hvis handtag og
gribeflader er glatte, kan vaerktgjet ikke handteres og styres sikkert, hvis der sker noget
uventet.

Service

Sorg for, at el-vaerktgsj kun repareres af kvalificerede fagfolk og at der kun benyttes
originale reservedele. Dermed sikres starst mulig maskinsikkerhed.
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2 Tekniske data

P250B P355B P500B P630B
Basismaskine:
Reor — svejseomrade @ (MmM)......cccevrvieneenne. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Rar - svejseeffekt........cocooviiiiiniiiiiic, SDR reekker se vedlagte svejsetabeller + overhold
trykomrade max. hydraulikaggregat
Maks. cylinder (mm).......cccceeveeiiiiiiieee s 150 150 200......cuee.. 200
Samlet cylinderflade (Cm?).........cccceeeiiiiennnnn. 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Hovedmal:
Leaengde (MM) ...ooiieniieieeeee e 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Bredde (Mm)......cccoeviriiiiiieicc e 485............ 600.............. 900 ....ccccuene 1060
Hajde (MM)...ccoiiiiiiiie e 415............ 535 s 800....cccuene 920
max. Gewicht * (Kg).....cccovveermmrririieeiiieeeeie 56,7 ........... 77,9 235 319,9

* inkl. reduktionssaet for den mindste r@rdiameter
Fraeseanordningen:

Elektrisk tilslutning.........c.ccooeiiiiinniee 230 V......... 230V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Optagen- / Afgiven effekt (W).......ccceevvrnnne 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motorhastighed (Min™) .........ccccoeevevvereeceene 660............ 582 i 140 140

Tomgangshastighed (min™') (Fraeser)............. 85 .. 53 i 3 24

Stajniveau dB(A) Lpa | Kpa cveverereeiiiiicicnies 8213........ 8313 4813............ 5213

Lydeffektniveau dB(A) Lwa | Kwa..ecooveereerineene 9313......... 941 3. 591 3. 633

VEBgt (KG) -veeveeeereeiieirieniee st 15 e, 226 ..o 68...eiiieinn 123

Varmespeijl:

Elektrisk tilslutning.........c.cccooveiiiiiniicece, 230 V......... 230V ..o 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Varmespejl diameter (mm).........ccccocceveiinnnn. 300............ 380...cceeee. 540............... 660

[V 2= ST | 3 (e ) 55 i (1% IS 32 49

Indstillingskasse:

VEBgt (KG) -veeveeeereeiienrieniee st 8,2 s 9,6..ciiiiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hydraulikaggregat:

Elektrisk tilslutning.........c.cccooveviiiiniiee, 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Optagen- / Afgiven effekt (W)......cccceveeeeeinnes 880/550 .....cccvveeiiiiiienannnn 1905/1100

Pumpekapacitet (I/min) .........ccccoocoeieninennnnn. 22/26..cccccciiiiiiiiii, 4.5/ 5,4

Olietank indhold (1) .....ccveeoeerieeieeee e T e 1

Trykomrade max. (bar)........cccocveernieeenineenns 135 135

Hydraulik olie .........ccccooiiiiiii e HLP — 46 (no.: 53649)

Dimensioner (LxBxH, mm) ........c.ccceoviieeninn. 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433

Stajniveau dB(A) Lpa | Kpa ceeverereeiiiiieicnies B2 3 e 683

Lydeffektniveau dB(A) Lwa | Kwa:eeeeereeeeannee. 7313 e 7913

[V 2z ST | 3 (e ) 33,5 e 38
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P250B P355B P500B

Hele anlaegget:

Samlet tilsluttet effekt (KW).........cccceeeviinennne. 3,2 . 43 ., 7.2 .
Transportkassens dimensioner:

Laengde (MM) .....oeiiiiieiiieeee e 1200.......... 1200 ............ 2240.........
Bredde (Mm).......coooiiiiiiiiee e 800............ 800 .............. 1300.........
Hajde (MM)....ooueiii e 900............900 .............. 1500.........

Stgjniveauet kan under arbejdet overskride 85 dB (A). Brug hgrevaern!
Veerdier malti.h.t. EN 62841-1.

3 Enhedens funktion

3.1 Beskrivelse af apparatet

ROWELD P250-630B Premium er kompakte, transportable stuksvejsemaskiner med varmeele-
ment med protokolleringsmodul til lagring af svejseparametrene efter DVS-retningslinierne, pro-
tokoloverfarsel via USB-tilslutning, som er udviklet specielt til anvendelse pa byggepladser - og
her specielt i ledningstunneler. Maskinen kan selvfolgelig ogsa anvendes i varksteder.

Svejsning af rar til rerforbindelser samt T-stykker, rerbgjninger og forsvejsningskrave kan frem-

stilles.
Maskinen bestar af:

Basismaskine, reduktionsseet, hydraulikaggregat med protokolleringsmodul, freeseanordning,

varmespejl, indstillingskasse.

Under svejsningen af forsvejsningskraver skal der anvendes fire spaendebakker, der fas som til-

behar.

ROWELD P250B Premium: Ved svejsning af rgrbgjninger med en snzever radius af maskinens
maksimale diameter skal man bruge det skratslebne opspaendingsvaerktgjs overdel, som fas

som tilbehgr.

ROWELD P500-630B Premium: Til isaetning og udtagning af fraeser og varmespejl kan der an-

vendes et elektrisk udtagningsanlaeg, der fas som tilbeher.

3.1.1 Basismaskine A
1 Bevaegelige fastspaendingselementer 3 Afstandsstykke med lasehakker
2 Forskydeligt fastspandingselement 4 Varmespejlsaftraeksanordning

3.1.2 Hydraulikaggregat B
1 Tasten Automatik 12 Tasten Timer (tid)

2 Displayet tryk 13 Stikdase for freeseanordning

3 Tasten Druck trykreduktion 14 Lynkoblingsmuffe

4 Drejeknap 15 Lynkoblingsstik

5 Tasten freesning 16 Stikanordning til varmeelement

6 Tasten taend/sluk 17 Netstik

7 Tasten "Heizung" (varme) 18 Ngadstop

8 "Opkearing" af maskinen 19 Bergringsbetjent pc

9 Displayet temperatur og tid 20 Oliepafyldningsstuds med pejlestok
10 Frigivelsestast 21 USB-tilslutning

11 "Tilkering" af maskinen

Det hydrauliske aggregat giver mulighed for betjening af svejsemaskinen, der er markeret med

felgende symboler:
@ Til/fra-tast for hydraulikaggregatet

DANSK
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-~ Aktiver varmeelementet ved at trykke pa tasten ,Heizung®. Indstil varmeelementet til den

@ gnskede temperatur ved at trykke pa tasten ,Heizung"“ og dreje pa drejeknappen. Den
valgte temperatur vises pa temperaturdisplayet, hvorefter den aktuelle temperatur vises
igen

@ Indstil fraese-, udlignings-, forvarmnings- og sammenfgjningstryk ved hjzelp af dreje-

knappen; den gnskede veerdi vises pa displayet ,Druck” (tryk). 3 sekunder efter indstil-
lingen vises den aktuelle vaerdi igen. Serviceparametrene vises og indstilles ved at
trykke pa drejeknappen

Nar spaendeelementerne skal kgres sammen, trykkes der pa frigivelsestasten og ,Zufah-
ren” (tilkering) af maskinen

Trykreduktionstast

Nar spaendeelementerne skal kgres fra hinanden, trykkes der pa frigerelsestasten og
LAbfahren* (frak@ring) af maskinen

Nar stikdasen til freeseanordningen skal aktiveres, trykkes der pa frigivelsestasten og
tasten ,Frasen” (freesning); trykket indstilles automatisk til 10 og @ges til maksimalt 20
bar ved hjeelp af drejeknappen. (I seerlige situationer, f.eks. i haengende position, kan
man endre P004, sa der kan indstilles til maksimalt 50 bar)

<] Timeren aktiveres ved at trykke en gang pa tasten. Ved at trykke pa tasten og dreje pa

. drejeknappen kan tiden t1 indstilles i trin p& 1 sekund. Hvis der trykkes lsengere pa
tasten, stilles der om til t4. Ved at trykke pa tasten og dreje pa drejeknappen kan tiden t4
indstilles i trin pa 1 minut. Timeren startes manuelt ved at trykke kort pa timerdisplay t1
eller t2

Nar der trykkes pa tasten Automatik, overvages det indstillede tryk og efterreguleres
eventuelt under opvarmningen (Timer t1 aktiv) og samleprocessen (Timer t4 aktiv)

Frigivelsestasten benyttes til at bekraefte serviceparametrene

3.2 Betjeningsvejledning

Svejsemaskinen ma kun betjenes af autoriseret og tilstraekkeligt kvalificeret personale
iht. DVS 2212 del 1!

' Maskinen ma kun anvendes af uddannet og autoriseret brugere!

Du bedes lzese denne betjeningsvejledningen omhyggeligt igennem fer stuksvejse-
maskinen seettes i drift!

Varmespejlet ma ikke bruges i eksplosionstruede omgivelser og ikke, hvor det kan
komme i kontakt med braendbare stoffer!

Sarg for at sikkerhedsafstanden til maskinen overholdes, at ingen stiller sig ind i
eller griber ind i maskinen. Sgrg for at holde andre mennesker veek fra arbejd-
somradet!

Kontroller altid oliestanden pa hydraulikaggregatet fgr igangsaetning. Oliestanden
skal ligge pa mellem min. maks. markeringen pa oliepafyldningsstudsen med male-
pind. Efterfyld evt. med HLP 46 hydraulikolie!

Hydraulikaggregatet ma kun transporteres og stilles vandret. Hvis det holdes skrat,
Igber der olie ud af pafyldnings- og udluftningsstudsen med malepind!

Ved fare trykkes der pa Not-Aus (ngdstop)-kontakten (18). Hvor gang maskinen
tages i brug, skal det forst sikres, at nadstoppet ikke er aktiveret!

> B>

=> Basismaskinens to hydraulikslanger tilkobles hydraulikaggregatet ved hjaelp af en lynkobling
(14,15).

\ROTHENBERGER DANSK



' Beskyt lynkoblinger mod snavs. Utaette koblinger skal udskiftes med det samme!

o

= Fraeseanordningens netstik saettes i stikdasen (13), og varmeelementets stik saettes i kon-
nektoren (16).

= Hydraulikaggregatets netstik (17) saettes i en stremforsyning, som svarer til det, der er angi-
vet pa typeskiltet. Hvis startskaermbilledet ikke vises, skal ngdstoppet deaktiveres, der lyder
en signaltone, og et punkt lyser pa displayet (2).

Kontroller dato og klokkesleet ved fgrste ibrugtagning. Tryk pa tasten GO. (Se pkt. 3.6 vedrgren-

de a&ndring) . Menuen lukkes ved at trykke pa EXIT.

\BOTHEN!EHGEK Sveiseprm:es

S
® [ Semmentoining . |

PE 10| pipe
[ g |
[ e |

Sol / Nej
[ o ]

= Ved forste ibrugtagning skal der vaelges sprog; ved leveringen er der valgt tysk. Hvis det
gnskes aendret, trykkes der pa Settings, og der skiftes til Setting 2 med OK.

Setting 1 Setting 2
4 P250B »
Cylinderfiade - 626mrme
Min. rardiameter - 80rmm
Maks. rordiameter - 250mm
Slaglagngdle - 185mm
Bredde fragser - 63mm

Bredde varmeplade - 20mm
Serienummer GM -
Serienummer HE - 099652-65

Serienummer FR -0852159-32 5[ Standy o
I -
EXIT | T | T |

Veelg det gnskede sprog ved hjaelp af piltasterne, og bekreeft med OK. Det valgte sprog gem-
mes efter den forste svejseproces.

Det er muligt at seette skeermbilledet pa standby; pausebilledet bliver aktivt, nar hydraulikken
kobles fra ved hjaelp af tasten (6).

= Tilkobl hydraulikaggregatet (tryk pa tasten (6)).
Efter tilkoblingen opvarmes varmeelementet.

Pa displayet (9) vises den aktuelle temperatur. Reguleringen er aktiv, nar der er et lysende
punkt pa displayet. Nar den valgte temperatur er naet, teendes begge lysdioder (actual & set).
Efter endnu 10 minutter er varmeelementet klar til brug. Kontroller temperaturen med en tempe-
raturmaler.

Justering af varmeelementets temperatur: Se pkt. 3.5.

Risiko for forbraendinger! Varmespejlet kan opna en temperatur pa op til 300° C og
skal stilles tilbage i indstillingskassen umiddelbart efter brug!

Hvis der trykkes pa tasten (7) i laengere tid, kan opvarmningen blive frakoblet, og punktet pa

displayet (9) slukkes. Der teendes igen, nar der trykkes pa tasten igen.

' Hydraulik ROWELD P500-630B: Kontroller omdrejningsretningerne! Ved leveringen
drejer maskinerne hgjre om. Kgr basismaskinen med hydraulikaggregat op eller til. Hvis
®  gen ikke beveeger sig, ma fasevenderen pa netstikket omkobles med passende veerkigj!

' Tip: Hvis omdrejningsretningen er forkert, mé hydraulikken ikke aktiveres (risiko for
® gdelaeggelse).

=>» Indtast og veelg svejsernavnet ,Operator”.
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Indtastning

Navn
Operator

Nummer

D [ALE|CIDIEIF |G
Uiorendefira H [L[M]

Via indtastningsmaskerne kan man veelge lagrede svejsere, slette eksisterende svejsere med
DEL og indtaste nye svejsernavne. Alle indtastningsmasker bekraeftes og gemmes ved hjeelp af
ENTER eller OK-tasten, og det naeste trin i programmet kaldes op. Indtastningsmasken lukkes
uden at blive gemt ved hjeelp af EXIT-tasten.

= Opret eller veelg et projekt.

Projekter Indtastning
4 N1 »

Sammenfojning nr. 1
Svsjseapsyn

Ingen

Ved hjeelp af indtastningsmaskerne kan man veelge lagrede projekter og indtaste nye projekt-
navne. Man lukker og gemmer ved hjeelp af ENTER-tasten.
= Veelg ledning.
S L
4 PE 100
@ 160mm

s-9,5mm
SDR 17

4491 e

42 kgim
Taeth 0955 glem?
Udligningstrykc 10.8bar

= Den gnskede ledning vaelges ved hjeelp af piltasterne og bekraeftes med OK.

Vaelg ror

0 ) (O

Udligningstryk - 13 Zbar {] Underjordisk |’
Opvarmningstryk - 1 Bbar
Sammenfojringstryk - 13 Zbar 4

Sammenfojningstryk 2 - 0 Obar e Ledfing
Wlsthojde - 2.0mm
Opvarmningstid - 118sek
Omstilingsfid - 8sek.
Trykopbygringstid - Ssek
Sammenfoingstid- 1Bmin
Sammenfojingstid 2- Omin
Ternperatur - 220°C

Standard - - DVS$2207-T1-9/2005

DEE TSN ] 0ok ]

| denne afsluttende oversigt over ledningsparametrene vises ledningsdataene i overensstem-
melse med DVS-direktivet, og vinduet for svejsedele og laeaggemetode vises, nar der trykkes pa
OK.
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] PE 100 »

Udigningstryk - 13 Zbar
Opvarmningstryk - 1 8bar
Sammenfojingstryk - 13 20ar
Sammenfojningstiyk 2 - 0 Dbar
\lsthojde - 2 Omm

Ornstillingstid - 8sek.

tur - 220°C
Standard - - DVS2207-T1-9/2005

[
AEndringer, der afviger fra standard, kan foretages, nar man trykker pa det tilsvarende visnings-
felt, og gemmes ved at trykke pa ENTER. Det bevirker, at betegnelsen sendrer sig i punktet
Norm, men den kan senere indtastes pa pc‘en i feltet Bemerkung (bemaerkning), fgr protokollen
udskrives. Nar ledningsdataenedataene er bekraeftet med OK, vises hovedmenuen.

P500-630B: Nar freeseanordningen og varmespejlet skal lgftes, skal man bruge hhv. hseveappa-
rat 53410 (P500B) eller 53323 (P630B) eller andet egnet veerkig;j.

3.2.2 Klargering til svejsning

= Ved rgr, der er mindre en maskinens maks. sammensvejsede diameter skal der monteres
reduktionsseet pa den rgrdiameter, der skal bearbejdes, med en unbrakoskrue, der findes i
tilbeharet.

ROWELD P250-355B: bestaende af hver 6 halvparter med bred og 2 halvparter med smal

spaendflade.

ROWELD P500-630B Plus: bestaende af hver 6 halvparter med bred 2 halvparter med smal

spaendflade ved en diameter op til 450 mm, fra 500 mm 8 halvparter med bred spaendflade.

| den forbindelse skal halvparterne med smalle spaendflader saettes ind i de to ydre og nedre

fastspaendingselementer. Kun ved rgr / rerbgjningsforbindelser szettes disse ind i det venstre

basisopspaendingselement nede og oppe.

= Plastrar eller formstykker, der skal svejses sammen, saettes ind i fastspaendingsanordningen
(ved lzengere rgr <2,5m skal der anvendes understgtninger) og messingnoterne spaendes
fast pa det gverste opspaendingsvaerktgj. Urundheder pa rgrene kan udlignes ved at fast-
spaende eller Igsne messingnoterne.

= Ved ror / rerforbindelser skal afstandsstykkerne sidde i hak i de to
venstre opspaendingselementer (leveringstilstand).

' Bemazerk: Afstandsstykkerne ma under ingen omstaendigheder monteres diagonalt!

o
Rearene holdes af to opspaendingselementer.

= P250-355B: Ved rgr / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne
seettes i hak i begge de to midterste opspaendingselementer og var-
mespejlaftreeksanordningen haenges i de venstre opspaendingselemen-
ter. Ved forarbejdningen af nogle pakninger i bestemte positioner fx
vandrette buer eller svejseringe, tilrades det at varmespejlsaftracksan-
ordningen fjernes.

= P500-630B Plus: Ved rgr / pakningsforbindelser skal afstandsstykkerne svinges over og
seettes i hak det midterste opspaendingselement.

' Bemazerk: Afstandsstykkerne ma under ingen omstaendigheder monteres diagonalt!

o
= Roret laegges ind i tre opspaendingselementer, og pakningen holdes af et opspaendingsele-
ment. Herved kan opspzendingselementet, som kan bevaeges frem og tilbage, skubbes sa-
dan pa stangen, som pladsforholdene ved opspeending og svejsning kraever det.

= Start svejsningen med GO.
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Svejseproces
Project

Protokolnr,
Sammenfojning nr.
pipe
Ladning

Sol / Nej

TEST/ SERVICE

| denne afsluttende oversigt kan man foretage de sidste sendringer, nar man klikker pa det pa-
geeldende underpunkt; bekraeft med GO.

Indtasining

!H

= Indtast temperatur, og bekraeft ved hjaelp af Enter-tasten. Hvis temperaturen ikke er indtastet
korrekt, vises:

Svejseproces

L recoions ]

Isaet venligst fraeser og
taend . . .
Maskinen kgres op ved hjeelp af piltasterne

| — Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme.

= Seet den elektriske freeseanordning ind mellem de emner, der skal svejses.
= P250-355B: Kobl freesemotoren til, og las afbryderen.

P500-630B Plus: Kontroller rotationsretningen! Maskinen er indstillet il hgjredrejning pa
fabrikken!

= Sla freeseanordningen til, og tryk pa tasterne (10) og (5) pa hydraulikaggregatet. Havleski-
verne skal kgre i skeaereretningen; ellers skal fasevenderen pa netstikket omkobles med eg-
net vaerktg;.

Risiko for kveestelser! Hold sikker afstand til maskinen under driften, og grib ikke
ind i de roterende knive. Taend kun for freeseren, nar den er monteret (arbejdsposi-
tion) og stil den derefter tilbage i den tilhgrende indstillingskasse. Sikkerhedsaf-

& bryderens funktion i freeseanordningen skal sikres hele tiden, for at undga en
utilsigtet opstart uden for maskinen.
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= Tryk spendeelementerne sammen (tryk pa tast 10 + 11). Indstil freesetrykket ved hjeelp af
drejeknappen (4). Som standard mulighed for op til 20 bar, men dette kan aendres til 40 bar,
se pkt. 3.5.
For hgijt freesetryk kan fare til overophedning og beskadigelse af freeserdrevet. Ved
A overbelastning eller standsning af freesedrevet skal maskinen kgres op og trykket
mindskes (s. pkt. 3.5)!
= Nar hgvispanen kommer ud af freeseren ubrudt og med en spantykkelse pa < = 0,2 mm,
trykkes der pa tasten Frasen (fraesning) (5), spaendeelementer keres op (tryk pa tast 10+8).

Svejseproces

Fraeseproces

Ved uendelige spaner
skal fraessran

shukkes Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til ,Isset venligst free-
ser...”

Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme

ls<

= Vent, til hevleskiverne star stille. Tag fraeseanordningen ud af basismaskinen, og anbring
den i opbevaringsboksen.

Svejseproces

:' Slaebetrykmaling

Fiem veniigst fraesersn

luk for
Slaebetrykmaling

= Kgr emnerne sammen med lavt tryk (tryk pa tast 10 + 11), og indstil sleebetrykket ved hjeelp
af drejeknappen (4).

Svajseproces

Slasbetrykmaling

Slasbetrykmaling

igang
Tryk paskaerm

e EXIT

= Tryk pa skeermbilledet, ndr maskinen karer med lav hastighed. Det malte sleebetryk laegges
til udlignings-, gennemvarmnings- og sammenfgjningstrykket.

= Kor spaendeelementerne sammen, veelg det tryk, der passer til ledningen, og kontroller, om
emnerne sidder fast i speendeveerktgjet.

Serg for at sikkerhedsafstanden til maskinen overholdes, at ingen stiller sig ind i eller
griber ind i maskinen. Sgrg for at holde andre mennesker vaek fra arbejdsomradet!
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Svejsaproces

Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Sleebetrykmaling"

Kontroller furs«':f ning
o een Ved hjeelp af piltasterne springer man tilbage til "Isast venligst frae-

ser...

Siateingy e Ved hjeelp af EXIT springer man til hovedmenuen uden at gemme

= Kontroller om svejseoverfladerne er plane og parallelle og at akserne flugter.

Er dette ikke tilfeldet, gentages freesningen. En aksial forskydning mellem emnerne ma ikke
veere starre end 10% af veegtykkelsen og den maks. spalte mellem planfladerne ikke st@rre end
(iht. DVS):

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Fjern evt. resterende span i reret med et rent veerktgj (f.eks. pensel).

OBS! De freesede klargjorte overflader til svejsningen ma ikke bergres med haenderne
og skal veere fri for snavs af enhver art!

3.2.3 Svejsning

Risiko for klemninger! Hold afstand til maskinen nar opspaendingsveerktgjerne og
rerene kgres sammen. Stil dig ikke ind i maskinen!

| masken vises varmepladens temperatur.
Isat venligst Visningsbjeelken vises i blat, hvis temperaturen er for lav, i radt, hvis
PR LT den er for hgj, og i grent, hvis den er inden for det gnskede omrade

maskinen

Varmeplade for kold: 0°C

= Saet varmeelementet ind mellem de to emner ind i basismaskinen, og pas pa, at varmepla-
dens stotter sidder i aftraeksanordningens riller.

= Kgr maskinen sammen; udligningstrykket indstilles automatisk og holder trykket.
Nu gemmes alle svejseparametre, og protokollering aktiveres.

Hvis svejseprocessen afbrydes med EXIT, vises meddelelsen “Abbruch durch Bediener* [Af-
brudt af operater], trykket udlgses, og svejseparametrene lagres. Bekraeft meddelelsen med OK;
programmet springer til hovedmenuen.

ML B Den gverste procesbjeelke viser, om trykket befinder sig inden for det
rigtige omréade (grgn), inden for det tilladte toleranceomréade (gul) eller

[T — uden for toleranceomradet (ra@d). Det faktiske tryk vises pa displayet
Vuisthojde X.x mm 2)
Nar vulsthojden er opnaet (
Reducer tryk.

maks. X.x bar

rotokollering aktiv

= Sa snart den ngdvendige vulsthgjde er opnaet og er regelmaessig pa begge rer i hele deres
omkreds, fiernes trykket ved hjaelp af knappen Automatik (1). Opvarmningstiden t1 starter.
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Svejseproces

Opvarmning

Opvarmning
Maks. nom. tryk 6,5bar
Opvarmningstid

= Indstil trykket saledes, at emnernes ender stadig naesten uden tryk kan slutte teet til varme-
elementet.
Kort fgr opvarmningstiden er slut, lyder der et signal.
= Nar opvarmningstiden er slut, keres emnerne fra hinanden, varmeelementet tages ud, og
emnernes ender kgres sammen.
Svejseproces

Abn maskine
0g flem varmeplade

luk derefter maskinen

= Stop kort (ca. 1cm) far emnerne meades ved at slippe tasterne, og straks trykke pa dem igen.
Trykket gges linezert til det tilsvarende sammenfgjningstryk.

Svejseproces

-
1 Trykopbygning
Forog tryk
il sammenfoningstryk

Nom.: 15,3bar

Nar sammenfajningstrykket er naet, springer programmet automatisk til sammenfgjningsproces-
sen, og timeren t4 starter.

SRR Den gverste procesbjeelke viser, om trykket befinder sig inden for det
[ Sammenfojningsproces | rigtige omréade (gren), inden for det tilladte toleranceomréade (gul) eller
] uden for toleranceomradet (red). Den nederste viser den forlgbne tid.
Hom ssnmenfoingeey R 1390 nin Det faktiske tryk vises i displayet (2) og den resterende sammenfgj-

ningstid t4 pa displayet(9).

Bemaerk: Hold Tasterne Freigabe (frigivelse) (10) og Maschine Zu (maskine til) (11)
nede, indtil sammenfajningstrykket er naet. Derefter kobler hydraulikken fra, og tasterne
kan slippes!
= Trykket overvages og efterreguleres automatisk. Hvis der ma efterpumpes for hyppigt (stort
tryktab), skal hydrauliksystenet kontrolleres.
Laeg varmeelementet tilbage i opbevaringsboksen
Nar afkglingstiden er gaet, afsluttes svejseprocessen, den lagres, der lyder et signal, og
trykket udigses automatisk.

7
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Svejseproces

ll Sammenfojningsproces

Svejseproces slut

= Afslut svejsemenuen med OK.

= Udlgs trykket fuldsteendigt med tasten (3).

= De sammensvejste emner spaendes lgs og tages ud.

= Kor basismaskinen fra hinanden. Maskinen er klar til nseste svejsecyklus.
Overforsel af protokollerne:

il De kan gemmes under menupunktet Protokolle eller i en tilsluttet USB-
[T — nggle ved hjeelp af OK. Derefter lukkes vinduet automatisk.

og tryk pa OK.

Alle profokoller
kopieres til
USB-stick

Denne protokolfil skal bearbejdes med ROTHENBERGER Dataline 2-software og en computer.
Alle svejseparametrene findes i de vedlagte svejsetabeller.
3.2.4 Ud-af-drifttagning

= Frakobl hydraulikaggregatet ved hjeelp af tasten (6).

Lad varmespejlet kale af og opbevar det sddan at materialer, som stéar ved siden af
ikke kan blive antaendt!

= Treek stikket pa freeseren, varmespejlet og hydraulikaggregatet ud af stikdasen og rul kablet
op.
Hydraulikaggregatet ma kun transporteres og stilles vandret. Hvis det holdes skrat,
Igber der olie ud af pafyldnings- og udluftningsstudsen med malepind!

= Lasn hydraulikslangerne og rul dem op.
' NB! Beskyt koblingerne mod snavs!
®

3.3 Generelle krav

Da vejrlig og ydre omgivelser pavirker svejsningen meget, skal bestemmelserne i DVS — direkti-
verne 2207 del 1, 11 og 15 ubetinget overholdes. Uden for Tyskland geelder nationale bestem-
melser.

Svejsningen skal overvages konstant og omhyggeligt!

igtige henvisninger vedrgrende svejseparametrene

Alle ngdvendige svejseparametre sdsom temperatur, tryk og tid ses af DVS - direktiverne 2207
del 1, 11 og 15. Uden for Tyskland geelder nationale bestemmelser.
Reference: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

| seerlige tilfeelde skal rgrleveranderens materialespecifikke bearbejdningsparametre bestilles.
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De svejseparametre, der er tilfgjet i svejsetabellerne, er vejledende vaerdier, og firmaet RO-
THENBERGER patager sig ingen garanti herfor!

De veerdier, der er anfgrt i svejsetabellerne, for udlignings- og sammenfgjningstryk blev udreg-

net

med feglgende formel:

Tryk P [bar] = Svejseflade A [mm?] x svejsefaktor SF [N/mm?]

Cylinderflade Az [cm?] x 10

Svejsefaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?2, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5

Indstilling af parametre

Indstilling af parametre med ,,SchweiBer” (svejser)-rettigheder:

2>
>

>

>

Tryk pa drejeknappen (4) (ca. 3 sek.), til PO01 blinker i det gverste display (2).

Veelg gnsket parameter fra P0O01 til PO09 ved hjeelp af drejeknappen (4). Hvis denne veerdi
skal reguleres eller vises, trykker man kortvarigt pa drejeknappen (4), og veerdien (default)
blinker i det nederste display (9).

Indstil veerdien ved hjeelp af drejeknappen (4), og tryk igen kortvarigt pa trykknappen (4).
Derefter blinker parameteren igen i det gverste display (2).

Man lukker menuen ved at trykker pa frigivelsestasten (10), som gemmer vaerdierne.

Indstilling af parametre med ,,Meister” (mester)-rettigheder:

>

>

>

Hold drejeknappen (4) nede (i ca. 6 sek.). Farst blinker parameteren P001 i gverste display
(2), derefter ,CodE", og i nederste display (9) blinker stregen pa den fgrste plads.

Indlees koden ved hjeelp af drejeknappen (4), og tryk kortvarigt pa dejeknappen (4) (Code =
8001 — ved farste ibrugtagning. Koden kan sendres efter gnske via parameteren P100).
Veelg gnsket parameter fra P101 til P114 ved hjaelp af drejeknappen (4). Hvis denne veerdi
skal reguleres eller vises, trykker man kortvarigt pa drejeknappen (4), og veerdien (default)
blinker i det nederste display (9).

= Indstil veerdien ved hjeelp af drejeknappen (4), og tryk igen kortvarigt pa trykknappen (4).
Derefter blinker parameteren igen i det gverste display (2).
= Man lukker menuen ved at trykke pa frigivelsestasten (10), som gemmer veerdierne.
Parame- |Betegnelse default [Enhed |min. |maks. Rettigheder
ternavn
P001 Energisparefunktionen Restzeit|99 min 0 99 Svejser
(resttid)
P002* Energisparefunktion aktiv 0 0 3 Svejser
P003 Offset varmepladetemperatur |5 °C -25 |25 Svejser
P004 Pmax til freesning 20 bar 10 50 Svejser
P005 Indstillet tryk 1/10bar Svejser
P006 Indstillet temperatur 210 °C P103 |P104 |Svejser
P0OO7 Timer T1 indstillet veerdi 45 sek 1 1500 |Svejser
P008 Timer t4 indstillet veerdi 6 min 1 99 Svejser
P009 Pstart til fraesning 10 bar 0 P004 |Svejser
P101 Afvigel;e, der kraever efter- 5 % 1 50 Mester
pumpning
P102 Opkgringstid efter freesning 10 1/10sek |0 100 |Mester
P103 Indstillingstemperatur (min.) 160 °C 0 300 |Mester
P104 Indstillingstemperatur (maks.) |270 °C 0 300 |Mester
P105 Tastaflasning (ja/nej) 5 sek 0 50 Mester
P106 Tryk til opkering 135 10 160 |Mester
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P107 Forlgbstid, til summeren tilkob- |50 1/10sek |0 200 |[Mester
les
P100 Skift kode 8001 Mester
* P002 - Energisparefunktion:
0 - ingen,

1 - nar freeseren kerer, slas varmeelementet fra, (Fabriksindstilling)
2 - nar hydraulikmotoren kgrer, slas varmeelementet fra,
3 - nar t4 kerer, slas varmeelementet fra.

3.6 Indstilling af dato og klokkeslaet

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

=] GO
PROTOCOL

= Luk program ved at klikke i @verste, venstre hjgrne.

= Tryk pa Start, Setting og derefter pa Control Panel.

Startlinjen er udbleendet og kan kaldes op igen ved at trykke
pa nederste, venstre hjerne.

ork and Dial-up Connecl
a and Start Menu, ..

= Klik pa Date/Time (dato/tid).

= Opret indlaesningsmaske ved at bergre og forskyde
Date/-time-linjen. Vaelg den pageeldende tidszone, eller
indlaes klokkeslaettet -Current Time.

Bemezerk! Veer opmeerksom pa AM/PM! 1:58:09 PM =

13:58:09 / 1:58:09 AM = 01:58:09
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= Bekraeft med ,Apply” og ,OK". Luk kontrolpanelet med X.

= Tryk pa tasterne ,Start” og ,Run”

= Indtast reboot ved hjaelp af det tastatur, der vises, og tryk
pa ,OK*; pc'en genstarter

DR
HEE

wle[rTt]y]uli]o]

fals[d]f[gln[; [k]T]

Bnl In[m[, [. [/
HE

3.7 Opret/vaelg maskinkonfigurationer

Tryk pa tasten SETTINGS, nar der skal veelges eller oprettes maskinkonfigurationer.

ORI
4 P250B »

Cylinderfiade - 626

Min. rordiameter - 80mm
Mals. rordizmeter - 250mm
Slaglaengde - 166mm

Bredde fraeser - B3mm
Bredde varmeplade - 20mm
Serienummer GM -

HE - 089652-65
Serienummer FR -0852159-32

TEST / SERVICE EXIT

Den gnskede maskinkonfiguration kan veelges ved hjzelp af piltasterne.

Hvis der skal oprettes en ny konfiguration, starter man det naeste nummer, f.eks. 2, ved hjeelp af
piltasten mod hgjre.

Setting 1 Indtastning
4 P315B »

Cylinderladte - 626mm
Min. rardiameter - 90mm
Maks. rordiameter - 315mm
Slaplagngde - 166mm
Bredde fraeser - B4mm
Bredde varmeplade - 20mm
Serienumrmer ¢

Serenummer HE - AB..T.
Serienummer FR

\ROTHENBERGER

DANSK

143



144

Indlaesningsfeltet vises, nar der trykkes pa det tilsvarende visningsfelt. Dataene kan slettes ved
hjeelp af DEL, og nye kan indtastes; disse data optages senere i protokollen.

3.8

Generelt:

Fejlmeddelelser

Fejimeddelelse

Fejlafhjeelpning

Efter freesningen, ved slaebetrykmalingen, karer
grundmaskinen op i stedet for at kere sammen, eller
bevaeger sig slet ikke

1) Hent vinduet ,TEST/SERVICE", kon-
trollér ,Position” - skal veere < 10

2) Indstil streekningsmalesystemets
position med programmet ,Farste idrift-
tagning*

Varmeelement opvarmes ikke

Kontrollér generatorens effekt

Touch-pc og protokol:

Fejimeddelelse

Benavnelse

Fejlafhjeelpning

Code 1

Udligningstryk for stort

Kontrollér hydraulik uden grundmaskine,

Code 2 Udligningstryk for lavt forag tryk til 100 bar, sammenlign nomi-
- nel veerdi med faktisk veerdi, differensen

Code 4 Opvarmningstryk for stort skal vaere mindre end 5 bar

Code 8 Opvarmningstryk for lavt

Code 16 Opvarmningstid for lang

Code 32 Opvarmningstid for kort

Code 64 Omistillingstid for lang

Code 128 Trykopbygningstid for lang

Code 256 Sammenfgjningstryk for stort

Code 512 Sammenfgjningstryk for lavt

Code 1024 Sammenfgjningstryk for kort

Code 2048 Varmeelementtemperatur for lav |1) Sammenlign temperatur for varme-
element med visningen pa displayet
2) Indstil parameter P002 pa ,0*
3) Varmeplade skal beskyttes mod
kraftig vind

Code 4096 Afbrudt af operater

Code 8192 Omgivelsestemperatur ikke malt

Code 16384 Sammenfgjningsstraekning ikke overholdt

Code 32768 Varmeelement ikke fiernet

Code 65536 Anden koletid ikke overholdt

Code 131072

Varmeelementtemperatur for hgj

Sammenlign temperatur for varme-
element med visningen pa displayet

Error Dataline 2.0
exe

Hent filen ,default” i midten af skeermen:
1) Luk “GO" skaerm

2) Dobbeltklik pa ,default*

3) Genstart maskinen

Steuerung:

Fejlmeddelelse

Benavnelse

Fejlafhjeelpning

SER

Servicedato naet; der skal fore-
tages service

Fa foretaget service

ERR1

Absolut tryk opnas ikke

Kontroller oliestand, tryksensor, ventiler
defekte, motor defekt
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PE-2 Tryksensor -24V defekt Udskift tryksensoren

ERR5 Olietemperatur 70 °C — Stop! Vent, til olietemperaturen er under 50°C

HE-1 Varmeelementet ikke tilsluttet, Udskift faleren

fglerbrud

HE-0 Varmeelement for varmt Kontroller temperaturen, kontroller ind-
stillingen, udskift fgleren

HE-2 Varmeelement for koldt Kontroller temperaturen, kontroller ind-
stillingen, udskift fgleren

4 Pleje og eftersyn

For at sikre at maskinen fungerer korrekt, skal falgende punkter overholdes:

A\

Styresteengerne skal vaere fri for urenheder. Er overfladen beskadiget skal styresteengerne
udskiftes, da beskadigelsen evt. kan medfere tryktab.

For at opna de bedste svejseresultater, skal varmespejlet holdes rent. Nar overfladen er be-
skadiget, skal varmespejlet enten overtraekkes igen eller udskiftes. Materialerester pa var-
medelen forringer non-stick egenskaberne og skal fijernes med en fnugfri klud og alkohol
(kun nar varmespejlet er koldt!).

Hydraulikolien (HLP — 46, Art. nr.: 53649) skal udskiftes efter 12 maneder.

For at undga funktionsforstyrrelser, skal det regelmeessigt kontrolleres om hydraulikaggrega-
tet er taet, forskruningerne sidder fast samt om kablet er i orden.

Lynkoblingen pa aggregatet samt pa slangebundtet skal beskyttes mod snavs. Er de snav-
sede skal de renggres far sammenkoblingen.

Freeseanordningen er udstyret med to dobbeltsidigt slebne knive. Nar skeereeffekten redu-
ceres, skal knivene vendes eller udskiftes med nye.

Veer isaer opmaerksom pa at rer- og emnefladerne, isaer endefladerne, der skal bearbejdes,
er rene, da knivenes levetid i modsat fald reduceres.

Svejsemaskinen skal iht. DVS 2208 kontrolleres en gang om aret af fabrikan-
ten eller et servicevaerksted, der er godkendt af fabrikanten. For maskiner med
usadvanlig hgj belastning skal kontrolcyklussen forkortes!

5 Tilbehor

Navn pa tilbehor ROTHENBERGER delnummer
ROWELD Rollerblok, galvaniseret, Gr.1 53055

ROWELD Rollerblok, galvaniseret, Gr.2 53056

ROWELD Rollerblok, galvaniseret, Gr.3 53057

ROWELD Rollerblok, galvaniseret, Gr.4 53058

Lefteanordning til P500B 53410

Lofteanordning til P630B 53323

Skraldenggle, 13x17, L=250mm 70272

Skraldenggle, 19x22, L=310mm 70274

Skraldenggle, 24x27, L=360mm 70276
Reduktions-spaendindsats www.rothenberger.com

DANSK
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6 Kundeservice

ROTHENBERGER servicesteder er til radighed til at hjeelpe dig (se listen i kataloget eller online)
og reservedele og service er ogsa tilgeengelig via de samme servicesteder.

Du kan bestille tilbehgr og reservedele fra din forhandler og via RoService+ online:
Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Affaldsbehandling

Dele af apparetet er af brugbart materiale og kann genbruges. Hertil star autoriserede og certifi-
cerede genbrugsvirksomheder til radighed. Til miljgvenlig affaldsbehandling af ikke brugbart ma-
teriale (f.eks. elektronikaffald) veer venlig at spgrg den myndighed, hvorunder det sorterer.

Kun til EU-lande:

Elektrisk veerktej ma ikke smides ud med det almindelige affald! | henhold til det Euro-
peaeiske Direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk- og. elektronisk udstyr og gennemfg-

f— relsen i national lovgivning skal ikke leengere brugbart elektrisk vaerktaj indsamles
separat og tilfgres en recyclingsproces.
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Anvisningar om sakerhet
1.1 Foreskriven anvandning

ROWELD P250-630B Premium ar endast avsedd for produktion av svetsfogar av PE-, PP- och
PVDF-ror enligt de tekniska specifikationerna. Anvandaren ansvarar for skador som uppstar
pga. ej avsedd anvandning.

1.2 Allméanna sakerhetsanvisningar for elverktyg

VARNING! Las alla sakerhetsvarningar, instruktioner, illustrationer och specifi-
kationer som ingar med detta elverktyg.

Fel som uppstar till féljd av att instruktionerna nedan inte foljts kan orsaka elstét, brand och/eller
allvarliga personskador.

Forvara alla varningar och anvisningar for framtida bruk.

Nedan anvant begrepp "Elverktyg” hanfor sig till natdrivna elverktyg (med natsladd) och till batte-
ridrivna elverktyg (sladdlosa).

1) Arbetsplatssikerhet

a) Hall arbetsplatsen ren och valbelyst. Oordning pa arbetsplatsen och daligt belyst arbets-
omrade kan leda till olyckor.

b) Anvand inte elverktyget i explosionsfarlig omgivning med brannbara vatskor, gaser
eller damm. Elverktygen alstrar gnistor som kann antdnda dammet eller gaserna.

c) Hall under arbetet med elverktyget barn och obehoriga personer pa betryggande av-
stand. Om du stérs av obehdriga personer kan du forlora kontrollen éver elverktyget.

2) Elektrisk sdkerhet

a) Elverktygets stickpropp maste passa till vagguttaget. Stickproppen far absolut inte
forandras. Anvand inte adapterkontakter tilsammans med skyddsjordade elverktyg.
Oférandrade stickproppar och passande vagguttag reducerar risken for elektriskt slag.

b) Undvik kroppskontakt med jordade ytor som t. ex. rér, varmeelement, spisar och kyl-
skap. Det finns en storre risk for elektriskt slag om din kropp ar jordad.

c) Skydda elverktyget mot regn och véta. Tranger vatten in i ett elverktyg okar risken for
elektriskt slag.

d) Missbruka inte natsladden och anvand den inte for att béara eller hanga upp elverkty-
get och inte heller for att dra stickproppen ur vagguttaget. Hall natsladden pa avstand
fran varme, olja, skarpa kanter och rérliga maskindelar. Skadade eller tilltrasslade led-
ningar okar risken for elstot.

e) Nar du arbetar med ett elverktyg utomhus anviand endast férlingningssladdar som &r
avsedda for utomhusbruk. Om en lamplig férlangningssladd for utomhusbruk anvands
minskar risken for elstot.

f) Anvand ett felstromsskydd om det inte ar mojligt att undvika elverktygets anvandning
i fuktig miljo. Felstromsskyddet minskar risken for elstot.

3) Personsakerhet

a) Var uppmaérksam, kontrollera vad du gor och anvand elverktyget med fornuft. Anvand
inte elverktyget nar du ar trétt eller om du ar paverkad av droger, alkohol eller medi-
ciner. Under anvandning av elverktyg kan aven en kort ouppmarksamhet leda till allvarliga
kroppsskador.

b) Bar alltid personlig skyddsutrustning och skyddsglaségon. Den personliga skyddsut-
rustningen som t. ex. dammfiltermask, halkfria sakerhetsskor, hjalm eller hérselskydd — med
beaktande av elverktygets modell och driftsatt — reducerar risken for kroppsskada.

c) Undvik oavsiktlig igangsattning. Kontrollera att elverktyget ar frankopplat innan du
ansluter stickproppen till vidgguttaget och/eller ansluter/tar bort batteriet, tar upp eller
bar elverktyget. Om du bar elverktyget med fingret pa stromstéllaren eller ansluter pakopp-
lat elverktyg till natstrommen kan olycka uppsta.

d) Ta bort alla instéliningsverktyg och skruvnycklar innan du kopplar pa elverktyget. Ett
verktyg eller en nyckel i en roterande komponent kan medféra kroppsskada.
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e) Undvik onormala kroppsstallningar. Se till att du star stadigt och haller balansen. |
detta fallkan du latttare kontrollera elverktyget i ovantade situationer.

f) Bar lampliga kldder. Bar inte 16st hdngande klader eller smycken. Hall haret, kladerna
och handskarna pa avstand fran rorliga delar. Lost hangande klader, smycken och langt
har kann dras in av roterande delar.

g) Nar elverktyg anviands med dammutsugnings- och -uppsamlingsutrustning, se till att
dessa ar ratt monterade och anvénds pa korrekt satt. Anvandning av dammutsugning
minskar de risker damm orsakar.

h) Lat inte vanan att ofta anvianda verktygen gora att du blir slarvig och ignorerar verk-
tygets sdkerhetsprinciper. En vardslos atgard kan leda till allvarlig personskada inom
brakdelen av en sekund.

4) Korrekt anvandning och hantering av elverktyg

a) Overbelasta inte elverktyget. Anvind for aktuellt arbete avsett elverktyg. Med ett [amp-
ligt elverktyg kan du arbeta battre och sakrare inom angivet effektomrade.

b) Ett elverktyg med defekt stromstéllare far inte ldngre anvandas. Ett elverktyg som inte
kan kopplas in eller ur ar farligt och maste repareras.

c) Dra stickproppen ur vigguttaget och/eller ta bort batteriet, om det kan tas ut ur el-
verktyget, innan instdllningar utfors, tillbehorsdelar byts ut eller elverktyget lagras.
Denna skyddsatgard férhindrar oavsiktlig inkoppling av elverktyget.

d) Forvara elverktygen oatkomliga for barn. Lat elverktyget inte anvandas av personer
som inte ar fortrogna med dess anvandning eller inte last denna anvisning. Elverkty-
gen ar farliga om de anvands av oerfarna personer.

e) Underhall elverktyg och tillbeh6r omsorgsfullt. Kontrollera att rérliga komponenter
fungerar felfritt och inte karvar, att komponenter inte brustit eller skadats; orsaker
som kan leda till att elverktygets funktioner paverkas menligt. Lat skadade delar repa-
reras innan elverktyget tas i bruk. Manga olyckor orsakas av daligt skotta elverktyg.

f) Hall skarverktygen skarpa och rena. Omsorgsfullt skotta skarverktyg med skarpa eggar
kommer inte sa latt i klam och gar lattare att styra.

g) Anvand elverktyget, tillbehor, insatsverktyg osv. enligt dessa anvisningar. Ta hansyn
till arbetsvillkoren och arbetsmomenten. Om elverktyget anvands pa ett satt som det inte
ar avsett for kan farliga situationer uppsta.

h) Hall handtag och greppytor torra, rena och fria fran olja och fett. Hala handtag och
greppytor ger ingen saker hantering och kontroll dver verktyget i ovantade situationer.

5) Service
a) Lat endast kvalificerad fackpersonal reparera elverktyget och endast med originalre-
servdelar. Detta garanterar att elverktygets sakerhet uppréatthalls.

2 Teknisk data

P250B P355B P500B P630B
Basmaskin:
Ror- svetsomrade @ (Mmm)........coocveeinieeennnnn. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
ROr - svetseffekt.........cooviiiiiiiiii SDR-serien, se bifogade svetstabellerna + max.
tryck hydraulikaggregat beakta
Max slaglangd (Mm).......cccoerviriienieeniencee 150.....c...... 150 200 ... 200
Totalt - cylindriska ytor (cm?).........ccccoevieenns 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Huvudmatt:
La&ngd (MM) ....ooiiiiieiiieeee e 1300
Bredd (mm).......... s . . ... 1060
HEJA (MM) e 920
mMax. Vikt * (KG)-..veeeemeeeeiiieeeiee e 319,9

* inkl. reducerade spéanninsatser for de minsta rérdiameter
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Fras:

Elanslutning ........ccoeiieniiieecceee 230 V......... 230 V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 3,7A 1,75 A 2,55A

Markeffekt / Avgiven effekt (W) ........ccccevninee 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motorvarvtal (Min™) .........cccoveeeeieeieieecene 660............ 582 i 140 140

Tomgangsvarvtal (min™) (skarhjul) ................. 85 . s 53 s 1< I 24

Ljudtrycksniva dB(A) Lpa | Kpa.eeeoveerveereeriniene 8213........ 8313 481 3. 5213

Ljudeffektniva dB(A) Lwa | Kwa...coooveeeiicinnne. 9313......... 941 3. 591 3. 633

RV (0 ) 15 e, 22,6 ..o (<12 T 123

Varmare:

Elanslutning ........cccoeieeriiiicneccce 230 V......... 230V ..o 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Varmare - Diameter (mm) .........ccceeviieniinnne 300 ... 380...cceenee. 540......cc...... 660
RV 41 (0 ) R 5,5 i (1% I 32 49
Isoleringsbox:
VIKE (K)ot 8,2 s 9,6..cciiiiine 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulikaggregat:
Elanslutning ........coooeieerieeceeee e 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Markeffekt / Avgiven effekt (W) ......c.ccceeeneee. 880/550 ....ccciiiieiiiiaeien. 1905/1100

Pumpkapacitet (I/min) ........ccccceevieiiniinennn. 2,2/126..... .45/ 54
Olja - tankinnehall (I).......c..ovvereeiiiiieieeeees I LA

max. tryck (bar) ..o 135 135
Hydraulik - olja ... HLP — 46 (no.: 53649)
Matt (LXBXH, MM) ....ooriirieiieiceiee e 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433
Ljudtrycksniva dB(A) Lpa | Kpa.... ....6813
Ljudeffektniva dB(A) Lwa | Kwa... ...7913
VIKE (KG).oveeveeereeeenie et 38

P250B P355B P500B P630B
Totalt for anldaggningen:
EL totalt markeffekt (KW)......c.occeveveieniieinrienns 32 i3, 7,2 e 11,7
Matt for transportlada:
[I=ToTe To I (30101 ) ST 1200........... 1200 ............ 2240............. 2240
Bredd (mm) . 1300............. 1300
HOJA (MM) 1t 1500............. 1500

Ljudtrycksnivan kan vara hégre an 85 dB (A) nar man arbetar med produkten.
Anvand horselskydd! Matvardena har uppmatts enligt EN 62841-1.

3 Funktion hos enheten
3.1 Beskrivning

ROWELD P250-630B Premium ar en kompakt, barbar, stumsvetsmaskin med dataloggnings-
modul for lagring av svetsparametrar enligt DVS-anvisningen, datadverforing via USB-porten,
speciellt avsedd for anvandning pa byggarbetsplatser - och har speciellt vid arbete pa
ror/rorschakt. Naturligtvis gar det aven att anvanda maskinerna i verkstad.

Svetsning av ror-till-rér-anslutningar samt T-stycken, rorbojningar och svetsfogar kan produce-
ras.
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Maskinen bestar i huvudsak av:

Basmaskin, reducerade spanninsatser, hydraulisk motor med idataloggningsmodul, frasenhet,
varmare, isoleringsbox.

Vid svetsning av svetsbuntar kan man anvanda tillbehoret klamkéaft-spannskiva.

ROWELD P250B Premium: Vid svetsning av rorbdjar med en snav radie pa maskinens maxdi-
ameter finns ett tillbehor for att anvanda avsmalnande spannverktygs évre del.

ROWELD P500-630B Premium: For in- och utlyftning av fras och varmare kan tillvalet elektrisk
lyftanordning anvandas.

3.1.1 Basmaskin A
1 Rorliga spannelement 3 Mellanlagg med sparrar
2 Skjutbart spannelement 4 Uppvarmningsanordning
3.1.2 Hydraulaggregat B
1 Knapp Automatik 12  Knapp Timer (tid)
2 Visning av tryck 13  Uttag fras
3 Knapp Slapp ut tryck 14  Snabbkoppling krage
4 Vred 15  Snabbkoppling kontakt
5 Knapp fras 16  Kontaktanordning varmare
6 Av/pa-knapp 17  Stickkontakt
7 Knapp uppvarmning 18 Nodstopp
8 Maskin ,héja“ 19 Touch-PC
9 Visar temperatur och tid 20 Oljepafyliningslock med oljesticka
10  Frigdringsknapp 21  USB-anslutning

11 Maskin ,sanka“
Hydraulaggregatet ar markerat med foljande symboler fér anvandning av svetsmaskinen:

@ Knapp hydraulaggregat pa och av

~ Genom att trycka pa knappen ,varme* (Heizung) sl&s varmaren pa. Onskad temperatur
@ pa varmaren fas genom att trycka pa ,varme" och vrida vredet sa att det verkliga vardet
visas, och dar andra installningen

@ Vid vredet for att justera trycket for skarning, justering, uppvarmning och sammanfog-
ning, Vardet visas i displayen ,Tryck® (Druck). 3 sekunder efter instaliningsvardet visas
arvardet. Genom att trycka pa vredet kommer serviceparametrarna att visas och stéllas
in

@ E For att sammanféra spannementen trycker du pa frigéringsknappen och pa maskinens
»sank*

Knapp for att slappa ut tryck

@ E For utvidgning av spannementen trycker du pa frigéringsknappen och pa maskinens
h6j*

Tryck pa frigéringsknappen och frasknappen for att sla pa frasinstaliningen vid eluttaget.
@ Trycket stalls automatiskt in pa 10 bar och kan 6kas med vredet till max 20. (I sarskilda
fall, t.ex. vid lutning kan installning till maximalt 50 bar géras genom att &ndra P004)
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<] Timern aktiveras genom att trycka pa knappen en gang. Om du trycker péa knappen och
. vrider pa vredet kan tiden t1 justeras i sekunder. Haller du ner knappen &ndras detta till
t4. Om du trycker pa knappen och vrider pa vredet kan tiden t4 justeras i minuter. Ge-
nom ett kort tryck pa Timer-knappen nar timerindikatorn lyser t1 eller t2, kommer timern
att startas manuellt

Genom att trycka pa knappen Automatik kommer det instéllda trycket att dvervakas
under uppvarmningen (timern t1 aktiv) och sammanfogningsprocessen (timern t4 aktiv)
och justeras vid behov

@ Slapp knappen for att bekrafta serviceparametrarna

3.2 Bruksanvisning

Svetsmaskinen far endast anvandas av vederbdérligen kvalificerad och lamplig utbildad
personal enligt DVS 2212 del 1!

' Maskinen far endast anvandas av utbildade och auktoriserade operatérer!
®

Vanligen las bruksanvisningen och sakerhetsanvisningarna noga innan du anvander
maskinen!

Anvand inte vdrmeelementet i en explosiv miljo och lat det inte komma i kontakt
med brannbart material!

Se till att halla sékert avstand fran maskinen, stall dig inte i maskinen eller ta tag i
den. Hall andra manniskor borta fran arbetsomradet!

Fére varje anvandning ska oljenivan i den hydrauliska enheten kontrolleras vid
oljepafyliningslocket med oljestickan, sa den ligger mellan markeringarna min.och
max. Fyll pa vid behov!

Hydraulaggregatet far endast vara i horisontellt Iage vid transport och avstéllning,
vid lutning tranger olja ut fran pa- och avluftningsenheten med oljestickan!

Tryck pa nodstoppsreglaget (18) vid fara. Kontrollera fore varje anvandning att
nddstoppsreglaget inte ar last!

= De bagge hydraulslangarna i basmaskinen ansluts med snabbkoppling (14,15) pa den hyd-
rauliska enheten.

> B B>

Skydda snabbkopplingarna mot féroreningar. Lackande kopplingar maste bytas omedel-
bart!

= Anslut frésenhet till uttaget (13) och anslut varmeaggregatet vid kontaktenheten (16).

= Anslut hydraulaggregatets natkontakt (17) till elnatet enligt specifikationen pa markskylten.
Om startskarmen inte visas, slapp nddstoppsknappen, ett pip hérs och skarmen (2) visar en
prick.

Kontrollera datum och tid vid forsta start. Tryck sedan pa GO-knappen. (For att &ndra se avsnitt.
3.6) . For att stdinga menyn, tryck pa EXIT.

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm
B \ G0
PROTOCOL

TEST / SERVICE

Svetsningsprocess
roject
name

Protokollnr.
Trad Nr.

N

solig / inget
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=>» Stalla in sprak for inledande drift, grundinstallningen ar tyska. For att &ndra instéllningar,
tryck och bekrafta med OK for att vaxla till installning 2.

Setting 1
(D CICTTD
4 P250B »

Kalvmantel - 826mm?

minsta rordiam, - 30mm

storsta rardiam. - 250mm

Slag - 188mm

Frasbredd - 83mm

Bredd varmeplatta - 20mm
Serienummer basenhet -
Serienummer varme - 089652-65
Frasserienummer -0852159-32

E— o
Ssendy o
o =

5 o
[ o K o< | Cec ) o ]
Anvand piltangenterna for att valja dnskat sprak och klicka pa OK. Det valda spraket sparas ef-
ter den forsta svetsprocessen.

Det ar mojligt att koppla skarmen till vilolage, skarmslackaren blir aktiv nar det hydrauliska sy-
stemet stangs av med knappen (6).

= Sla pa den hydraulisk enheten (tryck pa knapp (6)).
Efter inkoppling varms varmeelementet upp.

Pa displayen (9) visas den aktuella temperaturen. Reglaget ar aktivt nar det tdnds en punkt pa
displayen. Nar den installda temperaturen natts tdnds bada lysdioderna (faktisk och installd). Ef-
ter ytterligare 10 minuter ar varmaren driftsklar. Kontrollera temperaturen med en termometer.

For att justera temperaturen pa varmaren, se avsnitt 3.5.
f Risk for brannskador! Varmeelementet kan na en temperatur pa upp till 300 ° C och

ska omedelbart stéllas tillbaka efter anvandning i den darfér avsedda isolerings-
boxen!

Genom att trycka pa knappen (7) lange kommer varmaren stangas av, punkten pa displayen
slacks (9), och varmaren kan sattas pa igen genom att knappen trycks in pa nytt.

' Hydraulisk ROWELD P500-630B: Kontrollera rotation! Pa fabriken ar maskinerna
fastklamda medurs. Basmaskinen med hydraulisk drivenhet pa eller av kan kéras nar

o ingen rorelse sker, koppla om fasvandaren pa huvudstréombrytaren med Iampliga verk-
tyg!

' Obs: Vid fel riktning, &r hydrauliken inte pa (risk fér skador).

[ ]

= Valj eller ange svetsarnamn ,operator*.
Svetsare Inmatning
[Grror
Namn
B ooz
Nummer
CITTRN
(ATECIDTETF ]G]
urande fxetsg (H] 1TJ]
(o[PJQ[RISIT U]
o )
DREREE
—— [ or
Med inmatningsmasken kan sparade svetsare valjas, nya svetsare laggas till eller sa kan befint-
liga namn raderas med DEL och nya kan l&ggas in. Alla inmatningsmasker bekréaftas och sparas
med ENTER eller OK, sedan kommer nasta programsteg att visas. EXIT stanger inmatnings-
rutan utan att spara.

= Valj eller skapa ett projekt.
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Project

Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

Trad Nr. 1

Svets supervisor

Med inmatningsmasken kan sparade projekt valjas och nya projektnamn anges. Stang och spa-
ra med Enter.

> Valj rér.

Ringformigyta: 44,81 crm2
Vit 42 kyjm
Tathet 0885 gicm?
Inriktningstryck: 10.8bar

= Anvand piltangenterna for att valja 6nskat ror och klicka pa OK.

e >

Inriktningstryck - 13 2bar
Uppvarmningstryck - 1 Bbar
Sammanfogningstryck - 13.2bar
Sammanfogringstryck 2- 0.0bar Chiarge
Stranghojd - 2.0mm
Uppvarmnngstid - 118sek,
Omstalningstid - Bsek
Tryckuppbyggnadstid - Bsek
Sammanfogningstd - 16min

under jord !
o o
=

Sammanfogningstid 2- Omin
Temperatur - 220°C
Staridard - OVS2207-T1-82005

BETIR G

| denna sista Oversikt av rérparametrarna visas rordatan enligt DVS riktlinjer, med OK visas
fonstret for svetsdel och inlaggningstyp.

Inriktningstryck - 13 2bar
Uppvarmningstryck - 1 Bbar
Sammanfogningstryck - 13 2bar
Sammanfogningstryck 2- 0. Obar
Stranghoid - 2.0mm

Omstalringstid - Bsek
Tryckuppbygonadstic - Bsek
Sammanfogningstid - 16min
Sammanfogningstid 2 - 0min
Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-9/2005

[ exr § ok ]

Olika standardandringar kan géras genom att trycka pa motsvarande visningsfalt och spara ge-
nom att trycka pa ENTER. | punkten Norm &ndrar du namnet, detta kan senare anges i faltet
Kommentar pa datorn innan utskrift av dataloggen/protokollet. Efter att réruppgifterna bekréaftats
med OK och sparats visas huvudmenyn.

Galler P500-630B: For lyft av frasningsenheten och varmare, ska lyftanordning med art.nr 53410
(P500B) eller 53323 (P630B) eller Iampligt verktyg anvandas.

3.2.2 Atgérder for att forbereda svetsen

= For ror som ar mindre an den maximala diametern maste enheten férses med reducerings-
insatser for den rérdiameter som ska bearbetas med insexskruvarna som finns i tillbehéren.

ROWELD P250-355B: bestaende av 6 halvskal med bred och 2 halvskal med smal klamyta.
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ROWELD P500-630B Plus: bestar av till 450 mm diameter pa 6 halvskal med bred och 2 halv-

skal med smal klamyta, frdn 500 mm 8 halvskal med bred klamyta.

Det bor noteras att halv-skalen med den smala klamytan ska inféras i de tva yttre nedre bass-

spannelementen. Endast for rér/rérbéjanslutning som kan séttas in i det vanstra gripelementet

ovanfor och nedanfor.

= L&gg i de plastror eller beslag som ska svetsas i spannanordningen (vid langa ror éver 2,5
m maste rullblock anvandas) och satt i massingsmuttrarna for att dra at vid det 6vre fast-
spanningsverktyget. Rérens rundhet kan kompenseras genom att dra at eller los-
samassingsmuttrarna.

= For ror / ror - foreningar maste distanser anvandas i de bagge vanstra
spannelementen (standard).

' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!

[ ]
Roren halls av tva spannelement.

= P250-355B: Vid rér/monterings - anslutningar,maste distanserna an-
vandas i de bagge mittersta spannelementen och varmaravsagsinstall-
ningen hangas upp i de vanstra spannelementen. Vid arbete pa vissa
rordelar pa sarskilda platser, t.ex. horisontella béjar eller svetsbuntar ar
det nédvandigt att ta bort varmaravsagsinstallningen.

= P500-630B Plus: For ror/monterings-féreningar maste distanser snur-
ras och anvandas i de bagge mittersta spannelementen.

' Varning: Distanserna far aldrig monteras diagonalt!
o
>

Roret satts in i tre spannelement, monteringen halls av ett kliamelement. Harmed kan det
rorliga klamelementet forflyttas pa stangen, beroende pa vilket utrymme som kravs for fast-
spanning och svetsning.
= Starta svetsprocessen med GO.
[~ \sorhenmercer |

160 % 9,5mm

Svetsningsprocess

Project

name

Protokollnr.

Trad Nr.
T
T
; EXIT

| denna sista dversikt kan du gora andringar i sista minuten genom att klicka pa den relevanta
delposten och bekrafta med GO.

Inmatning

C

Ange temperatur

s
aE
KL m]

= Ange temperatur och tryck Enter. Om temperaturen inte visas korrek:
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Inmatning

Temperaturen ér inte korrekt,
ny inmatning

(AlBICIDIEIF [G]

Svetsningsprocess

[ sitti frasenoch |
sla pa den

Anvand pilknapparna sa aker maskinen ut

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

[ k< EXT
=> Satt in elfrdsen mellan arbetsstyckena som skall svetsas.
= P250-355B: Sla pa frasermotorn och las brytaren.

' P500-630B Plus: Kontrollera rotation! Pa fabriken ar maskinerna fastklamda medurs!

o
= Sla pa frasenheten, tryck pa knapparna (10) och (5) pa hydraulaggregatet. Hyvlingsskivorna
maste koras i skarriktningen, annars masta fasvandaren pa huvudstrémbrytaren kopplas om
med ett I1ampligt verktyg.

Risk for skador! Under drift av frasen &r det viktigt att att halla sékert avstand fran
maskinen sa att ingen fastnar i de roterande knivarna. Anvand endast frasen
i insatt tillstand (arbetslage), och satt den sedan i den darfér avsedda isolerings-
& boxen. Funktionen hos sakerhetsbrytaren vid frasen maste alltid kontrolleras for att
undvika oavsiktlig start utanfér maskinen.
= Skjut ihop spannelementen (tryck pa 10 + 11). Justera frastrycket med vredet (4) . Som
standard kan upp till 20 bar méjligt frastryck dkas upp till 40 bar, se avsnitt 3.5.
For hogt frastryck kan leda till 6verhettning och skador pa skarenheten. Vid 6verbe-
A lastning eller stillestand hos frasen lyfts maskinen och trycket minskas (se avsnitt
3.5)!
= Efter det att hyvelspan med en tjocklek pa <= 0,2 mm kommer ut ur frésen, tryck pa fras-
knappen (5) och kor ut spannelementen (tryck pa knapp 10 + 8 ).

Svetsningsprocess

Frésprocess

Vid obrutna @ndlésa span
stédng av

frasen Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

2

= Vanta tills hyvelskivorna star still. Ta ut frasenheten ur basmaskinen och sétt in den
i isoleringsboxen.
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Svetsningsprocess

Avldgsna frasen
och stang den for

Dragtrycksmétning

2 EXIT

=> Skjut samman arbetsstyckena med ett |1att tryck (knapp 10 + 11) och stall in bromstrycket
med vredet (4).

Svetsningsprocess

Dragtrycksmatning BQ“
Tryck pa skarmen

for att acceptera trycket

Slepetrykk: X bar

= Om maskinen ror sig med lag hastighet, tryck pa bildskarmen. Den uppmatta bromstrycket
laggs automatiskt till matchningstryck, blétlaggningstryck och fogtryck.
= Spannelementen slas ihop, réret kontrolleras och justeras for motsvarande tryck och delarna
testas sa att de satter ordentligt fast i spannverktyget.
Se till att halla sékert avstand fran maskinen, stall dig inte i maskinen eller ta tag
i den. Hall andra méanniskor borta fran arbetsomradet!
Svetsningsprocess
[ Visuellkontroll ] Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Dragtrycksmatning”
Kontrollera inriktning
och parallelism och
opnna maskinen
Anvand pilknapparna sa atergar programmet till "Satt i frasen ..."

Slepetrykt: 6.5 bar

Med EXIT hoppar programmet till huvudmenyn utan att spara

= Kontrollera att svetsytorna ar plana, parallella och axiellt inriktade.

Om detta ar inte fallet, maste frasprocessen upprepas. Den axiella férskjutningen mellan andar-
na av arbetsstycket far (enligt DVS) inte &r storre &n 10 % av vaggtjockleken, och max. avstand
mellan de plana ytorna far inte vara storre an:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Anvand ett rent verktyg (t.ex. en borste) och ta bort eventuella span i roret.

Observera! De frasta ytorna som ar preparerade for svetsning bor inte vidroras med
handerna, och maste vara fri fran féroreningar!

3.2.3 Svetsning

Klamrisk! Nar spannverktygen och réren aker samman ar det viktigt att halla ett
sakert avstand till maskinen. Sta aldrig i maskinen!
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| masken visas varmeplattans temperatur.

st Forloppsindikatorn visar nar temperaturen ar for 1ag i blatt, och nar den
VaTep L ar fér hog i rétt och om den &r inom standarden i gront.

och stang maskinen

Vérmeplatta for kall: 0°C

EXIT

=>» Satt in varmeelementet mellan de tva delarna i basmaskinen och sakerstall att stéden

i varmeplattan sitter i skarorna pa utsugsmekanismen.
= Maskinen gar ihop, matchningstrycket stals automatiskt in och haller trycket.
Nu sparas alla svetsparametrar och loggning aktiveras.
Svetsprocessen avbryts med EXIT, meddelandet ,Abbruch durch Bediener* (avbrutet av anvan-
dare) visas, trycket slapps och svetsparametrarna sparas. Bekrafta meddelandet med OK, sa
hoppar programmet till huvudmenyn.

SySEnildEbIdcEsS Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket ar i ratt intervall (grén)
Stréngforming | eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa gransen (réd) inom

Installningstryck: Xx bar | toleransomradet. Den faktiska trycket visas i displayen (2).

Stranghdjd X.x mm
om stringhdjd erhallits
minska trycket

till max. X.x bar

= Nar 6nskad hojd uppnas jamnt runt hela omkretsen av bada réren, slapper du trycket med
Automatik-knappen (1). Upphettningstiden t1 borjar.

Svetsningsprocess

Uppvérmning
Max. instéliningstryck 6,6bar
Uppvérmningstid

= Justera trycket sa att arbetsstyckenas andar ligger an liksidigt och nastan trycklést mot var-
meelementet.

Strax fore slutet av uppvarmningen ljuder en signal.

= Efter uppvarmningstiden glider arbetsstyckena isér igen, ta bort varmaren och kér ihop an-
darna pa arbetsstycket.

Svetsningsprocess

Omstallning 8
i Omstalining
Hppna maskin

och avidgsna varmeplatta
strang sedan maskinen

= Precis innan kontakten med arbetsstycket (1cm) avbryter du ihopflyttningen genom att
slappa knappen och trycker omedelbart igen. Trycket 6kas linjart till motsvarande samman-
fogningstryck.
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Svetsningsprocess

Tryckuppbyggnad

till sammanfogningstryck

mal: 15.3bar

Nar sammanfogningstrycket har uppnatts atergar programmet automatiskt till monteringen, och
timern t4 startar.

LRSS Den 6vre forloppsindikatorn visar om trycket ar i ratt intervall (gron)
[ Sammanfogning | eller i det tillatna toleransomradet (gul) eller pa gransen (réd) inom
i i 1 toleransomradet. Den nedre visar tiden. Det verkliga trycket visas
Sl i syt 500 min i displayen (2) och den aterstaende sammanfogningstiden t4 pa dis-
playen (9).

Varning: Knappen frisattning (10) och maskin Pa (11) halls intryckt tills sammanfog-
ningstrycket har uppnatts , sedan stangs hydrauliken av och knappen kan sléppas!

= Sa att trycket 6vervakas och regleras automatiskt. Vid alltfor kraftig efterpumpning (hogt
tryckfall) ska hydraulsystemet kontrolleras.

Satt tillbaka varmeelement i isoleringsboxen.

Efter kylningen ar avslutad &r svetsningen klar, sparas, en signal ljuder och trycket slapps
automatiskt.

Svetsningsprocess

(7

lammanfogning

Svetsning slutford

= Lamna svetsmenyn med OK.

= Tryck pa knapp (3) for hel tdmning.

= Lossa de svetsade arbetsstyckena och ta ut dem.

= Basmaskinen flyttas isar. Maskinen &r klar for nasta svetscykel.

Overféring av data:

il | menyalternativet Datalogg (Protokoll) kan dessa sparas genom att

Anslut USE- trycka pa OK, om en USB-enhet ar ansluten. Fonstret stdngs sedan
W automatiskt.

fryck ok. Alla protokoil
overfdrs
till det.

Denna logdfil kan redigeras genom att anvanda programvaran ROTHENBERGER Dataline 2
och en dator.
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Samtliga svetsparametrar kan anges ges i de bifogade svetstabellerna.
3.2.4 Urdrifttagning

=> Stang av den hydrauliska enheten med knapp (6).
fﬁ Lat varmaren svalna och tillse att inga intilliggande material kan antandas!

= Dra ut kontakten for frés, varmare och hydraulisk enhet fran vagguttaget och rulla ihop ka-
beln.

Hydraulaggregat far endast sta i horisontellt I1age vid transport och avstallning, vid
lutning trénger olja ut fran pa- och avluftningsenheten med oljestickan!
= Koppla loss hydraulslangarna och vira ihop dem.

' Varning! Skydda kopplingarna fran smuts!
®

3.3 Allmanna krav

Eftersom vadret och miljdomassiga faktorer paverkar svetsningen maste motsvarande anvisning-
ar i DVS - Riktlinjer 2207 Del 1, 11 och 15 féljas. Utanfor Tyskland galler motsvarande nationella
riktlinjer.

Svetsning skall 6vervakas kontinuerligt och noggrant!

3.4 Viktig information om svetsdata

Alla nédvandiga svetsdata sasom temperatur, tryck och tid ska beaktas med hansyn till DVS -
Riktlinjer 2207 Del 1, 11 och 15. Utanfoér Tyskland géller motsvarande nationella riktlinjer.

Referenser: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel: +49 (0) 211/1591 -0
E-post: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

| individuella fall skall de grundlaggande materialspecifika bearbetningsparametrarna hamtas
fran rortillverkaren.

De medféljande svetstabellerna med namnda svetsparametrar ar endast referensvarden for
vilka bolaget ROTHENBERGER inte Iamnar nagra garantier!

De varden som anges i svetstabellerna for matchnings-tryck och sammanfogningstryck berak-
nades med anvandning av féljande formel:

Svetstryck P [bar] = svetsomradet A [mm?] x svetsfaktor SF [N/mm?]
Cylinderyta Az [cm?] x 10
Svetsfaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Instéllning av parametrar

Instéllning av parametrar med tillstand ,,Svetsare*:
Tryck pa knappen (4) lange (ca 3 sekunder) tills PO01 i &vre blinkar (2).

Valj med vredet (4) 6nskade parametrar P001 till PO09. Om detta varde ska justeras eller vi-
sas trycker du snabbt pa vredet (4), sa vardet (standard) blinkar pa den nedre displayen (9).

= Stall in vardet med vredet (4) och tryck kort pa vredet (4) igen, sedan blinkar parametern
igen pa den ovre displayen (2).

= Lamna menyn genom att trycka frigéringsknappen (10) sa sparas vardena.

Instéllning av parametrar med tillstand ,,Master*:

= Tryck pa vredet (4) lange, forst blinkar parametern P001 i den 6vre displayen (2), sedan
,CodE*® och i den nedre displayen (9) blinkar strecket i forsta hand.

= Med vredet (4) anger du koden och trycker kort pa och slapper vredet (4) (kod = 8001 - for
idrifttagning, via parameter P100 kan koden andras).

= Valj med vredet (4) 6nskade parametrar P101 till P114. Om detta varde ska justeras eller vi-
sas trycker du snabbt pa vredet (4), sa vardet (standard) blinkar pa den nedre displayen (9).

>
>
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=>» Stall in vardet med vredet (4) och tryck kort pa vredet (4) igen, sedan blinkar parametern

igen pa den oOvre displayen (2).
= Lamna menyn genom att trycka frigéringsknappen (10) sa sparas vardena.

Parame- |Beteckning Standard |[Enhet |Min |Max |Rattighet
ternamn
P001 Energisparlagestid 99 min 0 99 Svetsare
P002* Energisparfunktion aktiv 0 0 3 Svetsare
P003 Offsetplatar temperatur 5 °C 25 |25 Svetsare
P004 Pmax for frasning 20 bar 10 50 Svetsare
P005 Bortryck 1/10bar Svetsare
P006 Bortemperatur 210 °C P103 |P104 |Svetsare
P007 Timer T1 bérvérde 45 sek 1 1500 |Svetsare
PO08 Timer T4 borvarde 6 min 1 99 Svetsare
P009 Pstart for frasning 10 bar 0 P004 |Svetsare
P101 Avvikelse fran efterpumping 5 % 1 50 Master
P102 Upptid efter frasning 10 1/10sek |0 100 |Master
P103 Installd temperatur (min) 160 °C 0 300 |Master
P104 Installd temperatur (max) 270 °C 0 300 |Master
P105 Knapplas (ja / nej) 5 sek 0 50 Master
P106 Tryck for héjning 135 10 160 |Master
P107 Tid for att stdnga av summern |50 1/10sek |0 200 |Master
P100 Andra kod 8001 Master
* P002 - Energisparfunktion:

0 -ingen

1 - nar frasern ar pa slas varmaren av (Fabriksinstallning)

2 - nar hydraulmotorn ar igang slas varmaren av

3 - nar t4 ar igang slas varmaren av.
3.6 Instéllning av datum och tid

\_EOTHENBERGER
160 9,Smm
PROTOCOL
= Stang programmet genom att klicka i det 6vre vanstra hornet.
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= Start, Setting och tryck sedan pa Control Panel.

Aktivitetsfaltet &r dolt och kan nas genom att trycka pa nedre
vanstra hornet.

= Klicka pa Date/Time.

= Ange tid och datum pa skdrmen genom att trycka och
flytta upp datum/ tid-stapeln. Valj din tidszon eller ange
tiden Current Time.

Se upp! Observera FM/ EM! 1:58:09 EM = 13:58:09 / 1:58:09

FM = 01:58:09

; 3)evo, Skopje, Warsay
"33’ West Cmuﬁmv

= Bekrafta med ,Apply” och ,OK". Stang Kontrollpanelen
med X.

= Tryck pa ,Start* och ,Run“-knappen

\ROTHENBERGER
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= Ange reboot pa tangentbordet som visas och tryck pa
,OK" for att datorn ska startas om

1[2[3]4]5[6]7[8]9]0]-|=]4]
(alwle[rt]yJu]io]p[T]]
Jas[d]f]aIn[jk[1]:]"]
[2[xTcv [ Mn]m[, [ [7]+

3.7 Maskinkonfigurationer, skapa och valja

\_BOTHENBERGER

—

160 % 9.5mm

TEST / SERVICE

4 P250B
[Katvmantel - 626mm?
minsta rordiam, - 0mm

storsta rordiam. - 250mm

Slag - 16Bmm

Frasbredd - G3mm

Eredd varmeplatta - 20mm
Serienummer baserhet -
|Serienummer varme - 089852-85
|Frasserienummer -0852158-32

[ oo X o

Anvand pilknapparna och valj 6nskad maskinkonfiguration.

Om du vill skapa en ny konfiguration trycker du med piltangenten hoger for att starta nasta
nummer, t.ex. nr 2.

Setting 1

Inmatning

Kalvmantel - 626mrm
minsta rordiam - 0mm
stérsta rordiam. - 315mm
Slag- 166mm

Frastredd - B4mm

TATBICIDIETF ]G
DODEB0

SeriEnumer
Senenummer vame - AB.. T
Frasserienummer -

Genom att trycka pa motsvarande inmatningsfalt visar indatamasken. Uppgifterna kan raderas
med DEL och nya kan laggas in, dessa data kommer senare att laggas till i protokollet.

3.8 Felmeddelanden

Allmant:

Felmeddelande Felsokning

Efter frasningen, vid matningen av slaptrycket, 6pp-
nas grundmaskinen i stallet for att kora ihop, eller
forflyttar sig inte

1) Oppna fénstret ,TEST/SERVICE®,
kontrollera ,Position” - maste vara < 10
2) Stall in avstandsmatningssystemets
position med programmet ,Forsta ibruk-
tagandet*

Varmeelementet blir inte varmt

Kontrollera generatorns effekt

SVENSKA

\ROTHENBERGER 163



Pekdator och protokoll:

Felmeddelande |Bendmning Felsokning
Kod 1 Matchningstryck for stort Kontrollera hydrauliken utan grundma-
Kod 2 Utjamningstryck for lagt skinen, generera 10Q bar, jémf.('.jr borvar-
- __ det med arvardet, skillnaden bor vara
Kod 4 Varmetryck for stort mindre &n fem bar
Kod 8 Varmetryck for lagt
Kod 16 Uppvarmningstid for lang
Kod 32 Uppvarmningstid for kort
Kod 64 Omstallningstid for lang
Kod 128 Tryckgenereringstid for lang
Kod 256 Sammanfogningstryck for stort
Kod 512 Sammanfogningstryck for lagt
Kod 1024 Sammanfogningstid for kort
Kod 2048 Varmeelementets temperatur for |1) Jamfor varmeelementets temperatur
lag med visningen pa displayen
2) Stall parameter P002 pa ,0"
3) Skydda varmeplattan mot kraftig vind
Kod 4096 Avbréts av anvandaren
Kod 8192 Omgivningstemperaturen har inte matts
Kod 16384 Fogstrackan hdlls inte
Kod 32768 Varmeelement inte avlagsnat
Kod 65536 Den andra nedkylningstiden hdlls inte
Kod 131072 Varmeelementtemperaturen for |Jamfor varmeelementets temperatur

hog

med visningen pa displayen

Error Dataline 2.0
exe

Oppna filen ,default* mitt pa bildskéar-
men:

1) Stang “GO" bildskarmen

2) Dubbelklicka pa ,default*

3) Starta om maskinen

Kontroll:

Felmeddelande

Benamning

Felsokning

SER

Servicedatum natt, service
behdvs

Genomfdr service

ERR1 Absolut tryck nas inte Kontrollera oljenivan, kontrollera tryckgi-
vare ,kontrollera om ventiler ar defekta,
om motorn ar defekt

PE-2 Tryckgivare 24V defekt Byt tryckgivare

ERR5 Oljetemperatur 70 ° C - Stopp!  |Vanta tills oljetemperaturen ar under 50 °
C.

HE-1 Varmeaggregatet inte ar anslu- |Byt givare

tet, givarbrott

HE-0 Varmeelement for varmt Mat temperatur, kontrollera installning,
byt sensorn

HE-2 Varmeelement for kallt Mat temperatur, kontrollera instalining,
byt sensorn

\BOTHENBERGER SVENSKA




4 Skotsel och underhall

For att bevara funktionaliteten hos maskinen, ha féljande punkter i atanke:

Styrstangerna maste hallas fri fran smuts. | handelse av skada pa ytan ska styrstangerna
bytas ut, eftersom detta kan leda till tryckfall.

For att erhalla perfekt svetsresultat ar det nédvandigt att varmeelementet halls rent. Vid
skador pa ytan, maste varmeelementet fa en ny yta eller ersattas. Material som ligger kvar
pa uppvarmningsspegeln minskar antihaftegenskaperna och bér darfor tas bort med luddfritt
papper och alkohol (endast pa kall varmare!)

Hydraulik - olja (HLP — 46 Art. nr.: 53649) bor bytas ut var 12:e manad.

For att undvika stérningar ska den hydrauliska enheten inspekteras regelbundet for lackor,
I6sa beslag och att elkabeln ar i gott skick.

Hudrauliksnabbkopplingen pa den hydrauliska enheten och slangpaketet maste skyddas
fran fororeningar. Om de ar smutsiga de maste rengoras fore anslutning.

Frasen ar forsedd med tva vassade dubbelsidiga knivar. Vid minskad skarkraft kan knivarna
vandas eller ersattas med nya.

Det maste alltid sakerstallas att roret som skall bearbetas - och arbetsstyckets andar,

i synnerhet andytorna, ar fria fran féroreningar, annars minskas knivens livslangd.

eller av en verkstad som ar auktoriserad av denne. Pa maskiner med mer @n
genomsnittlig belastning bor intervallet forkortas!

f En arlig 6versyn av svetsmaskinen, enligt DVS 2208, ska ske av tillverkaren

5 Tillbehor

Tillbeh6rs namn ROTHENBERGER artikelnummer
ROWELD Rulleblock, galvaniserad, Gr.1 53055

ROWELD Rulleblock, galvaniserad, Gr.2 53056

ROWELD Rulleblock, galvaniserad, Gr.3 53057

ROWELD Rulleblock, galvaniserad, Gr.4 53058

Lyftanordning for P500B 53410

Lyftanordning fér P630B 53323

Ratchet skiftnyckel, 13x17, L=250mm 70272

Ratchet skiftnyckel, 19x22, L=310mm 70274

Ratchet skiftnyckel, 24x27, L=360mm 70276

Reducerade spanninsatser www.rothenberger.com

ROTHENBERGER serviceplatser finns tillgangliga for att hjalpa dig (se listan i katalogen eller
online) och reservdelar och service finns ocksa tillgangligt via samma serviceplatser.

Bestall dina tillbehdr och reservdelar fran din specialistaterforsaljare eller anvand RoService+
online:

Telefon:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax:

+ 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
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7 Avfallshantering

Vissa delar i detta verktyg innehaller amnen som kan atervinnas. Detta kan utféras av certifie-
rade atervinningsforetag. Vid skrotning av icke atervinningsbara @mnen (t.ex. elektronikskrot)
skall du ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

Gaéller endast EU-lander:

Kasta inte elektriska verktyg bland hushallsavfall! Enligt direktiv 2012/19/EU om avfall
som utgors av eller innehaller elektriska eller elektroniska produkter och nationell

fl— lagstiftning genom vilken direktivet inforlivats ska elektriska verktyg som inte langre ar
anvandbara samlas in separat och tillféras miljévanlig atervinning.
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1 Sikkerhetsmerknader

1.1

Forskriftsmessig bruk

ROWELD P250-630B Premium er kun ment for sveising av rgr av PE, PP og PVDF, i henhold til
de tekniske data. Brukeren er alene ansvarlig for skader som oppstar pga. uhensiktsmessig
bruk.

1.2 Generelle advarsler for elektroverkto'

ﬁ ADVARSEL! Les alle sikkerhetsanvisningene, instruksjonene, illustrasjonene

og spesifikasjonene som folger med dette elektroverktayet.

Manglende overholdelse av anvisningene nedenfor kan medfare elektrisk stgt, brann og/eller al-
vorlige personskader.

Ta vare pa alle advarsler og instruksjoner for fremtidig referanse.

Det nedenstaende anvendte uttrykket «elektroverktay » gjelder for stramdrevne elektroverktay
(med ledning) og batteridrevne elektroverktay (uten ledning).

1)

a)

168
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Sikkerhet pa arbeidsplassen

Hold arbeidsomradet rent og ryddig og serg for bra belysning. Rotete arbeidsomrader
eller arbeidsomrader uten lys kan fare til ulykker.

lkke arbeid med elektroverktoyet i eksplosjonsutsatte omgivelser — der det befinner
seg brennbare vasker, gass eller stov. Elektroverkigy lager gnister som kan antenne
stov eller damper.

Hold barn og andre personer unna nar elektroverktsyet brukes. Hvis du blir forstyrret
under arbeidet, kan du miste kontrollen over elektroverktayet.

Elektrisk sikkerhet

Stopselet til elektroverktoyet ma passe inn i stikkontakten. Stgpselet ma ikke
forandres pa noen som helst mate. lkke bruk adapterstopsler sammen med jordede
elektroverktoy. Bruk av stgpsler som ikke er forandret pa og passende stikkontakter
reduserer risikoen for elektriske stat.

Unnga kroppskontakt med jordede overflater slik som rer, ovner, komfyrer og
kjoleskap. Det er stgrre fare ved elektriske stat hvis kroppen din er jordet.

Hold elektroverktoyet unna regn eller fuktighet. Dersom det kommer vann i et elek-
troverktay, eker risikoen for elektriske stgt.

Ikke bruk ledningen til andre formal, f. eks. til & baere elektroverktoyet, henge det opp
eller trekke det ut av stikkontakten. Hold ledningen unna varme, olje, skarpe kanter el-
ler verkteydeler som beveger seg. Med skadede eller sammenfiltrede ledninger gker risi-
koen for elektrisk stat.

Nar du arbeider utenders med et elektroverktay, ma du kun bruke en skjateledning
som er egnet til utenders bruk. Nar du bruker en skjgteledning som er egnet for utenders
bruk, reduseres risikoen for elektrisk stat.

Hvis det ikke kan unngas a bruke elektroverktoyet i fuktige omgivelser, ma du bruke
en jordfeilbryter. Bruk av en jordfeilbryter reduserer risikoen for elektriske stot.
Personsikkerhet

Vaer oppmerksom, pass pa hva du gjer, ga fornuftig frem nar du arbeider med et
elektroverktoy. Ikke bruk elektroverktey nar du er trett eller er pavirket av narkotika,
alkohol eller medikamenter. Et gyeblikks uoppmerksomhet ved bruk av elektroverktayet
kan fare til alvorlige skader.

Bruk personlig verneutstyr og husk alltid & bruke vernebriller. Bruk av personlig
verneutstyr som stgvmaske, sklisikre vernesko, hjelm eller hgrselvern - avhengig av type og
bruk av elektroverktayet - reduserer risikoen for skader.

Unnga a starte verktoyet ved en feiltagelse. Forviss deg om at elektroverktgyet er
slatt av fer du kobler det til strammen og/eller batteriet, lafter det opp eller baerer det.
Hvis du holder fingeren pa bryteren nar du baerer elektroverktgyet eller kobler
elektroverktgyet til strammen i innkoblet tilstand, kan dette fgre til uhell.
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d)
e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

Fjern innstillingsverktoy eller skrungkler for du slar pa elektroverktoyet. Et verktay
eller en ngkkel som befinner seg i en roterende verktaydel, kan fare til personskader.
Unnga en unormal kroppsholdning. Serg for a sta stedig og i balanse. Dermed kan du
kontrollere elektroverktayet bedre i uventede situasjoner.

Bruk alltid egnede klzer. Ikke bruk vide klar eller smykker. Hold har, tey og hansker
unna deler som beveger seg. Lastsittende tay, smykker eller langt har kan komme inn i
deler som beveger seg.

Hvis det kan monteres stevavsug- og oppsamlingsinnretninger, ma du forvisse deg
om at disse er tilkoblet og brukes pa korrekt mate. Bruk av et stevavsug reduserer farer
pa grunn av stgv.

Selv nar du er blitt vant til verktoyet, ma du ikke bli slev og ignorere
sikkerhetsreglene for verkteyet. En uforsiktig handling kan forarsake alvorlig personskade
i lopet av et brgkdels sekund.

Omhyggelig bruk og handtering av elektroverktay

lkke overbelast verktayet. Bruk et elektroverktay som er beregnet til den type arbeid
du vil utfere. Med et passende elektroverktgy arbeider du bedre og sikrere i det angitte
effektomradet.

lkke bruk elektroverktey med defekt pa-/av-bryter. Et elektroverktay som ikke lenger kan
slas av eller pa, er farlig og ma repareres.

Trekk stopselet ut av stikkontakten og/eller fjern batteriet (hvis demonterbart) fer du
utferer innstillinger pa elektroverktoyet, skifter tilbeher eller legger maskinen bort.
Disse tiltakene forhindrer en utilsiktet starting av elektroverktayet.

Elektroverktey som ikke er i bruk, ma oppbevares utilgjengelig for barn. Ikke la
maskinen brukes av personer som ikke er fortrolig med dette eller ikke har lest disse
anvisningene. Elektroverktgy er farlige nar de brukes av uerfarne personer.

Var ngye med vedlikeholdet av elektroverktoyet og tilbehgret. Kontroller om bevege-
lige verktaydeler fungerer feilfritt og ikke klemmes fast, og om deler er brukket eller
skadet slik at dette innvirker pa elektroverktgyets funksjon. Fa disse skadde delene
reparert for elektroverktoyet brukes. Darlig vedlikeholdte elektroverktay er arsaken til
mange uhell.

Hold skjareverkteyene skarpe og rene. Godt stelte skjaereverktey med skarpe skjeer
setter seg ikke sa ofte fast og er lettere a fore.

Bruk elektroverktoy, tilbehor, verktoy osv. i henhold til disse anvisningene. Ta hensyn
til arbeidsforholdene og arbeidet som skal utferes. Bruk av elektroverktgy til andre
formal enn det som er angitt, kan fare til farlige situasjoner.

Hold handtak og gripeflater terre, rene og uten olje eller fett. Glatte handtak og
gripeflater hindrer sikker handtering og styring av verktgyet i uventede situasjoner.

Service

Elektroverktoyet ditt skal alltid kun repareres av kvalifisert fagpersonale og kun med
originale reservedeler. Slik opprettholdes maskinens sikkerhet.
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2 Tekniske data

P250B P355B P500B P630B
Grunnmaskin:
Rar — sveiseomrade @ (mm).......cccceevveeennnnn. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Rar - sveiseeffekt.........coocvvviiiiniiiiii, SDR-rekker se sveising tabeller heftet + notat maks.
Trykk hydraulikaggregat
Maks. sylinderlgft (mm).........ccccoiieiiiiniennnn. 150, 150 e 200.....cccueenn. 200
Total — sylinderoverflate (cm?)..........c.cccceene 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Hovedmal:
Lengde (MM) .o.ooieeiiieieeeeeee e 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Bredde (Mm)......cccoeviiriiiiiiieceee 485............ 600.............. 900 ....ccccuene 1060
Hayde (MM).....cooiiieieee e 415............ 535 s 800....cccunn. 920
max. Vekt * (Kg) «veevveereeiee e 56,7 .cconenen. 77,9, 235 e 319,9

* inkl. reduksjons-spenninnsats for den minste rgrdiameter
Freseinnretning:

Elektrisk tilkobling ..........ccccovoiiiiiiiiiiecee, 230 V......... 230 V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 3,7A 1,75 A 2,55 A
Opptatt -/ Avgitt effekt (W)......ooovvieiiiieennn. 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110
Motorturtall (Min™)........cooooieiiiiiieeeeeee, 660............ 582 ..o L 140
Tomgangsturtall (min™') (Freseskive).............. 85 i 53 e 3T 24
Lydtrykkniva dB(A) Loa | Kpa coveeeeiiieieeine 8213........ 8313 481 3. 523
Lydeffektniva dB(A) Lwa | Kwa..o.oovoveeiiiennnne 9313......... 941 3. 591 3. 63,3
Vekt (KG) cvveeeeiiieeiieee e 15 s 22,6 .cccoueenn. 68 123
Varmeelement:
Elektrisk tilkobling ........cccccooiieiiiiiiie, 230 V......... 230V ..o 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Varmeelement - diameter (mm)...................... 300............ 380...cceeee. 540............... 660

RV R (e ) 55 i (1% IS 32 49

Innstillingsboks:

VKt (KG) eveereeirieiieereesiee e 8,2 s 9,6..ciiiiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hydraulikaggregat:

Elektrisk tilkobling .........ccccooiiiiiiiiie, 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Opptatt -/ Avgitt effekt (W).......cocoveviininiiene 880/550 .....c.eiveeiriieiiens 1905/1100

Pumpematevolum (I/min) ..........ccccceeiieennnnn. 22/26..cccccciiiiiiiiii, 4,5/ 5,4

Olje — tankinnhold (1) ......cceeeriiiiniieiiiiceeee. RS 1

maks. trykk (bar) ......cccooiiiiiiii 135 135

Hydraulikk - olje .......c.cooiiiiiiii e, HLP — 46 (no.: 53649)

Mal (LXBXH, MM) .o 540 x 310 x 433......c.oee.. 540 x 310 x 433

Lydtrykkniva dB(A) Lpa | Kpa coeveeveeiieiniiiniiene

Lydeffektniva dB(A) Lwa | Kwa....

Vekt (KG) cvveeeeieieeiiiee e
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P250B P355B P500B P630B

Totalanleqq:

Elektrisk Total sluttverdi (KW)...........cccceeennee. 3,2 . 43 ., T2 e 11,7
Mal pa transportkassen:

Lengde (MM).....ccoeviieiieeee e 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
Bredde (Mm)......cccoevveiieieece e 800............ 800 .............. 1300............. 1300
Hayde (MM)...cooovieieeeeeeeee e 900............900 .............. 1500............. 1500

Steynivaet kan overskride 85 dB (A) under arbeid. Bruk hgrselsvern!
De formidlede maleverdiene tilsvarer EN 62841-1.

3 Funksjon av enheten
3.1 Maskinbeskrivelse

ROWELD P250-630B Premium er kompakte, transportable varmeelement stumpsveisemaskiner
med protokollmodul for lagring av sveiseparametere i henhold til DVS-retningslinjen og protokol-
loverfgring via USB-kobling. De er spesielt utviklet for bruk pa byggeplasser - og her spesielt

i rerkanaler. Det er selvfalgelig ogsa mulig & bruke maskinen i et verksted.

Sveising av rer-til-rar-tilkoblinger samt T-stykker, r@rbgyninger og sveisekraver kan produseres.
Maskinen er hovedsaklig bygget opp av:

Grunnmaskin, reduksjons-spenninnsats, hydraulikkaggregat med protokollmodul, freseinnret-
ning, varmeelement, innstillingsboks.

Ved sveising av sveisekrager, bruk det ekstra tilbehgret Firebakke - spennskive.

ROWELD P250B Premium: Ved sveising av rgralbuer med radius lik maks. diameter pa maski-
nen, kan det brukes ekstra tibehar ,skratt spennverktgy overdel®.

ROWELD P500-630B Premium: For & lafte opp og ned fres og varmeelement kan det monteres
en elektrisk lgfteinnretning som ekstra tilbehgor.

1 Bevegelige spennelementer 3 Distansestykke med lasespor
2 Forskyvbart spennelement 4 Varmeelement uttrekksinnretning
1 Tast Automatikk 12  Tast Timer (tid)

2 Trykkindikator 13  Stikkontakt freseinnretning

3 Tast Slipp av trykk 14  Hurtigkobling muffe

4 Dreieknapp 15  Hurtigkobling stepsel

5 Tast Fres 16  Kontakt varmeelement

6 Tast pa/av 17  Stoepsel

7 Tast Oppvarming 18  Ngdstopp

8 "Kjare ut" maskinen 19 Touch-PC

9 Indikator Temperatur og tid 20 Oljefylling med peilepinne

10  Godkjenningstast 21 USB-kobling

11 "Kjgre inn" maskinen
Hydraulikkaggregatet gir mulighet for falgende handlinger (merket med symboler) pa sveisema-
skinen:

@ Tast for hydraulikkaggregat pa/av
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Trykk pa tasten ,Oppvarming*” for & sla pa varmeelementet. Still inn gnsket temperatur
pa varmeelementet ved a trykke pa tasten ,Oppvarming”“ og dreie pa dreiebryteren,
verdien vises pa temperaturindikatoren, deretter vil den aktuelle na-verdien vises

Med dreieknappen stilles inn trykk for fresing, utjevning, oppvarming og fuging, verdien
vises pa trykkindikatoren. 3 sekunder etter innstilling skifter indikatoren til aktuell na-
verdi. Ved a trykke pa dreiebryteren kan serviceparametere vises og endres

For a kjgre sammen spennelementene, trykk godkjenningstasten og ,Kjer maskin inn*

Tast Slipp av trykk

For a kjere fra hverandre spennelementene, trykk godkjenningstasten og ,“Kjer ut
maskin®

Trykk godkjenningstasten og tasten Fres samtidig for & sla pa stikkontakten for fresen.
Trykket stilles inn automatisk til 10 bar og kan gkes til maksimalt 20 ved hjelp av dreie-
knappen. (Ved spesielt brukstilfelle, f.eks. i skraninger, kan det stilles inn maks 50bar
ved a endre P0004)

| Aktiver Timer ved & trykke en gang pa tasten. Ved & trykke pa tasten og dreie pa dreie-

=

3.2 Bruksanvisning

knappen kan tiden t1 stilles inn, i sekunder. Ved a trykke lenge pa tasten kobles det om
til t4. Ved a trykke pa tasten og dreie pa dreieknappen kan tiden t4 stilles inn, i minutter.
Ved & trykke kort pa timer-tasten nar timerindikator t1 eller t2 lyser blir timeren startet
manuelt

Ved a trykke pa automatikktasten blir det innstilte trykket overvaket og eventuelt regulert
under oppvarmingen (Timer t1 aktiv) og fugeprosessen (Timer t4 aktiv)

Godkjenningstast for bekreftelse av serviceparameter

Sveisemaskinen skal kun brukes av autoriserte og kvalifiserte fagfolk i henhold til DVS
2212 del 1 eller andre aktuelle regler!

' Maskinen skal kun brukes av opplaerte og autoriserte brukere!

3.21 Taibruk

>

Vennligst les bruksanvisningen og sikkerhetsanvisningene nagye fer bruk av sveise-
maskinen!

Varmeelementet skal ikke brukes i eksplosjonsfarlige omrader og ma ikke komme
i kontakt med lett antennelige materialer.

Hold sikker avstand til maskinen, ikke stig inn i eller sett handen inn i maskinen.
Hold andre personer unna arbeidsomradet!

Far hver oppstart, kontroller at oljenivaet er mellom merken min. og max. pa peile-
pinnen i oljefyllestussen (20), etterfyll eventuelt med hydraulikkolje HLP 46!

Hydraulikkaggregatet skal alltid transporteres og settes opp i vannrett posisjon, ved
skrastilling vil det renne ut olje fra fylle-/tappe-apningen (ved peilepinnen)!

Ved fare, trykk ngdstopp-knappen (18). Far hver igangkjering, pass pa at ngdstop-
pknappen ikke er last!

= De to hydraulikkslangene pa grunnmaskinen kobles med hurtigkobling (14,15) til hydraulik-
kaggregatet.

' Beskytt hurtigkoblingene mot smuss. Utette koblinger skal straks skiftes!
[ ]
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= Koble til stepselet pa stikkontakten (13) og koble stgpselet pa varmeelementet til kontakten
(16).
= Koble stgpselet pa hydraulikkaggregatet (17) til stremforsyningen, kontroller data mot type-

skiltet. Dersom start-skjermbildet ikke vises, las opp n@dstoppknappen, du harer en signal-
tone og det tennes et punkt i indikatoren (2).

Ved farste gangs bruk, kontroller dato og tid. Trykk da pa knappen GO. (For endring, se punkt
3.6) . For a avslutte, trykk pa EXIT i menyen.

\_ROTHENBERGER

Sveiseprosess

CUEREL Rapport nr.
: O | Fuge nr.
b
q@ T
=] [ date |
P L solfingen |

TEST / SERVICE

= Velg sprak ved ferste gangs bruk. Fra fabrikken er det valgt tysk. For & endre, trykk Settings
og skift til Settings 2 med OK.

Setting 1 Setting 2
4 P2508 »

Sylinderfiate - B2Brmm?

minimum rar - 80mm

maksimum ror - 250mm

Slaglengde - 166mm

Trimmerbredde - B3mm

Bredde varmefiate - 20mm

Serienummer baseenhet -

Serienummer, varme - 089652-65

Serienummer, trimmer -0852158-32 B o -]
S Stndby o
PR

EXIT [ exr J§ o< |

Velg @nsket sprak med piltastene og bekreft med OK. Det valgte spraket lagres etter den farste
sveiseprosessen.

Det er mulig & sette skjermen i Standby Modus, skjermspareren aktiveres nar hydraulikken slas
av med tasten (6).

= Sla pa hydraulikkaggregatet (trykk tast (6)).

Etter innkobling varmes varmeelementet opp.

Den aktuelle temperaturen vises pa indikatoren (9). Reguleringen er aktiv nar det lyser et punkt
i indikatoren. Nar den valgte temperaturen er nadd tennes begge LED-ene (actual & set). Etter

10 minutter til er varmeelementet klart til bruk. Temperaturen kontrolleres med en temperatur-
maler.

For & kalibrere korrekt temperatur pa varmeelementet, se punkt 3.5.

Fare for brannskader! Varmeelementet kan na en temperatur pa 300° C og skal
derfor straks settes i innstillingsboksen etter bruk!

Ved a trykke lenge pa tasten (7) kan oppvarmingen stoppes, punktet i indikatoren (9) slukker, du
ma trykke en gang til for & starte oppvarmingen igjen.

' Hydraulikk ROWELD P500-630B: Kontroller rotasjonsretning! Fra fabrikken er maski-
® nen stilt inn pa rotasjon til hgyre. Kjer grunnmaskinen inn eller ut med hydraulikkaggre-

gatet, dersom det ikke skjer noen bevegelse, koble om fasene pa stgpselet med egnet
verktoy!

' Anvisning: Ved feil rotasjonsretning skal hydraulikken ikke startes (fare for & gdelegge
® maskinen).

= Legg inn eller velg sveiser-navnet ,Operator*.

\ROTHENBERGER

NORSK 173



174

Sveisere

Inntasting

Navn
Operator

Nurmmer
CEEETTET [AlEICIDIEIF |G

Utfarende firma

COMPANY

| skjermbildet kan det velges lagrede navn pa sveisere (brukere), det kan legges inn nye navn
pa sveisere eller navn kan slettes ved hjelp av DEL og deretter legges inn pa nytt. Alle skjerm-
bilder bekreftes med ENTER eller OK-tast, deretter utfgres neste programtrinin. Skjermbildet
avsluttes uten a lagre ved a trykke EXIT-tasten.

= Opprette eller velge prosjekt.

Sveisekontrollor
Navn

Ved hjelp av skjermbildet kan det velges lagrede prosjekter eller legges inn nye prosjektnavn.
Lagre og avslutt ved hjelp av ENTER-tasten.

= Velg ror.

PE 100
@ 160mm
s-9,5mm
4 SDR17

Ringareal 44,81 cr?

Vekt 42 kgim
0.955 glem?

Justeringstrykk 10 8bar

= Velg gnsket rgr med piltastene og bekreft med OK.

Velg ¢
‘l PE 100 l’ Reorfror

Innrettingstrykk - 13 2bar
Oppvarmingstryki - 1.8bar
Fugetrykk - 13.2bar 4 o
Fugetrykk 2 - 0.0bar o )
Kragehoyde - 2.0mm
Oppvarmingstd - 118sek
Omstilingstid - Bsek
Trykk.oppbyggingstic - Bsek
Fugetid - 16min

Fugetid 2 - Omin

Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-8/2005

= I o< ] ~ )

| den falgende oversikten over rerparametere vises rgrdata i henhold til DVS-retningslinjen, ved
a trykke OK vises vindu for sveisedelene og installasjonsmetode.

under jord

\ROTHENBERGER NORSK



Innasting
4 PE100 D

Innrettingstrykk - 13.2bar
Oppvarmingstrykk - 1 8bar
Fugetrykk - 13 20ar

Fugetrykk 2 - 0 Obar
Kra mm

Opy T18sel
Omstilingstio - Bsek
Tiykk oppbyagingstid - Bsek
Fugetid - 18min

Fugetid 2 - Ornin

Temperatur - 220°C

Standard - DVS2207-T1-9/2005

[ ]
Det kan foretas avvik fra standarden ved a trykke pa de aktuelle feltene, lagre med ENTER.

| punktet Endre standard vil da betegnelsen endres, denne kan senere legges inn

i kommentarfeltet far protokollen skrives ut fra PC-en. Etter at rardataene er bekreftet og lagret
med OK vises hovedmenyen pa nytt.

Ved P500-630B: For a lgfte fresen og varmeelementet, bruk Igfteinnretningen art.nr. 53410
(P500B) henholdsvis 53323 (P630B) eller et egnet verktay.

3.2.2 Forberedende tiltak for sveising

= Ved rgr som er mindre enn maksimal diameter som kan sveises med maskinen, skal reduk-
sjonsinnsats som passer med rgret som skal sveises settes inn og festes med umbra-
koskruer. Innsatsene finnes i tilbehgret.

ROWELD P250-355B: bestar av 6 halvskaler med bredere og 2 halvskaler med smalere spen-

nflate.

ROWELD P500-630B Plus: opp til diameter 450mm bestar av 6 halvskaler med bredere og 2

halvskaler med smalere spennflate, fra 500mm 8 halvskaler med bredere spennflate.

Pass her pa at halvskaler med smalere spennflater skal settes inn i de to ytre nedre grunn-

spennelementene. Kun ved sveising rar/rgralbuer skal de settes inn i venstre grunnspenneele-

mentene opp og nede.

= Plastror eller formstykker som skal sveises legges i spenninnretningen (ved lengre rgr over
2,5m ma det brukes rullebukk), trekk til messingmutterne pa de gvre spennverktgyene.
Urundheter pa rgrene kan utjevnes ved a trekke til eller Iasne messingmutterne.

= Ved sveising rer/ror skal distansestykket Iases i de to venstre spen-
nelementene (leveringstilstand).

' OBS: Distansestykkene skal aldri monteres diagonalt forskjgvet!

[ ]
Rarene holdes av to spennelementer hver.

= P250-355B: Ved sveising av rer/fitting skal distansestykkene lases i
midtre spennelementer og varmeelementets uttrekksinnretning skal fe-
stes i venstre spennelementer. Ved bearbeiding av noen fittings i visse
posisjoner, f.eks. albuer vannrett, sveisekrage, er det ngdvendig a fier-
ne varmeelementets uttrekksinnretning.

= P500-630B Plus: Ved sveising rar/fitting skal distansestykkene svinges
rundt og lases i midtre spennelement.

' OBS: Distansestykkene skal aldri monteres diagonalt forskjgvet!

[ ]
= Roret holdes i tre spennelementer og fittingen i ett spennelement. Spennelement kan da
forskyves slik pa stangen som plassforholdene ved innspenning og sveising krever.

=> Start sveiseprosessen ved & trykke GO.
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\_BOTHENBERGER Sveiseprosess

Project

Operator

Rapport nr.
Fuge nr.

Sol / Ingen

EXIT

| den felgende oversikten kan de siste endringene foretas ved & klikke pa de aktuelle under-
punktene, bekreft med GO.

Sveiseprosess
Trimmeprosess

Vennligst sett inn

frimmeren ag siapa Ved hjelp av piltastene kjgres maskinen opp

Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre.

= Den elektriske freseinnretningen settes inn mellom arbeidsstykkene som skal sveises.
= P250-355B: Sla pa fresermotor og las bryteren.

P500-630B Plus: Kontroller rotasjonsretning! Fra fabrikken er maskinen stilt inn pa
rotasjon til hgyre!

= Sla pa fresen, trykk tastene(10) og (5) pa hydraulikkaggregatet. Havelskivene skal ga
i skjaereretningen, ellers ma fasene byttes om pa stgpselet ved hjelp av egnet verktay.

Fare for personskader! Under bruk av freseinnretningen, hold avstand til maskinen
og stikk ikke handen inn i den roterende kniven. Bruk fresen kun i innkjert posisjon
(arbeidsposisjon) og sett den deretter tilbake i innstillingsboksen. Det ma alltid

sikres at sikkerhetsbryteren i freseinnretningen fungerer, for & unnga at den startes
utilsiktet utenfor maskinen.

= Kjor sammen spennelementene (trykk tastene 10 + 11). Still inn fresetrykk med dreieknap-
pen (4) . Standard er opp til 20bar, fresetrykket kan gkes til 40bar, se punkt 3.5.
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For heyt fresetrykk kan fgre til overoppvarming og skader pa fresedrevet. Ved over-
A belastning eller stopp av fresedrevet, kjgr ut maskinen og reduser trykket (s. punkt
3.5)!
= Nar det kommer hgvelspon med spontykkelse < = 0,2mm uavbrtt, trykk tasten Fres (5), kjer
ut spennelementene (trykk tastene 10 + 8).

Sveiseprosess

Dersom ubrutt spon
slaav

trimmeren Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Vennligst sett
inn trimmeren..."

Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre

-) Vent til hgvelskivene star stille. Ta freseinnretningen ut av grunnmaskinen og sett den
i innstillingsboksen.

Sveiseprosess

[ Slepetrykkmaling

Vennlist ta av trimmeren
og lukk for

Slepetrykkmaling

-) Kjgr sammen verktgyene med lavt trykk (trykk tastene 10 + 11) og still inn slepetrykk med
dreieknappen (4).

Sveiseprosess
s Slepetrykksmaling

Slepetrykksmaling
agar

Trykk pa skjermen
for a godta verdi

Slepetrykk: X bar

<<

= Nar maskinen kjgrer med lav hastighet, trykk pa skjermen. Det malte slepetrykket blir auto-
matisk lagt til utjevnings-, trykkvarme- og fugetrykket.

= Kjor sammen spennelementene, still inn trykk som passer til raret og kontroller at arbeid-
stykkene sitter fast i spennverktayene.

e Hold sikker avstand til maskinen, ikke stig inn i eller sett handen inn i maskinen.
Hold andre personer unna arbeidsomradet!

Svelseprnsess

Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Slepetrykksma-

Kontroller innretting l ng
og paralleliitet
Apne maskinen

Ved hjelp av piltastene hopper programmet tilbake til "Vennligst sett
inn trimmeren ..."

Slepetryk’ 6.5 bar

- — Ved hjelp av EXIT hopper programmet til hovedmenyen uten a lagre
= Kontroller om sveiseflatene er i flikt i plan, parallelt og aksialt.
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Dersom det ikke er tilfelle ma fresingen gjentas. Den aksiale forskyvningen mellom endene pa
arbeidsstykkene skal (iht. DVS) ikke veere starre enn 10% av veggtykkelsen og maks spalte
mellom planflatene skal ikke vaere over:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Fjern eventuelt spon i rgret ved hjelp av et rent verktgy (f.eks. en pensel).

Vennligst pass pa! De freste overflatene som skal sveises skal ikke bergres med han-
den, og skal veere fri for alt smuss!

3.2.3 Sveiseprosedyre

Klemfare! Ved sammenkjgring av spennverktgyene og rgrene, hold alltid sikker
avstand til maskinen. Sta aldri i maskinen!

Temperaturen pa varmeplaten vises i skjermbildet.

Settinn Indikatorstolpen vises blatt nar temperaturen er lav, red nar den er for
varmeelement
og lukk maskinen

hgy og grenn nar den er korrekt.

Varmeelement for kaldt: 0°C

= Varmeelementet settes inn mellom de to arbeidsstykkene i grunnmaskinen, pass da pa at
festene for varmeplaten sitter fast i sporene pa uttrekkingsinnretningen.

= Kjor sammen maskinen, utjevningstrykket stilles inn og trykket holdes.
Na blir alle sveiseparametere lagret og protokollfgringen aktiveres.
Dersom sveiseprosessen avbrytes med EXIT, vises meldingen ,Avbrutt av bruker®, trykket slip-

pes av og sveiseparameterne lagres. Bekreft meldingen med OK, programmet gar til hoved-
menyen.

SCEIEES @vre stolpeindikator viser om trykket er i korrekt omrade (grent) eller i
godkjent (gult) toleranseomrade, eller utenfor toleranseomrédet (rad).
" Nominelt tryklc: Xxbar | Det virkelige trykket vises i indikatoren (2).

Kragehgyde X.x mm

reduser trykk
Omstilling

til maks. X.x bar

=> Sa snart den gskede limstrenghgyden er nadd jevnt pa begge rerene, slipp av trykket med
automatikk-tasten (1). Oppvarmingstiden t1 starter.

Sveiseprosess

Varmer opp
Maks. nominelt trykk: 6,5bar
Oppvarmingstid:

EXi

=> Still inn trykket slik at det sikres at endene pa arbeidsstykkene liger jevnt, nesten trykklgst,
an mot varmeelementet.

Kort far slutten av oppvarmingstiden hgres et signal.

= Etter utlopt oppvarmingstid, kjer arbeidsstykkene fra hverandre, ta ut varmeelementet og
kjer sammen endene pa arbeidsstykkene igjen.
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Sveiseprosess

Omstilling

Omstilling
Apne og ta ut
varmeelement
0g lukk maskinen

EXIT

= Kort fgr kontakt mellom arbeidsstykkeendene (ca.1cm), stopp sammenkjaringen ved a slip-
pe tasten, og trykk den straks pa nytt. Trykket okes linezert til det aktuelle fugetrykket.

Sveiseprosess

Nar fugetrykket er nadd hopper programmet automatisk til fugeprosedyren og Timer t4 starter.

Sveiseprosess

@vre stolpeindikator viser om trykket er i korrekt omrade (grent) eller i
godkjent (gult) toleranseomrade, eller utenfor toleranseomradet (red).

Fuging pagar Den nedre stolpen viser tiden. Det vikrkelige trykket vises i indikatoren
ol e 1350 i (2) og gjenstaende fugetid t4 vises i indikatoren (9).

' OBS: Hold tasten for godkjenning (10) og Lukk maskin (11) trykket helt til fugetrykket er
® nadd, deretter kobles hydraulikken ut og tastene kan slippes!
>

Trykket overvakes og justeres automatisk. Ved sveert hyppig etterpumping (hgyt trykktap), fa
hydraulikksystemet kontrollert.

Sett varmeapparatet tilbake i innstillingsboksen

Etter avkjglingstiden blir sveiseprosessen avsluttet, lagret, det hares et signal og trykket
slippes av automatisk.

Sveiseprosess

vV

Sveising fullfort

= Auvslutt sveisemenyen med OK.

= Tapp av trykket fullstendig med tasten (3).

= Spenn Igs arbeidsstykkene og ta dem ut.

= Kjor grunnmaskinen fra hverandre. Maskien er klar for neste sveisesyklus.
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Overforing av protokollen:

Rapporter | menypunktet Protokoll kan den lagres dersom det er tilkoblet en
[T——— USB-minnepinne. Vinduet lukker seg sa& automatisk.

USB-minnepinne og
trykk OK-tasten.
Da blir alle
rapporter overfort.

Denne protokollfilen kan behandles med ROTHENBERGER Dataline 2 programmet og en PC.
Alle sveiseparametere kan finnes i den vedlagte sveisetabellen.
3.2.4 Taut av bruk

= Sla av hydraulikkaggregatet med tasten (6).

La varmeelementet kjgle seg, eller lagre det slik at det ikke kan antenne materialer i
nzerheten!

= Trekk stgpslene pa freseinnretningen, varmeelementet og og hydraulikkaggregatet ut av
stikkontaktene, og vikle opp kablene.

Hydraulikkaggregatet skal alltid transporteres og settes opp i vannrett posisjon, ved
skrastilling vil det renne ut olje fra fylle-/tappe-apningen (ved peilepinnen)!

= Koble fra og vikle opp hydraulikkslangene.
' OBS: Beskytt koblingene mot smuss!
®

3.3 Genrelle krav

Da nedbgr og omgivelser pavirker sveisingen, ma alltid de aktuelle angivelsene i DVS - retnigns-
linjene 2207 del 1, 11 og 15 overholdes. Utenfor Tyskland gjelder de aktuelle nasjonale retnings-
linjene.

Sveisingen skal overvakes kontinuerlig og ngye!

parametere

Alle ngdvendige sveiseparametere som temperatur, trykk og tid kan finnes i DVS - retningslinje-
ne 2207 del 1, 11 og 15. Utenfor Tyskland gjelder de aktuelle nasjonale retningslinjene.

Kontakt: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0
Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

| enkelttilfeller skal alltid de materialspesifikke bearbeidsingsparametere fra rgrprodusenten
sjekkes.

Den angitte sveiseparameterne i den vedlagte sveisetabellen er anslagsverdier, som firmaet
ROTHENBERGER ikke tar ansvar for!

De angitte verdiene i sveisetabellen for utlignings- og fugetrykket er beregnet etter falgende
formel:

Sveisetrykk P [bar] = Sveiseflate A [mm?] x Sveisefaktor SF [N/mm?]
Sylinderflate Az [cm?] x 10
Sveisefaktor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Stille inn parameter

Stille inn parameter med tilgangsrettighet ,,Sveiser*:
= Trykk dreieknappen (4) lenge (ca. 3 sekunder), til P001 blinker i gvre indikator (2).
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= Velg gnsket parameter P001 til PO09 med dreieknappen (4). Dersom denne verdien skal
endres eller vises, trykk kort pa dreieknappen (4), verdien (default) blinker i nedre indikator

9).

=>» Still inn verdien med dreieknappen (4), og trykk kort en gang til pa dreieknappen (4), da
blinker parameteren igjen i @vre indikator (2).

= For & avslutte menyen, trykk godkjenningstasten (10), verdien lagres.

Stille inn parameter med tilgangsrett ,,Mester*:

= Trykk dreieknappen (4) i lang tid (ca. 6 sekunder), farst blinker parameter PO01 i gvre indi-
kator (2), Deretter blinker ,CodE* og i nedre indikator (9) blinker streken i farste posisjon.

= Legg inn koden med dreieknappen (4) og trykk kort pa dreieknappen (4) (Code = 8001 —
ved igangkjering, ved hjelp av parameter P100 kan koden endres fritt).

= Velg gnsket parameter P101 til P114 med dreieknappen (4). Dersom denne verdien skal
endres eller vises, trykk kort pa dreieknappen (4), verdien (default) blinker i nedre indikator

9).

=>» Still inn verdien med dreieknappen (4), og trykk kort en gang til pa dreieknappen (4), da
blinker parameteren igjen i @vre indikator (2).

= For & avslutte menyen, trykk godkjenningstasten (10), verdien lagres.

Parame- |Betegnelse default |[Enhet |min |max |Rettighet
ternavn

P001 Energiesparefunksjon Resttid 99 min 0 99 Sveiser
P002* Effektsparefunksjon aktiv 0 0 3 Sveiser
P003 Offset varmplatetemperatur 5 °C 25 |25 Sveiser
P004 Pmax for fresing 20 bar 10 50 Sveiser
P005 Nominelt trykk 1/10bar Sveiser
P006 Nominell temperatur 210 °C P103 [P104 |Sveiser
P007 Timer T1 nominell verdi 45 sek 1 1500 |Sveiser
P008 Timer T4 nominell verdi 6 min 1 99 Sveiser
P009 Pstart for fresing 10 bar 0 P004 |Sveiser
P101 Avvik for etterpumping 5 % 1 50 Mester
P102 Utkjeringstid etter fresing 10 1/10sek |0 100 |Mester
P103 Innstillingstemperatur (min) 160 °C 0 300 |Mester
P104 Innstillingstemperatur (max) 270 °C 0 300 |Mester
P105 Taste-las (Ja/Nei) 5 sek 0 50 Mester
P106 Trykk for utkjering 135 10 160 |Mester
P107 Ledetid for innkobling av Summer |50 1/10sek |0 200 |Mester
P100 Endre kode 8001 Mester

* P002 - Effektsparefunksjon:
0 - ingen,

1 — dersom freseren gar blir varmeelementet slatt av, (Fabrikk setting)
2 — dersom hydraulikkmotoren géar blir varmeelementet slatt av,
3 - dersom t4 gar blir varmeelementet slatt av.

NORSK
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3.6 Stille dato og tid

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

B
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Lukk programmet ved a klikke i gvre hayre hjgrne.

= Trykk Start, Setting og deretter Control Panel.

Startlisten er skjult og kan hentes ved a trykke pa nedre ven-
stre hjgrne.

ork and Dial-up Connecl
a and Start Menu, ..

= Klikk dato/tid.

= Rettinn skjermbildet ved a bergre og trekke i dato/tid
listen. Velg aktuell tidssone eller legg inn tiden med Cur-
rent Time.

OBS! Pass pa AM / PM! 1:58:09 PM = 13:58:09 / 1:58:09 AM

=01:58:09

= Bekreft med ,Apply“ og ,OK". Lukk Controlpanel med X.
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= Trykk tastene ,Start” og ,Run”

= Legg inn Reboot pa tastaturet som vises og trykk ,OK*,
PC-en starter pa nytt

Syinderflate - 826mm=

minimum ror - 80mm

maksimum ror - 260mm
Slaglengde - 186mm
[Trimmerbredde - 63mm

Bredde varmeiate - 20mm
‘Serienummer baseenhet -

varme - 089852-65
|Serienummer, trimmer -0852158-32

Du kan velge gnsket maskinkonfigurasjon ved hjelp av piltastene.
For & opprette en ny konfigurasjon, bruk piltast hgyre til f.eks neste nr. 2.

Inntasting

Sylinderfiate - B26mm
minimum rér - 80mm
maksimum rar - 315mm

Staplenge - 166mm
Trimmerbredde - 64mm

Bredde varmefiate

Serienummer & 3-0123-4

Serenumims
Serienummer, trimmer -

Ved a trykke pa det aktuelle feltet vises innleggingsvinduet. Data kan slettes ved & bruke DEL
og legges inn pa nytt, disse dataene registreres senwere i protokollen.
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3.8

Generelt:

Feilmeldinger

Feilmelding

Feilretting

Etter fresingen, ved slepetrykkmalingen gar basis-
maskinen opp i stedet for & trekke seg samen, eller
den beveger seg ikke

1) Kall opp vinduet ,TEST/SERVICE",
kontroller ,Posisjon” - skal veere < 10

2) Med programmet ,fgrste gangs bruk”
innstilles retningsmalesystemets posisjon

Varmeelementet blir ikke varmt

Kontroller ytelsen pa generatoren

Touch-PC og Protokoll:

Feilmelding Betegnelse Feilretting
Kode 1 Utjevningstrykk for hayt Test hydraulikken uten basismaskinen,
Kode 2 Utjevningstrykk for hoyt bygg opp 100 ba_r, ;ammenllgn skalverdi
- med faktisk verdi, differensen skal veere
Kode 4 Oppvarmingstrykk for hayt mindre enn 5 bar
Kode 8 Oppvarmingstrykk for lite
Kode 16 Oppvarmingstiden for lang
Kode 32 Oppvarmingstiden for kort
Kode 64 Omistillingstiden for lang
Kode 128 Trykkoppbyggingstiden for
lang
Kode 256 Fugetrykk for hayt
Kode 512 Fugetrykk for lite
Kode 1024 Fugetiden for kort
Kode 2048 Temperaturen pa varmeele- |1) Sammenlign temperaturen pa
ment for lav varmeelementet med viseren pa dis-
playet
2) Sett parameter P0002 til ,0*
3) Beskytt varmeplaten fra sterk vind
Kode 4096 Avbrutt av bruker
Kode 8192 Utendgrstemperatur ikke malt
Kode 16384 Fugevei ikke medregnet
Kode 32768 Varmeelementet ikke fiernet
Kode 65536 Avkjalingstid nr 2 ikke medregnet

Kode 131072

Temperaturen pa varmeele-
ment for hgy

Sammenlign temperaturen pa var-
meelementet med viseren pa displayet

Error Dataline 2.0
exe

Kall opp denne filen midt i skjermen som
standard (default)

1) ,GO* lukk skjermen

2) Dobbeltklikk pa ,default”

3) Start maskinen pa nytt

Styring:
Feilmelding Betegnelse Feilretting
SER Servicedato nadd, service Fa gjennomfert service
kreves
ERR1 Absolutt trykk ikke nadd Kontroller oljeniva, kontroller trykksensor,
ventielr defekt, motor defekt
PE-2 Trykksensor -24V defekt Skift trykksensor
ERR5 Oljetemperatur 70°C — Stopp! |Vent til oljetemperatur er under 50°C
\BOTHENBERGER NORSK




HE-1 Varmeelement ikke tilkoblet, [Skift faler
fglerbrudd
HE-0 Varmeelement for varmt Kontroller temperatur, kontroller innstil-
ling, skift fgler
HE-2 Varmeelement for kaldt Kontroller temperatur, kontroller innstil-
ling, skift fgler

4 Pleie og vedlikehold

For & opprettholde funksjonen av maskinen skal fglgende punkter folges:

Faringsstengerne ma holdes fri for smuss. Ved skader pa overflatene skal fgringsstengerne
skiftes da dette eventuelt fgre til trykktap.

For & opprettholde feilfri sveising er det ngdvendig & holde varmeelementet rent. Ved skader
pa overflatene skal varmeelementet lakkeres pa nytt eller skiftes ut. Materialrester pa va-
remflaten reduserer slippegenekapene og kan fiernes med papir og sprit (kun ved kaldt
varmeelement!).

Hydraulikkoljen (HLP — 46 art.nr.: 53649) skal skiftes hver 12. maned.

For & unnga funksjonsfeil skal hydraulikkanlegget kontrolleres regelmessig for tetthet,

at skruene sitter godt og at stremkablene er i orden.

Hydraulikk-hurtigkoblingene pa hydraulikkaggregatet skal beskyttes mot smuss. Ved tils-
mussig ma de rengjeres for tilkobling.

Freseinnretningen er utstyrt med to dobbeltsidig slipte kniver. Ved redusert skjeereeffekt kan
knivene snus eller skiftes av nye.

Du ma alltid passe pa at rgret/endene som bearbeides, spesielt frontendene, er frie for
smuss. Ellers kan levetiden av knivene reduseres.

eller et autorisert serviceverksted. Ved maskiner med belastning over det
manlige skal kontrollsyklusen forkortes!

f Det skal gjennomferes arlig kontroll i henhold til DVS 2208, ved produsenten

5 Tilbehor

Tilbehor navn ROTHENBERGER delenummer
ROWELD Rollerblokk, galvanisert, Gr.1 53055

ROWELD Rollerblokk, galvanisert, Gr.2 53056

ROWELD Rollerblokk, galvanisert, Gr.3 53057

ROWELD Rollerblokk, galvanisert, Gr.4 53058
Lefteinnretningen f. P500B 53410
Lefteinnretningen f. P630B 53323

Ring fastnakkel, 13x17, L=250mm 70272

Ring fastnakkel, 19x22, L=310mm 70274

Ring fastnakkel, 24x27, L=360mm 70276
Reduksjonskleminnsatser www.rothenberger.com
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ROTHENBERGER servicesentere kan hjelpe deg (se liste i katalogen eller pa nettet) og
reservedeler/service kan du ogsa fa fra de samme stedene.

Bestill tilbehar og reservedeler fra din spesialistforhandler eller bruk RoService+ online:
Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Avfallsdumping

Deler av apparatet er verdifulle stoffer, og kan tilfgres resirkuleringen. Du kan bruke tillatte og
sertifiserte resirkuleringsbedrifter til dette. For miljgvennlig avfallsdumping av de delene som
ikke kan resirkuleres (f.eks. elektronikksgppel) spar du vennligst etter hos ansvarlige for
avfallsdumping.

Kun for EU-land:

Elektroverktgy méa ikke deponeres sammen med husholdningsseppelet! Iht. Europeisk
direktiv 2012/19/EU angaende gamle elektro og elektronikkapparater, og deres

— omsetning til nasjonal rett, ma elektroverktay som ikke brukes lenger samles og
tilferes et miljgvennlig gjenbruksdeponi.
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1 Turvallisuus

1.1

Maadraystenmukainen kaytto

ROWELD P250-630B Premium on tarkoitettu ainoastaan PE-, PP- ja PVDF-putkien yhtyeenliit-
tamiseksi hitsaamalla teknisten tietojen mukaisesti. Kayttaja vastaa kaikista maaraysten vastai-
sesta kaytosta johtuvista vaurioista.

1.2

Sahkotyokalujen

ﬁ VAROITUS! Lue kaikki taman sahkotyokalun mukana toimitetut varoitukset,

ohjeet, kuvat ja tekniset tiedot.

Alla mainittujen ohjeiden noudattamisen laiminlydnti saattaa aiheuttaa sdhkdiskun, tulipalon
jaltai vakavan loukkaantumisen.

Sailyta kaikki turvallisuus- ja muut ohjeet tulevaisuutta varten.

Turvallisuusohjeissa kaytetty kasite "sahkotydkalu” kasittda verkkokayttoisia sahkotyokaluja
(verkkojohdolla) ja akkukayttdisia séhkotyokaluja (ilman verkkojohtoa).

1)

a)

b)

c)

2)
a)

b)
c)

d)

e)

f)

3)

b)

c)
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Tyopaikan turvallisuus

Pida tyoskentelyalue puhtaana ja hyvin valaistuna. TyOpaikan epéjarjestys ja valaise-
mattomat tydalueet voivat johtaa tapaturmiin.

Ali tyoskentele sahkotyokalulla rijahdysalttiissa ympéristdssa, jossa on palavaa nes-
tettd, kaasua tai polya. Sahkotyokalu muodostaa kipindita, jotka saattavat sytyttéaa polyn tai
héyryt.

Pida lapset ja sivulliset loitolla sahkotyokalua kdyttaessasi. Voit menettaa laitteen hal-
linnan, jos suuntaat huomiosi muualle.

Sahkoturvallisuus

Sahkotyokalun pistotulpan tulee sopia pistorasiaan. Pistotulppaa ei saa muuttaa mil-
laan tavalla. Ala kayta mitadn pistorasia-adaptereita maadoitettujen sihkoétyokalujen
kanssa. Alkuperaisessa kunnossa olevat pistotulpat ja sopivat pistorasiat vahentavat sah-

koiskun vaaraa.

Vilta koskettamasta maadoitettuja pintoja, kuten putkia. pattereita, liesia tai jadkaap-
peja. Sahkodiskun vaara kasvaa, jos kehosi on maadoitettu.

Ali aseta sihkotyodkalua alttiiksi sateelle tai kosteudelle. Veden tunkeutuminen sahko-
tydkalun sisdan kasvattaa sahkoiskun riskia.

Ali kayta verkkojohtoa vadrin. Ala kiyti sitd sihkétydkalun kantamiseen, ripustami-
seen tai pistotulpan irrottamiseen pistorasiasta vetamalla. Pida johto loitolla kuu-
muudesta, oljysta, terdvista reunoista ja liikkuvista osista. Vahingoittuneet tai sotkeutu-
neet johdot kasvattavat sahkdiskun vaaraa.

Kayttaessadsi sdhkotyokalua ulkona kdytd ainoastaan ulkokayttoon soveltuvaa jatko-
johtoa. Ulkokayttddn soveltuvan jatkojohdon kayttd pienentaa sahkoiskun vaaraa.

Jos sahkotyokalun kaytto kosteassa ympdristossa ei ole viltettdvissa, tulee kayttaa
vikavirtasuojakytkinta. Vikavirtasuojakytkimen kaytté vahentaa sahkoiskun vaaraa.

Henkil6turvallisuus

Ole valpas, kiinnitda huomiota tyoskentelyysi ja noudata tervetta jarkea sahkotyokalua
kayttiessasi. Ala kiyta siahkotyokalua, jos olet vasynyt tai huumeiden, alkoholin tahi
ladkkeiden vaikutuksen alaisena. Hetken tarkkaamattomuus sahkotyokalua kaytettaessa,
saattaa johtaa vakavaan loukkaantumiseen.

Kayta suojavarusteita. Kayta aina suojalaseja. Suojavarusteet, kuten pélynsuojanaamari,
luistamattomat turvajalkineet, kypara ja kuulosuojaimet pienentavat, tilanteen mukaan oikein
kaytettyind, loukkaantumisriskia.

Estéa tahaton kdynnistyminen. Varmista, etta kdynnistyskytkin on kytketty pois paalta
ennen kuin yhdistét tyokalun sahkoverkkoon jal/tai akkuun, otat tyokalun kateen tai
kannat sita. Jos kannat sahkotydkalua sormi kaynnistyskytkimella tai kytket séhkotyokalun
pistotulpan pistorasiaan kaynnistyskytkimen ollessa kdyntiasennossa, altistat itsesi onnet-
tomuuksille.
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d)

e)

f)

g)
h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

Poista mahdollinen saatotyokalu tai kiinnitysavain ennen kuin kaynnistat sahkotyoka-
lun. Kiinnitysavain tai saatétyokalu, joka on unohdettu paikalleen sahkotydkalun pyoérivaan
osaan, saattaa aiheuttaa tapaturman.

Vilta epanormaalia kehon asentoa. Huolehdi aina tukevasta seisoma-asennosta ja ta-
sapainosta. Taten voit paremmin hallita sdhkotydkalua odottamattomissa tilanteissa.

Kayta tarkoitukseen soveltuvia vaatteita. Ala kiyta 10ysia tyovaatteita tai koruja. Pida
hiukset, vaatteet ja kadsineet loitolla liikkuvista osista. Valjat vaatteet, korut ja pitkat
hiukset voivat takertua liikkuviin osiin.

Jos laitteissa on polynpoistoliitdntd, varmista, ettd se on kytketty oikein ja toimii kun-
nolla. Pélynpoistojarjestelman kayttd vahentaa polyn aiheuttamia vaaroja.

Tyoskentele keskittyneesti ja noudata aina turvallisuusmaarayksia. Hetkellinenkin huo-
limattomuus voi aiheuttaa vakavia vammoja.

Sahkotyokalujen huolellinen kaytto ja kasittely

Ala ylikuormita laitetta. Kayta kyseiseen tyohon tarkoitettua sihkotydkalua. Sopivan
tehoisella sdhkotydkalulla teet tydt paremmin ja turvallisemmin.

Ala kayta sahkotyokalua, jota ei voida kiynnistii ja pysadyttaa kidynnistyskytkimesta.
Sahkotyokalu, jota ei voi enda hallita kaynnistyskytkimelld, on vaarallinen ja taytyy korjaut-
taa.

Irrota pistotulppa pistorasiasta ja/tai irrota akku (jos irrotettava) sahkotyokalusta, en-
nen kuin suoritat saatoja, vaihdat tarvikkeita tai viet sahkotyokalun varastoon. Nama
varotoimenpiteet estavat sahkotydkalun tahattoman kaynnistymisen.

Sailyta sahkotyokalut poissa lasten ulottuvilta, kun niiti ei kiyteti. Ald anna sellais-
ten henkildiden kayttdaa sahkotyokalua, joilla ei ole tarvittavaa kdayttokokemusta tai
jotka eivat ole lukeneet tata kadyttoohjetta. Sahkotydkalut ovat vaarallisia, jos niité kaytta-
vat kokemattomat henkilt.

Pida sdhkotyokalut ja tarvikkeet hyvassa kunnossa. Tarkista liikkuvat osat virheelli-
sen kohdistuksen tai jumittumisen varalta. Varmista, ettei sahkoétyokalussa ole mur-
tuneita osia tai muita toimintaa haittaavia vikoja. Jos havaitset vikoja, korjauta sahko-
tyokalu ennen kayttéa. Monet tapaturmat johtuvat huonosti huolletuista séhkotyokaluista.
Pida leikkausterat terdvina ja puhtaina. Huolellisesti hoidetut leikkaustyokalut, joiden leik-
kausreunat ovat teravia, eivat tartu helposti kiinni ja niitd on helpompi hallita.

Kayta sdahkotyokaluja, tarvikkeita, ruuvauskarkia jne. ndiden ohjeiden, kayttéolosuh-
teiden ja tyotehtavan mukaisesti. Sahkotyokalun maaraystenvastainen kayttd saattaa ai-
heuttaa vaaratilanteita.

Pida kahvat ja kddensijat kuivina ja puhtaina (6ljyttomina ja rasvattomina). Jos kahvat
ja kadensijat ovat liukkaita, et pysty yllattavissa tilanteissa ohjaamaan ja hallitsemaan tyoka-
lua turvallisesti.

Huolto

Anna ainoastaan koulutettujen ammattihenkil6iden korjata sahkoétyokalusi ja hyvéaksy
korjauksiin vain alkuperaisia varaosia. Nain varmistat, etta sahkotyokalu sailyy turvallise-
na.
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2 Tekniset tiedot

P250B P355B P500B P630B
Peruskone:
Putki — hitsausalue @ (Mm).......c.ccceevvieeennnnn. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Putki - hitsaustulos ...........cccociiiiiiiii, SDR-sarjat katso hitsauspdydat kirjanen + kork.
Paine hydraulikkayksikké huomautus
Suurin sylinterin iskupituus (mm).................... 150 150 200......cuee.. 200
Yhteensa — sylinteri pinta-ala (cm?)................ 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Paamitat:
Pituus (Mm) .o 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Leveys (MM).....cooiieiiiiieiiee e 485............ 600.............. 900......cuee.. 1060
Korkeus (Mm) .....cceeeiiiiinieeiieeeieeeee 415 ..t 535 800......cece.. 920
kork. Paino * (Kg) «ee.evereeeeerieeieesieenee e 56,7 .cconenen. 77,9, 235 e 319,9

* lukien kiristyselementtien pienennysholkit pienimman putken halkaisija
Jyrsinyksikko:

SAhKOHItANNAL ......eeveieeeeee e 230 V......... 230V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 3,7A 1,75 A 2,55A

Ottoteho/ Antoteho (W) ....c.oeveveiviiieeiiriene 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Moottorin kierrosluku (Min™)..........ccccoceveueeee. 660............ 582 i 140 140

Tyhjakayntikierrosluku (min™') (Jyrsintera)...... 85 i 53 e 3T 24

Aanipainetaso dB(A) Lpa | Kpaweeevererereririenenn. 8213........ 8313 4813............ 5213

Aanitehotaso dB(A) Lwa | Kwa.veeerereerevivenenen. 9313......... 941 3. 591 3. 633

=T o T (e ) S 15 e, 22,6 ..o (<12 J— 123

Lampoelementti:

SAhKOIItANNAL ......cooviiiiee 230 V......... 230V ..o 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Lampoelementti - 1apimitta (mm).................... 300............ 380...cceeee. 540............... 660

=T o T (e ) S 55 i (1% IS 32 49

Sailytyslaatikko:

PaIN0 (KG) +eveeeeameeiinieiieiiesie e 8,2 e 9,6 55 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hydraulikkayksikko:

SAhKOIItANNAL ..o 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Ottoteho/ Antoteho (W) ......ccvevvreeiienienicnienns 880/550......ccciiieiirieaninne 1905/1100

Pumpun kapasiteetti (I/min)............c.ccccceeene. 22/26..cccccciiiiiiiiii, 4,5/ 5,4

Oljy — tankin SiSEHS (1)........ccoveveereveerererernee. RS 1

kork. paine (baari).........cccceevuieiiiiiieiiiieee. 135 135

Hydrauliikka - Oljy .........cccoiiiiiiiii e, HLP — 46 (no.: 53649)

Mitat (PXLXK, MM)....oooiiiiiiiieeeieeeeeene 540 x 310 x 433......c.oee.. 540 x 310 x 433

Aanipainetaso dB(A) Lpa | Kpaweveveeerieviiirnnee,

Aénitehotaso dB(A) Lwa | Kwa....

Paino (KG) ..eeeereeieiiiieeiiee e
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P250B P355B P500B P630B

Kokonaislaitteisto:

Sahkainen liitantateho yhteensa (kW) ............ 3,2 . 43 ., T2 e 11,7
Kuljetuslaatikon mitat:

Pituus (Mm) ..o 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
Leveys (MM) ....cceeiiiiiieiiie e 800............ 800 .....ccueeen. 1300............. 1300
Korkeus (Mm) ......ooovieiiiiieiiiec e 900............900 .............. 1500............. 1500

Melutaso voi kdyton aikana ylittda 85 dB (A). Kayta kuulonsuojaimial
Arvot mitattu EN 62841-1 mukaan.

3 Laitteen toiminta

3.1 Laitekuvaus

ROWELD P250-630B Premium ovat pienikokoisia, siirrettavia lampdelementti-
puskuhitsauskoneita joilla on tallennusyksikko hitsaustietojen tallentamiseksi DVS- ohjesdannon
mukaisesti seka erityisesti tydmaita ja putkiojia varteen suunniteltu USB-liitanta niiden siirta-
miseksi. Laitteiden kayttd tydpajaymparistossa on tietenkin myds mahdollista.

Hitsaus voidaan tehda Putki - Putki, Putki - putkikayra, Putki - putkikdyra ja Putki — laippa.
Koneiden paéosat ovat:

Paakone, kiristyselementtien pienennysholkit, hydrauliikkayksikké hitsaustietojen tallennusyksi-
kolla, jyrsinyksikko, lampoelementti, sailytyslaatikko.

Hitsattaessa laippoja taytyy kayttaa lisdvarusteena saatavana oleva neljan leuan kiristyslevya.
ROWELD P250B Premium: Hitsattaessa tiukkoja putkikayria koneen suurimmalla lapimitalla,
taytyy kayttaa lisdvarusteena saatavana oleva kiristystyokalun viistottu yldosa.

ROWELD P500-630B Premium: Jyrsijan ja lampdelementtien sisdan asettamiseksi ja pois nos-
tamiseksi sahkdkayttdinen nostoyksikkd on saatavana lisdvarusteena.

3.1.1  Peruskone A
1 Liikkuvat kiristyselementit 3 Valikappale lukitusloveilla
2 Siirrettava kiristyselementti 4 Lampdelementin ulosvetolaite

Hydrauliikkayksikko

1 Painike Automatiikka 12 Painike Ajastin

2 Nayttd Paine 13  Pistorasia Jyrsinyksikko

3 Painike Paineen poisto 14  Pikaliitin Muhvi

4 Saadin 15  Pikaliitin Pistoke

5 Painike Jyrsinta 16  Liitin Lampdelementti

6 Painike Paalle / Pois paalta 17  Verkkopistoke

7 Painike Lammitys 18 Hatakatkaisija

8 Aja kone "Auki" 19 Touch-PC

9 Nayttd Lampdtila ja aika 20 Oljyn tayttdaukko mittaustikulla
10 Vapautuspainike 21  USB-liitanta

11 Aja kone "kiinni"
Hydrauliikkayksikdn avulla on mahdollista ohjata seuraavilla kuvakkeilla merkityt hitsauskoneen
toiminnot:

@ Painike hydrauliikkayksikén paalle- ja pois paalta kytkemiseksi
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-~ Kytke lampdelementti paalle painamalla painiketta ,Lammitys®“. Sdada lampoelementin

@ ldampédtila painamalla painiketta ,Ladmmitys* samanaikaisesti kun sadinta sdadetéaan.
Asetettu arvo nakyy naytossa ,Lampdtila“ ja sen jalkeen naytetdan taas ajankohtaista
arvoa

@ Saatimella voidaan asetta paine jyrsittdessa, sulattaessa, jalkildmmittaessa ja hitsatta-
essa. Saadetty arvo nakyy ndytdssa ,Paine”. 3 sekuntia sdadon jalkeen naytetaan
ajankohtaista arvoa. Huoltoparametrit naytetaan ja saddetaan painamalla kiertonupista

@ E Paina vapautuspainiketta ja sen jalkeen aja kone ,kiinni“ -painiketta ajaaksesi kiristys-
elementit yhteen

Painike paineen poistamiseksi

@ E Paina vapautuspainiketta ja sen jalkeen aja kone ,Auki“ -painiketta ajaaksesi kiristys-
elementit toisistaan

Paina, kytkeaksesi jyrsinyksikon pistorasia paalle, vapautuspainiketta ja Jyrsinta-
@ painiketta. Paine asetetaan automaattisesti 10 baariin ja voidaan saatimella nostaa
korkeintaan 20 baariin. (Voidaan erikoiskayttétapauksissa, esim. kaltevalla alustalla
muuttamalla P004 saataa korkeintaan 50baariin)

Aktivoi ajastin painamalla painiketta yhden kerran. Painamalla painiketta ja vaantamalla
saadinta aika t1 voidaan asettaa sekunneissa. Jos painiketta painetaan pitempaan
vaihdetaan aikaan t4. Painamalla painiketta ja vaantamalla saadinta aika t4 voidaan
asettaa minuuteissa. Ajastin kaynnistetadn manuaalisesti painamalla lyhyesti ajastimen
nappainta, kun ajastimen naytt6 t1 tai t2 palaa

Painamalla automatiikka-nappainta painetta valvotaan ja tarvittaessa saadetaan uudel-
leen lammittdmisen aikana (ajastin t1 aktiivisena) ja liittdmisen aikana (ajastin t4 aktiivi-
sena)

Huoltoparametrien vahvistamisen vapautusnappain

3.2 Kayttoohje

Hitsauskonetta saa kayttaa ainoastaan oikeutettu ja asianmukaisesti patevoitynyt henki-
I6kunta DVS 2212 osa 1:n mukaisesti!

' Ainoastaan koulutusta saaneet ja oikeutetut kayttajat saavat kayttaa konetta!

®
3.2.1 Kayttéonotto

Lue kayttd- ja turvallisuusohjeet huolellisesti lapi ennen puskuhitsauskoneen kayt-
téonottoa!l

Ala kayta lampdelementtia rajahdysherkissa ymparistoisséa ja 414 paasta sitéd koske-
tuksiin helposti palavien aineiden kanssa!

Pida turvallinen etéisyys koneeseen, ala aseta jalkoja tai kasia sen sisélle. Pida
muut henkil6t poissa tydalueestal

Tarkista hydrauliikkayksikdn 6ljymaara ennen jokaista kayttokertaa. Oljyn tayttémaa-
ra taytyy olla min. ja max. merkinnan valilla 6ljytikulla (20). Lisaa tarvittaessa HLP
46-tyyppista hydrauliikkadljya!

Kuljeta ja sailyté hydrauliikkayksikkd ainoastaan vaaka-asennossa, jos se on kallel-
laan 0ljy vuotaa ulos taytto- ja mittausaukostal!

Paina hatékatkaisijaa (18) vaaran uhatessa. Tarkista ennen jokaista kayttédnottoa
ettei hatakatkaisija ole lukittu!

= Liitd molemmat hydrauliikkaletkut hydrauliikkayksikkdon pikaliittimien (14,15) avulla.

> B >
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' Suoja pikaliittimet likaantumiselta. Vuotavia liitoksia taytyy heti vaihtaa!

o
= Liita jyrsinyksikon verkkopistoke pistorasiaan (13) ja Iampdelementin pistoke liittimeen (16).
= Kytke hydrauliikkayksikon verkkopistoke (17) tyyppikilven mukaiseen virtalahteeseen. Mikali

aloitusnaytto ei tule esille, poista hatékatkaisijan lukitus. Sen jalkeen kuluu &animerkki ja
naytdssa (2) palaa yksi piste.

Tarkista ensimmaisen kayttdonoton yhteydessa paivamaara ja kellonaika. Paina GO-painiketta
tehdaksesi sita. (Katso kohta 3.6) asettaaksesi). Paina EXIT valikon sulkemiseksi.

\_ROTHENBERGER Hitsausprosessi
Operator Project
160 % 9,5mn =
[ oporis |
' | Hitsauspuikko nro
fi1=) e — e |
[ eurconen n |
PROTOCOL L <
TEST / SERVICE , EXiT -

= Valitse haluttu kieli ensimmaisen kayttdonoton yhteydessa. Tehdasasetus on saksa. Paina
muuttaaksesi kielen Settings ja valitse Settings 2 painamalla OK.

Setting 1

Sylinterin ala- B26mm?
pienin putken halk - 80mm
suurin putken halk - 250mm
Isku - 166mm

Sananumern Perusyks -
Sarjanumer Lammitin - 089652-65
Sarjanumero Jyrsin -0857159-32

Csmar o

e

Valitse haluttu kieli nuolindppaimilla ja vahvista painamalla OK. Valittu kieli tallennetaan ensim-
maisen hitsauskerran jalkeen.

On mahdollista kytkead nayttoé valmiustilaan. Naytonsaastaja kaynnistyy kun hydrauliikka sulje-
taan painikkeella (6).

= Kytke hydrauliikkayksikkd paalle (Paina painike (6)).
Kun se on kytketty paalle Iampdelementti lampenee.

Naytdssa (9) naytetaan ajankohtainen lampdtila. S&ato on aktiivinen kun yksi piste palaa nay-
tdssa. Kun asetettu lampétila saavutetaan molemmat LED:it palaa (actual & set). Kun viela 10
minuuttia on kulunut [Ampdelementti on kayttdvalmis. Tarkista [ampétila IBmpomittarilla.

Lampdelementin l[dmpétilan sovittamiseksi, katso kohta 3.5.
Palovammojen vaara! Lampdelementin lampdtila voi olla jopa 300° C ja sita taytyy
heti kayton jalkeen asettaa takaisin siihen tarkoitettuun sailytyslaatikkoon!
Painamalla pitempaan painiketta (7) lammitys voidaan kytketa pois paalta, jolloin piste naytdssa
(9) sammuu. Painamalla viela kerran lammitys kytketdan taas paalle.

' Hydrauliikka ROWELD P500-630B: Tarkista pyorimissuunnat! Valmistuksessa koneet
on kytketty pydrimaan oikealle. Aja peruskone kiinni tai auki hydrauliikkayksikolla. Jos
® Loneei liiku, vaihda sopivalla tykalulla vaiheenkaantimen asetus verkkopistokkeessa!

' Huomautus: Al kytke hydrauliikka paélle jos pyérimissuunta on vaaré (kone saattaa
° rikkoontua).

= Anna tai valitse hitsaajan nimi ,Operator®.
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Niri
Operator

Numero
(4 o5 D] [ALE|CIDIEIF |G
—— H [L[M]

COMPANY

Syéttélomakkeella voidaan valita tallennetut hitsaajat, lisdta uusien hitsaajien nimet tai poistaa
olemassa olevia DEL painikkeella ja sen jalkeen sy6ttdd uudestaan. Kaikki syoéttdlomakkeet
vahvistetaan ja tallennetaan ENTER tai OK-painikkeella ja otetaan kayttdon seuraavassa ohjel-
mavaiheessa. EXIT-painikkeella sy6ttdlomaketta suljetaan ilman tietojen tallennusta.

= Projektin luominen tai valitseminen.

Hitsauspuikko nro 1

Hitsauskoordinaattori

Syéttélomakkeilla voidaan valita tallennetut projektit sekd nimea projektit uudelleen. Sulkeminen
ja tallennus ENTER-painikkeella.
= Putken valinta.
T
PE 100
@ 160mm

s-9,5mm

4 SDR17 |

Renkaan ala 4491 e
Paino 42 kgim
Theys: 0.855 glem?®
Tasauspaine  10.8ar

=> Valitse haluttu putki nuolindppaimilla ja vahvista painamalla OK.

Valitse putki i
4 PE100 D PutkifPutki  |p }
Tasauspaine - 13.2bar {I maansisainen |}
Lammityspaine - 1 Bbar
Liitospaine - 13 Zbar o d

Litospaine 2- 0.0bar a DR
paksunnoksen korkeus - 2.0mm
Lammitysaika - 118s

Vaihtosika - 85

Paineen nostoaika - 8
Jashdytysaika - 16min
Jaahdytysalka - Omin
Lampaia - 220°C

Standardi - DVS2207-T1-8/2005

BETIN TN

Téassa viimeisessa putkiparametrien katsauksessa putkitietoja naytetddn DVS-ohjesaannén mu-
kaisesti. Painamalla OK avautuu ikkuna hitsausosista ja asennustavasta.
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Valitse putki

4 PE 100 (3

Tasauspaine - 13 Zoar
Lammityspaine - 1 Bbar
Liit 13.20ar

(112131 [ [a]

Paineen nostoaika - 8s. n B.n
Jazhdytysaika - 16min ﬂﬂu
22?;?”‘{:3‘;%“2%: TI-82005 g .=
tandardi - DVS2207-T1-8/ Aal122 - =

e ]
Painamalla kyseista nayttokenttaa voidaan suorittaa normeista poikkeavat muutokset ja tallen-
taa naitd ENTER painikkeella. Kohdassa Normi muuttuu silloin nimi, jota voi myéhemmin myds
merkitd kenttdan huomautus ennen kuin protokolla printataan ulos PC:lla. Sen jalkeen kuin put-
kien tiedot on vahvistettu ja tallennettu OK painikkeella, paavalikko tulee esille.

P500-630B: Kayta nostoyksikkd tuotenumerolla 53410 (P500B) tai 53323 (P630B), tai muu so-
piva tyokalu jyrsinyksikon ja lampdelementin nostamiseksi.

3.2.2 Valmistelevat toimenpiteet ennen hitsausta

= Putkille jotka ovat pienempia kuin koneen suurin hitsauslapimitta taytyy tarvikkeisiin sisalty-
villa kuusioruuveilla asentaa pienennysholkki joka sopii sille putkikoolle jota on tarkoitus
tyostaa.

ROWELD P250-355B: jokainen koostuu 6:sta puolikuoresta leveélla ja 2:sta puolikuoresta ka-

pealla kiristyspinnalla.

ROWELD P500-630B Plus: Iapimittaan 450mm asti jokainen koostuu 6:sta puolikuoresta leveal-

13 ja 2:sta puolikuoresta kapealla kiristyspinnalla, alk. 500mm 8:sta puolikuoresta levealla kiris-

tyspinnalla.

Huomioi etta puolikuoreet kapealla kiristyspinnalla tulisi kayttdd molemmissa uloimmissa ja

alemmissa peruskiristyselementeissa. Vain silloin kun putki /putkikaari -liitoksia tehdaan naita

kaytetddn vasemmassa peruskiinnityselementissa ylhaalla ja alhaalla.

= Aseta muoviputket tai putkiosat jota on tarkoitus hitsata kiristimeen (kayta pukkeja jos putki
on yli 2,5m pitka) ja kirista messinkimutterit ylemmilla kiristystyokaluilla. Putkien
epapyoreyksia voi tasoittaa kiristdmalla tai I6ysadamalla messinkimuttereita.

= Putki / putki — litoksien kohdalla valikappaleet taytyy olla lukittuina
molemmissa vasemmanpuoleisissa kiristyselementeissa (toimitustila).

' Huomio: Valikappaleita ei missaan tapauksessa saa asentaa vinossa asennossa!

o
Yksittaiset putket pidetdan paikallaan kahden kiristyselementin avulla.
= P250-355B: Putki / sovite — liitoksien kohdalla valikappaleet taytyy olla T, kR
lukittuna molemmissa kesimaisissa kiristyselementeissa ja lampdele- ) &;,‘%
mentin ulosvetolaite taytyy ripustaa vasemmanpuoleisilla kiinnitysele- = =

menteilla. Kun tiettyja sovitteita tyostetaan tietyissa asennoissa, esim.
kaarteita vaakasuorassa tai laippoja, lampoéelementin ulosvetolaite on
pakko poistaa.

= P500-630B Plus: Putki / sovite — liitoksien kohdalla valikappaleet taytyy
kaantaa ja lukita kesimaisessa kiristyselementeissa.

' Huomio: Valikappaleita ei missaan tapauksessa saa asentaa vinossa asennossa!

o
=> Putki asetetaan kolmeen kiristyselementtiin ja yksi kiristyselementti pitda sovite paikallaan.
Talldin siirrettava kiristyselementti voidaan siirtaa tangolla sen mukaan miten paljon tilaa tar-
vitaan kiristaessa ja hitsattaessa.

= Kaynnista hitsausprosessi painamalla GO.
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\_ROTHENBERGER Hitsausprosessi

Project

Operator

P

Raportti nro
Hitsauspuikko nro

B
PROTOCOL

TEST / SERVICE

aurinkoinen / nei

<

.
oy
2§
5

Téassa viimeisessa katsauksessa voidaan tehda viimeisia muutoksia napauttamalla kyseista ala-
kohtaa, vahvista painamalla GO.

Anna [Empétila

~

Lémpstila el ole olkein,
anna uudestaan
D

Hitsausprosessi
(T

Aseta jyrsin ja

kaynnista T . ..
Nuolindppaimilla kone ajaa ylds

| _—EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon.

[ < EXIT

= Sahkokayttdisen jyrsinyksikon kayttd hitsattavien tydkappaleiden valissa.
= P250-355B: Kytke jyrsinmoottori paalle ja lukitse kytkin.

P500-630B Plus: arkista pydérimissuunnat! Valmistuksessa koneet on kytketty pyérimaan
oikealle!

=> Paina jyrsinyksikon paalle kytkemiseksi painikkeet (10) ja(5) hydrauliikkayksikolla. Jyrsinle-
vyt taytyy pyoria leikkaussuuntaan. Vaihda muussa tapauksessa sopivalla tyokalulla vai-
heenkaantimen asetus verkkopistokkeessa.

Loukkaantumisvaara! Pida turvallinen etaisyys koneeseen kun jyrsinlaite on kayn-
nissa ja ala kosketa pyorivia terid. Kayta jyrsin ainoastaan tydasennossa ja aseta
se kayton jalkeen takaisin siihen tarkoitettuun sailytyslaatikkoon. Jyrsimen turvalli-

& suusjarjestelmien toimivuus taytyy aina olla varmistettu, jotta tahattomilta kéynnis-
tyksia koneen ulkopuolella ei tapahdu.
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=> Kiristyselementtien yhteen ajaminen (Paina painikkeet 10 + 11). Aseta jyrsimen paine saa-
timella (4) . Vakiona 20 baari on mahdollista, mutta jyrsimen paine voi nostaa jopa 40 baa-
riin, katso kohta 3.5.
Liian korkea jyrsinpaine saattaa aiheuttaa jyrsimen kayttémoottorin ylikuumentumi-
A sen ja vaurioitumisen. Jos jyrsin ylikuormittuu tai sen moottori pysahtyy, aja kone
auki ja aseta paine pienemmalle (katso kohta 3.5)!
= Kun jyrsinlastut tulevat tauotta jyrsijasta ja niiden paksuus on < = 0,2mm, paina Jyrsinta-
painiketta (5) ja avaa kiristyselementit (paina painikkeet 10 + 8).

Hitsausprosessi

Jyrsinta

Jos lastu ei katkea,

kytke jyrsin

Nuolindppaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin.."

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon

= Odota kunnes jyrsinlevyt ovat pysahtyneet. Poista jyrsinyksikkd peruskoneesta ja aseta se
sailytyslaatikkoon.
Hitsausprosessi

sta varten

Pois paalta Ota jyrsin pois
ja sulje vetopaineen

mittausta varten

i k<
= Aja tydkappaleet yhteen pienella paineella (paina painikkeet 10 + 11) ja aseta paastopaine
saatimella (4).

Hitsausprosessi

‘ Vetopaineen mittaus

Vetopaineen mittaus

kaynnissa
Vahvista paine nayttéa

napauttamalla

=> Paina nayttéa kun koneen nopeus hiljenee. Mitattu paastopaine lisataan automaattisesti su-
latus-, jalkilAmmitys- ja hitsauspaineeseen.

= Aja kiristyselementit yhteen, sdada sopiva paine putken mukaan ja tarkista etta tydkappaleet
ovat tiukasti kiinni kiristystydkaluissa.

Pida turvallinen etaisyys koneeseen, ala aseta jalkoja tai kasia sen sisélle. Pida
muut henkil6t poissa tydalueesta!
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Hitsausprosessi

[ Silmamaarsinen tarkastus Nuolindppéimillé ohjelma palaa takaisin "Vetopaineen mittaus”

Tarkista keskitys
ja samansuuntaisuus.
Avaa sitten kone.

Nuolindppaimilla ohjelma siirtyy takaisin "Aseta jyrsin..."

Vetopaine: 5.5 bar

EXIT-painikkeella ohjelma palaa tietoja tallentamatta paavalikkoon

=> Tarkista etta hitsauspinnat ovat suoria, yhdensuuntaisia ja akselisuunnassa ilman siirtymaa.
Jos ndin ei ole, jyrsinta taytyy suorittaa viela kerran. Akselinsuuntainen siirtyma ty6kappalepais-
sa ei saa (DVS:n mukaan) ylittaa 10 % putkiseinan paksuudesta ja suurin sallittu ero suorien
pintojen valilla on:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Poista mahdolliset lastut putkesta puhtaalla tykalulla (esim. pensseli).

Ota huomioon! Pinnat jotka on jyrsitty ja valmisteltu hitsausta varteen ei saa koskettaa
kasilla ja niissa ei saa olla minkaanlaisia epapuhtauksia!

3.2.3 Hitsausprosessi

Puristumisvaara! Pida aina turvallinen etéisyys koneeseen kun kiristystyokalut ja
putket ajetaan yhteen. Ala ikina seiso koneen paalla!
Maskissa naytetaan lammityslevyn lampétila.

Aseta jyrsin lammitin Nayttopalkki nakyy sinisena kun lampétila on liian alhainen, punaisena
la=tiekehs kun se on liian korkea ja kun se on oikean alueen sisélla se on vihrea.

Lémmitin liian kylma: 0°C

EXIT

= Aseta lampoelementti tydkappaleiden valiin peruskoneessa ja pida huoli siita, ettd [ampo-
elementin kiinnikkeet sijaitsevat ulosvetolaitteen lovissa.

= Aja kone yhteen, sulatuspaine asetetaan automaattisesti ja pidetaan.
Nyt kaikki hitsausparametrit tallennetaan ja protokollointi aktivoidaan.

Jos hitsaaminen keskeytetdan komennolla EXIT, naytetdan ilmoitus ,Kayttaja keskeytti toimin-
non“, paine lasketaan pois ja hitsausparametrit tallennetaan. Kuittaa ilmoitus napauttamalla OK.
Ohjelma siirtyy paavalikkoon.

Hitsdistioesal Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihrea), sallitulla
toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).
Asctuspaine: Xz bar’ | || Tosiasiallinen paine naytetdan naytdssa (2).

[Paksunnoksen korkeus X.x mm

Kun paksunnoksen korkeus
on saavutettu, alenna

Raportointi aktivoitu

= Laske paine pois automatiikka-nappaimella (1), kun tarvittava paksunnoskorkeus on saavu-
tettu tasaisesti koko putken ymparyksella. Lammitysaika t1 alkaa.
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Hitsausprosessi

Lémmitys
maksimi asetuspaine: 6,5bar
Lammitysaika:

= Aseta paine siten, etta tydkappaleen paat viela koskettavat lampdelementtia tasaisesti, mut-
ta lahes ilman painetta.

Juuri ennen jalkildmmitysajan loppua kuuluu aanisignaali.

= Aja tyokappaleet toisistaan kun jalkilammitysaika on ohi, poista lampdéelementti ja aja tyo-
kappaleiden paadyt yhteen.

Hitsausprosessi

i painetta,
Avaa kone ja poista
lammitin, sulje kone
a nosta

EXIT

= Pysayta tyokappaleiden liike vahan ennen (n. 1 cm) kuin niiden paat koskettavat toisiaan
vapauttamalla ndppain. Paina nappainta sitten heti uudelleen.Painetta nostetaan lineaari-
sesti tarvittavaan hitsauspaineeseen.

Hitsausprosessi

Ppaine
Nosta paine
liitospaineeseen
Asetusarvo: 15,3bar

Kun hitsauspaine on saavutettu ohjelma siirtyy automaattisesti hitsausprosessiin ja ajastin t4
kaynnistyy.

A Ylempi palkki osoittaa, onko paine oikealla alueella (vihred), sallitulla
[ Littminen | toleranssialueella (keltainen) vai toleranssin ulkopuolella (punainen).
i 1 Alempi nayttaa ajan kulku. Tosiasiallinen paine naytetaan naytéssa (2)
Litostfn & x ja jaljella oleva hitsausaika t4, naytéssa (9).

Huomio: Pida painikkeet vapautus (10) ja kone kiinni (11) painettuina niin kauan etta
hitsauspaine on saavutettu, sen jalkeen hydrauliikka suljetaan ja painikkeista voi paasta
irti!
= Jolloin painetta tarkkaillaan ja sdadetaan tarvittaessa. Tarkista hydrauliikkajarjestelma mikali
lisda painetta joudutaan pumppaamaan liian usein (korkea paineen menetys).

= Aseta lampodelementti takaisin sailytyslaatikkoon
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= Kun jadhdytysaika on paattynyt, hitsausprosessi lopetetaan ja tallennetaan. Kuuluu merk-
kiaani ja paine lasketaan pois automaattisesti.

Hitsausprosessi

=> Sulje hitsaus-valikko napauttamalla OK.

=> Laske paine kokonaan pois nappaimella (3).

= lIrrota hitsatut tydkappaleet ja poista niita.

= Aja peruskone erillaan. Kone on valmis seuraava hitsausjaksoa varteen.

Protokollan siirto:

Clapadl Valikkokohdassa Protokolla naita voidaan, mikali USB-tikku on liitetty,
FifaUsE igmia tallentaa painamalla OK. lkkuna sulkeutuu sen jalkeen automaattisesti.

napauta OK-painiketta.
Kalkki raportit kopioidaan
UsB-ikulle.

Tata lokitiedostoa voi muokata tietokoneella ja ROTHENBERGER Dataline 2 -ohjelmalla.
Kaikki tarvittavat hitsausparametrit ovat otettavissa mukana tulevista hitsaustaulukoista.

3.2.4 Kaytosta poistaminen

= Sulje hydrauliikkayksikko painikkeella (6).

Anna lampoéelementin jaahtya tai sailyta se sellaisessa paikassa, etta sen lahella
olevat aineet ei voi syttya palamaan!

= Veda jyrsinyksikon, lampdelementin ja hydrauliikkayksikon pistokkeet pistorasioista ja kelaa
kaapelit kokoon.

Kuljeta ja sailyta hydrauliikkayksikkd ainoastaan vaaka-asennossa, jos se on kallel-
laan 6ljy vuotaa ulos taytté- ja mittausaukosta!

= Kytke hydrauliikkaletkut irti ja kelaa rullalle.
' Huomio! Suojaa liittimet lialta!

®
3.3 Yleiset edellytykset

Koska saa- ja ymparistotekijat vaikuttavat hitsausprosessiin merkittavalla tavalla, DVS 2207 oh-
jesaannot osa 1, 11 ja 15 on ehdottomasti noudatettavaa. Saksan ulkopuolella vastaavat kansal-
liset maaraykset ovat voimassa.

Hitsausty6t taytyy koko ajan valvoa huolellisesti!

3.4 Tarkeitd informaatioita hitsausparametreista

Kaikki tarvittavat hitsausparametrit I6ytaa DVS 2207 - ohjesaanndgista osa 1, 11 ja 15. Saksan
ulkopuolella vastaavat kansalliset maaraykset ovat voimassa.
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Hankinta: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0
Sahkoposti: media@dvs-hg.de Internet: www.dvs-media.info

Yksittaistapauksissa taytyy ehdottomasti hankkia putkivalmistajan materiaalikohtaiset tydstopa-
rametrit.

Arvot liitetyissa hitsaustaulukoissa ovat viitearvoja joista ROTHENBERGER ei ota vastuutal!

Hitsaustaulukossa annetut sulatus - ja hitsauspaineen arvot lasketaan seuraavan kaavan mu-
kaisesti:

Hitsauspaine P [bar] = Hitsauspinta A [mm?] x Hitsauskerroin SF [N/mm?]
Sylinteripinta Az [cm?] x 10

Hitsauskerroin (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Parametrien asetus

Parametrien asetus oikeutuksilla ,,Hitsaaja“:
= Paina saadinta (4) pitkdan (noin 3 s), kunnes P001 ylemmassa naytdssa (2) vilkkuu.

= Valitse saatimella (4) haluttu parametri P001 - P009. Jos tata arvoa pitaisi nayttaa tai muut-
taa, paina saadinta (4) lyhyesti, jolloin arvo (default) vilkkuu alemmassa naytossa (9).

= Aseta arvo saatimella (4) ja paina saadinta (4) viela kerran lyhyesti, jonka jalkeen parametri
taas vilkkuu ylemmassa naytossa (2).

=> Paina vapautuspainiketta (10) valikon lopettamiseksi, jolloin arvot myds tallennetaan.
Parametrien asetus oikeutuksilla ,, Tyonjohtaja‘“:
Paina saadinta (4) pitempaan (noin 6 s), jolloin ensin parametri PO01 vilkkuu ylemmassa
naytossa (2), sitten ,CodE" ja alemmassa naytossa (9) ensimmaisen kohdan viiva vilkkuu.
Sy6ta Code saatimella (4) ja paina sen jalkeen lyhyesti sdadinta (4) (Code = 8001 — ensim-
maisella kaytonotolla, parametrilla P100 tdma Code voi muuttaa halutulla tavalla).

>

>

= Valitse saatimella (4) haluttu parametri P101 - P114. Jos taté arvoa pitaisi nayttaa tai muut-
taa, paina saadinta (4) lyhyesti, jolloin arvo (default) vilkkuu alemmassa naytdssa (9).

>

>

Aseta arvo saatimella (4) ja paina saadinta (4) viela kerran lyhyesti, jonka jalkeen parametri
taas vilkkuu ylemmassa naytossa (2).

Paina vapautuspainiketta (10) valikon lopettamiseksi, jolloin arvot my6s tallennetaan.

P.ar§metrin Nimitys default |Yksikké |/min |max |Oikeutus
nimi
P001 Energiansaastotoiminto aika jaljellda |99 min 0 99 Hitsaaja
P002* Tehonsaastétoiminto aktiivinen 0 0 3 Hitsaaja
P003 Offset lampdlevyn lampdtila 5 °C 25 |25 Hitsaaja
P004 Pmax jyrsittaessa 20 bar 10 50 Hitsaaja
P005 Tavoitepaine 1/10bar Hitsaaja
P006 Tavoitelampdtila 210 °C P103 |P104 |Hitsaaja
P0O07 Ajastin T1 asetusarvo 45 sek 1 1500 |Hitsaaja
P008 Ajastin T4 asetusarvo 6 min 1 99 Hitsaaja
P009 Pstart jyrsittdessa 10 bar 0 P004 |Hitsaaja
P101 Poikkeama jalkipumppaukseen 5 % 1 50 Tydnjohtaja
P102 Aukiajoaika jyrsinnan jalkeen 10 1/10sek |0 100 |Tydnjohtaja
P103 Asetuslampétila (min) 160 °C 0 300 |Tyonjohtaja
P104 Asetuslampétila (max) 270 °C 0 300 |Tyonjohtaja
P105 Painikkeiden lukitus (kylla/ei) 5 sek 0 50 Tyobnjohtaja
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P106 Aukiajon paine 135 10 160 |Tydnjohtaja
P107 Aika ennen aanimerkin antamista |50 1/10sek |0 200 |Tyodnjohtaja
P100 Muuta Code 8001 TyOnjohtaja
* P002 - Energiansaastétoiminto:

0 - ei mitaan,

1 - kun jyrsin on kaynnissa, lampdvastus kytketdan pois paalta, (Tehdasasetus)
2 - kun hydraulimoottori on kdynnissa, lampovastus kytketdan pois paalta,

3 - kun t4 on kaynnissa, lampdvastus kytketaan pois paalta.

jan ja pdivamaaran asetus

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm
0|

B
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Sulje ohjelma napauttamalla vasenta ylakulmaa.

= Paina Start, Setting ja sen jalkeen Control Panel.

Kaynnistyspalkki on piilotettu ja sitd voidaan tuoda esille
painamalla vasenta alakulmaa.

= Napauta Date/Time.

= Avaa syo6ttokentta koskettamalla ja siirtamalla Date/Time-
palkkia. Valitse sinulle oikea aikavydhyke tai anna kel-
lonaika Current Time.

Huomio! Ota AM / PM huomioon! 1:58:09 PM = 13:58:09 /

1:58:09 AM = 01:58:09
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= Vahvista painamalla ,Apply* ja ,OK*. Sulje Controlpanel
painamalla X.

= Paina painikkeet ,Start” ja ,Run®

= Syo6ta esiin tulevalle nappaimistélle reboot ja paina ,OK",
jonka jalkeen PC kaynnistyy uudelleen

[w] [¥[u]i]o]
as[d]f]gIn]; [k]1]

3.7 Konfigurointien luominen ja valitseminen

Sylinterin ala- 626mrm?
pienin putken halk. - 80mm

suurin putken halk - 250mm

Isku - 186rmm

yrsimen leveys - B3mm
Lammittimen leveys - 20mm
Sarjanumeno Perusyks -
Sarjanumera Lammitn - 089652-65
|Sarjanumero Jyrsin -0852159-32

TEST / SERVICE EXIT

Nuolindppaimilla haluttu koneen konfigurointi voidaan valita.
Luodaksesi uuden konfiguroinnin, kaynnista nuolindppaimella oikealle seuraava numero,esim. 2.
Setting 1

Sylinterin ala - 626mm*
pienin putken halk. - 80mm

suurin putken halk. - 315mm

Isku - 1B8mm:

yrsimen leveys - B4mm
Lammittimen leveys - 20mm
Sarjanumera Perusyks - 0123-0123-4

Saranumern Lammitin - AB..T.
Sarjanumero Jyrsin-
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Kun kyseista nayttokenttaa painetaan ilmestyy syéttélomake. Tietoja voi poistaa painamalla DEL
ja sen jalkeen sy6ttaa uusia. Nama tiedot siirtyvat myéhemmin myds protokollaan.

3.8

Yleista:

Vikailmoituksia

Vikailmoitus

Hairion poistaminen

Jyrsimisen jalkeen mitattaessa vetopainetta perus-
kone liikkuu auki eika yhteen, tai ei liikku ollenkaan

1) Avaa ikkuna ,TEST/SERVICE", tarkas-
ta ,Position” - on oltava < 10.

2) Saada liikkemittausjarjestelman paikka
ohjelmalla ,Ensimmainen kayttéonotto*

Lammitysvastus ei kuumene

Tarkasta generaattorin teho

Touch-PC ja protokolla:

Vikailmoitus Nimitys Hairion poistaminen
Code 1 Sulatuspaine liian suuri Testaa hydrauliikka ilman peruskonetta,
Code 2 Sulatuspaine liian pieni nosta paine 100 baariin, vertaa ohjearvoa
TP — — oloarvoon, eron on oltava alle 5 baaria
Code 4 Jalkilammityspaine liian suuri
Code 8 Jalkilammityspaine liian pieni
Code 16 Jalkilammitysaika liian pitka
Code 32 Jalkilammitysaika liian lyhyt
Code 64 Vaihtoaika liian lyhyt
Code 128 Paineennostoaika liian pitka
Code 256 Hitsauspaine liian korkea
Code 512 Hitsauspaine liian pieni
Code 1024 Hitsausaika liian lyhyt
Code 2048 Lammitysvastuksen lampétila |1) Vertaa [ammitysvastuksen l[ampétilaan
liian pieni nayton arvoon
2) Aseta parametrin P002 arvoksi ,,0*
3) Suojaa lampolevy kovalta tuulelta
Code 4096 Kayttaja keskeytti toiminnon
Code 8192 Ympariston lampétilaa ei mitattu
Code 16384 Liitosliike vaara
Code 32768 Lammitysvastusta ei poistettu
Code 65536 Toinen jaadhdytysaika ei pidetty

Code 131072

Lammitysvastuksen Iampétila
liian suuri

Vertaa lammitysvastuksen lampétilaan
naytén arvoon

Error Dataline 2.0
exe

Avaa tiedosto ,default” keskelle nayttoa
1) Sulje ,GO*

2) Kaksoisnapsauta ,default”

3) Kaynnista kone uudelleen

Ohjaus:

Vikailmoitus

Nimitys

Hairion poistaminen

SER

Huoltopaivamaara saavutettu,
huoltoa pitaa suoritta

Suorita huolto

ERR1 Absoluuttinen paine ei saavu- |Tarkista 6ljytaso, tarkista paineanturi,

teta venttiili viallinen, moottori viallinen
PE-2 Paineanturi -24V virheellinen |Vaihda paineanturi
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ERR5 Oljyn lampétila 70°C — Seis!  |Odota kunnes é&ljyn lampétila on alle
50°C

HE-1 Lampodelementti ei ole liitetty, |Vaihda anturi

anturikatkos

HE-0 Lampdelementti lian kuuma |Mittaa lampétila, takista sdadot, vaihda
anturi

HE-2 Lampodelementti liian kylma  |Mittaa lampdétila, takista sdadot, vaihda
anturi

4 Hoito ja huolto

Koneen toimivuuden séilyttamiseksi taytyy huomioida seuraavat seikat:

Ohjauskiskot on pidettava puhtaina. Jos niiden pinta on vahingoittunut ohjauskiskoja taytyy
vaihtaa, koska tdma mahdollisesi voi johtaa paineen vahenemiseen.

Virheettdman hitsausjaljen saavuttamiseksi, lampdelementtia taytyy ehdottomasti pitaa puh-
taana. Jos pinnassa on vaurioita, tdytyy uusia lamp&elementin pinnoitus tai vaihtaa sita uu-
teen. Materiaalijgdmia Iampdpeililla huonontavat tarttumattomuusominaisuudet ja niita pitaisi
poistaa kuiduttomalla paperilla ja etanolilla (kun lampdelementti on kylma).

Hydrauliikkaoljy (HLP — 46, Art. Nr.: 53649) taytyy vaihtaa 12 kuukauden valein.

Toimintahairididen valttdmiseksi taytyy saannollisesti tarkistaa ettad hydrauliikkayksikké on
tiivis, etta sen ruuvikiinnitykset ovat kunnolla kiinni ja ettd sahkékaapeli on kunnossa.
Hydrauliset pikaliittimet hydrauliikkayksikélla ja letkuilla taytyy suojata lialta. Jos ne likaan-
tuva liittimia taytyy puhdistaa ennen liittamista.

Jyrsinyksikk® on varustettu kahdella molemmanpuoleisesti teroitetuilla veitsilla. Jos leikkau-
steho vahenee veitset voi kdantaa tai vaihtaa uusiin.

Taytyy aina pitaa huolen siita, etta tydstettavat putket tai tytkappaleiden paadyt, varsinkin
niiden paatypinnat ovat puhtaita, koska veitsien kayttdaika vdhenee muussa tapauksessa.

DVS 2208 -ohjeen mukaisesti valmistaja tai valmistajan valtuuttama huoltoliike
taytyy suorittaa vuotuinen hitsauslaitteen tarkistus. Jos koneen kuormitus on

A\

Lisavarusteet

keskimaéraistd suurempi, tarkistusvaleja tulisi lyhentaa!

Lisdvarusteen nimi ROTHENBERGER-osanumero
ROWELD Roller block, galvanoitu, Gr.1 53055

ROWELD Roller block, galvanoitu, Gr.2 53056

ROWELD Roller block, galvanoitu, Gr.3 53057

ROWELD Roller block, galvanoitu, Gr.4 53058

Nostoyksikkd f. P500B 53410

Nostoyksikko f. P630B 53323

Rengas raikkavaannin, 13x17, L=250mm 70272

Rengas raikkavaannin, 19x22, L=310mm 70274

Rengas raikkavaannin, 24x27, L=360mm 70276

Vahentaminen kiristys insertit www.rothenberger.com

Suowmi
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6 Asiakaspalvelu

ROTHENBERGER-asiakaspalvelu palvelee teita eri toimipaikoissa (katso tiedot katalogista tai
internetistd) ja samoja yhteystietoja kayttaen kaytettdvissanne on myds varaosia- seka huolto-
palvelu. Voitte tilata lisdvarusteita ja varaosia paikalliselta jalleenmyyjalta tai RoService+ online:

Puhelin:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Faksi: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Kierrétys

Koneessa on osia, jotka voidaan toimittaa uusiokayttéon. Tata varten on hyvaksynnan ja sertifi-
kaatin saaneita kierratysyrityksia. Uusiokayttdon soveltumattomien osien (esim. elektroniikkaro-
mu) ymparistoystavallisista jatehuoltomahdollisuuksista saat tietoa paikallisilta jatehuoltoviran-
omaisilta.

Koskee vain EU-maita:

Ala heita sahkétyokaluja sekajatteisiin! Eurooppalaisen sahko- ja elektroniikkaromusta
annetun direktiivin 2012/19/EU ja sen voimaansaattavien kansallisten saadosten

f— mukaisesti tulee kaytosta poistetut sdhkdtyokalut kerata erikseen uudelleenkayttéa
varten.
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Oznakowanie w tym dokumencie:

Uwagal!

ﬁ Niebezpieczenstwo!
Ten znak ostrzega przed zagrozeniem dla ludzi.
' Ten znak ostrzega przed mozliwoscig powstania zagrozenia dla débr materialnych
L4 i Srodowiska naturalnego.

>

Wezwanie do dziatania
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1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

1.1

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzgdzenia ROWELD P250-630B Premium nalezy stosowac wytgcznie do zgrzewania rur PE -
PP i PVDF zgodnie z danymi technicznymi. Za szkody powstate w wyniku uzytkowania niezgod-
nego z przeznaczeniem odpowiada wyfgcznie uzytkownik.

1.2

0Ogolne przepisy bezpieczenstwa

ﬁ OSTRZEZENIE! Nalezy przeczyta¢ wszystkie ostrzezenia i wskazowki dotyczace

bezpieczenstwa uzytkowania oraz przestudiowaé wszystkie rysunki i parametry
techniczne, dostarczone wraz z niniejszym elektronarzedziem.

Nieprzestrzeganie ponizszych wskazéwek moze stac sie przyczyng porazenia pradem
elektrycznym, pozaru lub/i powaznych obrazen ciata.

Nalezy starannie przechowywa¢ wszystkie przepisy i wskazéwki bezpieczenstwa celem
dalszego zastosowania.

Uzyte w ponizszym tekscie pojecie ,elektronarzedzie® odnosi sie do elektronarzedzi zasilanych
energig elektryczng z sieci (z przewodem zasilajacym) i do elektronarzedzi zasilanych
akumulatorami (bez przewodu zasilajagcego).

1)

a)

b)
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Bezpieczenstwo miejsca pracy

Miejsce pracy nalezy utrzymywac w czystosci i dobrze oswietlone. Nieporzadek i
nieoswietlone miejsce pracy moga doprowadzi¢ do wypadkow.

Nie nalezy pracowac¢ tym narzedziem w otoczeniu zagrozonym wybuchem, w ktorym
znajduja sie np. tatwopalne ciecze, gazy lub pyty. Elektronarzedzia wywotujg iskry, ktore
moga podpali¢ ten pyt lub pary.

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy zwréci¢ uwage na to, aby dzieci i inne osoby
postronne znajdowatly sie w bezpiecznej odlegtosci. Czynniki rozpraszajgce mogg
spowodowac utrate panowania nad elektronarzedziem.

Bezpieczenstwo elektryczne

Wtyczka urzagdzenia musi pasowac¢ do gniazda. Nie wolno zmienia¢ wtyczki w
jakikolwiek sposoéb. Nie nalezy uzywac¢ wtyczek adapterowych razem z uziemnionymi
narzedziami. Niezmienione wtyczki i pasujgce gniazda zmniejszajg ryzyko porazenia
pradem.

Nalezy unikaé kontaktu z uziemnionymi powierzchniami jak rury, grzejniki, piece i
lodéwki. Istnieje zwigkszone ryzyko porazenia pradem, gdy Panstwa ciato jest uziemnione.
Urzadzenie nalezy trzymac zabezpieczone przed deszczem i wilgocig. Wnikniecie wody
do elektronarzedzia podwyzsza ryzyko porazenia pradem.

Nigdy nie nalezy uzywac¢ przewodu do innych czynnosci. Nigdy nie nalezy nosi¢
elektronarzedzia, trzymajac je za przewéd, ani uzywaé przewodu do zawieszenia
urzadzenia; nie wolno tez wyciaga¢ wtyczki z gniazda pociggajac za przewéd.
Przewéd nalezy chroni¢ przed wysokimi temperaturami, nalezy go trzyma¢ z dala od
oleju, ostrych krawedzi i ruchomych czesci urzadzenia. Uszkodzone lub splatane
przewody zwiekszaja ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

W przypadku pracy elektronarzedziem na wolnym powietrzu, nalezy uzywaé
przewodu przedtuzajacego, dostosowanego réowniez do zastosowan zewnetrznych.
Uzycie przedtuzacza dostosowanego do pracy na zewnatrz zmniejsza ryzyko porazenia
pradem elektrycznym.

Jezeli nie da sie unikngé zastosowania elektronarzedzia w wilgotnym otoczeniu,
nalezy uzy¢ wytacznika ochronnego réznicowo-pradowego. Zastosowanie wytacznika
ochronnego réznicowo-prgdowego zmniejsza ryzyko porazenia prgdem.

Bezpieczenstwo os6b

Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy zachowacé ostroznos¢, kazda czynnosé
wykonywaé uwaznie i z rozwaga. Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, bedac
zmeczonym lub znajdujac sie pod wptywem narkotykoéw, alkoholu lub lekarstw. Chwila
nieuwagi podczas pracy moze moze grozi¢ bardzo powaznymi urazami ciata.
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Nalezy stosowac osobiste wyposazenie ochronne. Nalezy zawsze nosi¢ okulary
ochronne. Noszenie osobistego wyposazenia ochronnego — maski przeciwpytowej, obuwia
z szorstkg podeszwa, kasku ochronnego lub $rodkéw ochrony stuchu (w zaleznosci od
rodzaju i zastosowania elektronarzedzia) — zmniejsza ryzyko obrazen ciata.

Nalezy unika¢ niezamierzonego uruchomienia narzedzia. Przed wtozeniem wtyczki do
gniazdka i/lub podiagczeniem do akumulatora, a takze przed uniesieniem lub
transportem elektronarzedzia, nalezy upewni¢ sie, ze wytacznik elektronarzedzia jest
jest w pozycji wytaczonej. Przenoszenie elektronarzedzia z palcem opartym na
wigczniku/wytgczniku lub wiozenie do gniazda sieciowego wtyczki wtgczonego narzedzia,
moze stac sie przyczyng wypadkow.

Przed wiaczeniem elektronarzedzia, nalezy usuna¢ klucze i przyrzady nastawcze.
Narzedzie lub klucz, pozostawiony w ruchomych czesciach urzgdzenia moga spowodowaé
obrazenia ciata.

Nalezy unika¢ nienaturalnych pozycji przy pracy. Nalezy dba¢ o stabilng pozycje przy
pracy i zachowanie réwnowagi. W ten sposéb mozliwa bedzie lepsza kontrola
elektronarzedzia w nieprzewidzianych sytuacjach.

Nalezy nosi¢ odpowiednie ubranie. Nie nalezy nosi¢ luznego ubrania lub bizuterii.
Wilosy, ubranie i rekawice nalezy trzymac z daleka od ruchomych czesci. Luzne
ubranie, bizuteria lub dtugie wlosy moga zosta¢ wciagniete przez poruszajgce sie czesci.
Jezeli producent przewidziat urzadzenia odsysajace i wychwytujace pyl, nalezy
upewnic sie, ze sg one podtaczone i sg prawidtowo stosowane. Uzycie urzadzenia
odsysajgcego pyt moze zmniejszy¢ zagrozenie zdrowia pytami.

Nie wolno pozwoli¢, aby rutyna nabyta w wyniku wielokrotnego uzycia
elektronarzedzia, zastapita Sciste przestrzeganie zasad bezpieczenstwa. Niedbale
obstugiwane elektronarzedzie moze w utamku sekundy wyrzadzic istotne szkody lub
spowodowac ciezkie obrazenia .

Prawidtowa obstuga i eksploatacja elektronarzedzi

Nie nalezy przecigza¢ elektronarzedzia. Nalezy dobra¢ odpowiednie elektronarzedzie
do danej czynnosci. Najlepszg jakos$¢ i osobiste bezpieczenstwo mozna osiggngc¢ stosujac
odpowiednio dobrane elektronarzedzie i pracujac z predkoscig do jakiej zostato
zaprojektowane.

Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, ktérego wiacznik/wytacznik jest uszkodzony.
Elektronarzedzie, ktdrego nie mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ jest niebezpieczne i musi zostac
naprawione.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac nastawczych, przed wymiang osprzetu lub
przed odtozeniem elektronarzedzia nalezy wyja¢ wtyczke z gniazda sieciowego i/lub
usung¢ akumulator. Ten srodek ostroznosci ogranicza ryzyko niezamierzonego
uruchomienia elektronarzedzia.

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla
dzieci. Nie nalezy udostepnia¢ narzedzia osobom, ktére nie sg z nim obeznane lub nie
zapoznaly sie z niniejszg instrukcja. Elektronarzedzia w rekach nieprzeszkolonego
uzytkownika sg niebezpieczne.

Elektronarzedzia i osprzet nalezy utrzymywac¢ w nienagannym stanie technicznym.
Nalezy kontrolowa¢, czy ruchome czesci urzadzenia prawidtowo funkcjonuja i nie sg
zablokowane, czy nie doszto do uszkodzenia niektorych czesci oraz czy nie
wystepuja inne okolicznosci, ktére moga mie¢ wptyw na prawidtowe dziatanie
elektronarzedzia. Uszkodzone czesci nalezy naprawic¢ przed uzyciem
elektronarzedzia. Wiele wypadkéw spowodowanych jest niewtadciwg konserwacja
elektronarzedzi.

Narzedzia tnace nalezy utrzymywac ostre i czyste. Starannie pielegnowane narzedzia
tngce z ostrymi krawedziami tngcymi zablokowuija sie rzadziej i fatwiej sig je prowadzi.
Elektronarzedzia, osprzet, koncowki itp. nalezy uzywaé zgodnie z niniejszg instrukcja,
uwzgledniajac warunki pracy i rodzaj zadania, ktére nalezy wykonaé. Wykorzystywanie
elektronarzedzi do celéw niezgodnych z ich przeznaczeniem jest niebezpieczne.
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h) Uchwyty i powierzchnie chwytowe powinny by¢ zawsze suche, czyste, niezabrudzone
olejem ani smarem. Sliskie uchwyty i powierzchnie chwytowe nie pozwalajg na bezpieczne
trzymanie narzedzia i kontrole nad nim w nieoczekiwanych sytuacjach.

5) Serwis

a) Naprawe elektronarzedzia nalezy zleca¢ wytacznie wykwalifikowanemu personelowi i
przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych. W ten sposob zagwarantowana jest
bezpieczna eksploatacja elektronarzedzia.

2 Dane techniczne

P250B P355B P500B P630B
Maszyna podstawowa:

Zakres @ zgrzewanych rur (mm) 90-250........ 90-355.......... 200-500....... 315-630
MocC zgrzewania rur..........cccevieeeeniieeeinieeecen typoszeregi SDR patrz zatgczonych tabelach zgrze-
wania + obserwowac¢ max. ci$nienia agregat hydrau-
liczny
Maks. suw cylindra (mm)........ccccooeiieiinienenineen. 150, 150 200....cccceuns 200
Powierzchnia catkowita cylindra (cm?)............... 6,26............ 6,26.............. 14,13........... 14,13
Wymiary gtéwne:
DHgOSE (MM) .o 810...cceeen 795
Szeroko$¢ (MM).....eviiieiiiiieeiiee e 485............. 600

WysoKOSE (MM)....ceeveiniiiiiieieiieecnieeee 415
max. Ciezar * (kg)
* wigcznie wktadow redukujgcych dla najmniejszej Srednicy rury
Glowica frezujaca:

Podtgczenie elektryczne...........ccceeeeeiiiiiiienenn. 230 V......... 230 V... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55 A
Moc znamionowa / wyjsciowa (W)........ccccceeee. 750/470.....850/580......... 1210/750...... 1770/110
Predkos¢ obrotowa silnika (min™)...................... 660............. 582 ... 140....ccceinn 140
Predkos¢ obrotowa biegu jatowego (min™)........ 85 i 53 i 31 24
(tarcza freza)
Poziom ci$nienia akustycznego dB(A) Loa | Kpa. 821 3.........83 | 3 ............ 48 1 3.t 5213
Poziom mocy akustycznej dB(A) Lwa | Kwa-....... 9313......94 13 .......... 5913 633
CIQZAN (KG) -vveuveeereenieerriesiee ettt 15 22,6 oo B8 .o 123
Element grzewczy:
Podtaczenie elektryczne..........ccooceviviieiinieens 230 V......... 230 V..o 400V........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W
Srednica elementu grzewczego (mm)

Ciezar (kg)

Skrzynia do przechowywania osprzetu:

CIEZAN (KG) «-vvveeeireeeeiieee ittt 8,2 s 9,6 i 55 s 70
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P250B, P355B P500B, P630B
Agregat hydrauliczny:

Podtgczenie elektryczne...........ccceeeeiiiiiiienenn. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Moc znamionowa / wyjsciowa (W)........cccccueee. 880/550 .....cceiieieiiiaeaneee. 1905/1100
Wydajno$¢ pompy (I/min)..... ...2,2/2,6 ....4,5/54
Pojemnos¢ zbiornika oleju (1).........oovvieevinieeene T 1
max. cisnienia (bar)..........ccccooiiiiiiiiiieee. 135 135
Olej hydrauliczny...........coooeieiiiiiiiiie e, HLP — 46 (no.: 53649)
Wymiary (dt. x szer. X wys, mm).......ccccceeeenenen. 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Poziom ci$nienia akustycznego dB(A) Loa | Kpa- 62 1 3 .eeiiiiiiiiiiiiiiiiicene 683
Poziom mocy akustycznej dB(A) Lwa | Kwa........ 7313 e 7913
CIEZAN (KG) «--vveeeereeeeiieee ettt 33,2 38
P250B P355B P500B P630B
Kompletna instalacja:
Catkowita elektryczna moc przytgczowa (kW)...3,2.............. 4.3 i 72 11,7
Wymiary skrzyn transportowych:
DHIGOSE (MM).cniiiiiiieiiieiee e 1200.......... 1200............. 2240............. 2240
Szeroko$E (MM)...coovvriiiiiiee e 800............ 800 .....ccceenen 1300............. 1300
WySOKOSE (MM) 1o 900............ 900 ....ccveeen 1500............. 1500

Poziom szumoéw podczas pracy moze przekraczac 85 dB (A). Nalezy nosi¢ ochraniacz stuchu!
Mierzone wartosci ustalono stosownie do EN 62841-1.

3 Funkcje urzadzenia
3.1 Opis urzadzenia

ROWELD P250-630B Premium to kompaktowe i przeno$ne zgrzewarki doczotowe wyposazone
w element grzejny oraz modut rejestrujgcy, pozwalajgcy na przechowywanie parametréw
zgrzewania zgodnie z wytycznymi DVS, przenoszenie protokotdéw przez ztgcze USB. Te zgrze-
warki sg specjalnie zaprojektowane do pracy na placu budowy, a w szczegdlnosci w wykopach
do rurociggéw. Mozliwe jest rowniez uzywanie tych maszyn w warsztatach.

Mozna produkowac¢ spawanie potgczen rurowych i tuk rurowy, kolanek rurowych i kotnierz wpa-
wany.

Gtéwnymi grupami sktadowymi maszyny sa:

Maszyny podstawowej, wktadéw redukujgcych, agregatu hydraulicznego z modutem re-
jestrujgcym, glowicy frezujgcej, elementu grzewczego oraz skrzyni do przechowywania
osprzetu.

Podczas zgrzewania kotnierzy wpawanych nalezy uzywac¢ czteroszczekowej tarczy mocujgcej,
ktérg mozna naby¢ jako osprzet.

ROWELD P250B: Podczas zgrzewania tukéw rurowych o waskim promieniu przy maksymalnej
$rednicy zgrzewania przez maszyne, nalezy uzy¢ dostepnego jako osprzet gérnego skosnego
zacisku.

ROWELD P500-630B: Do wyjecia badz witozenia freza i elementu grzewczego mozna uzyc¢
elektrycznego urzadzenia wydzwigowego, ktore jest do nabycia jako osprzet.

3.1.1 Maszyna podstawowa A

1 Ruchome elementy mocujace 3  Wkiadka odlegtosciowa z nacieciami blokujgcymi
2 Przesuwalny element mocujacy 4  Wyciggacz elementu grzewczego

\ROTHENBERGER

POLSKI 211



1 Przycisk automatyki 12 Przycisk Timer (czas)

2 Wskaznik cisnienia 13  Gniazdo do podtgczania urzadzenia do frezo-
wania

3 Przycisk spuszczania cis$nienia 14  Zigczka szybkozigcza

4 Pokretto 15 Wityczka szybkozigcza

5 Przycisk frezowania 16  Zlacze wtykowe elementu grzejnego

6 Przycisk wtacznika 17  Wiyczka sieciowa

7 Przycisk grzania 18  Wylgcznik awaryjny

8 "Rozsuwanie" maszyny 19  Komputer dotykowy

9 Wskaznik temperatury iczasu 20  Wlew oleju z pretowym wskaznikiem poziomu

10  Przycisk zatwierdzania 21 Zigcze USB

11 "Zsuwanie" maszyny
Agregat hydrauliczny umozliwia obstuge funkcji zgrzewarki oznaczonych nastepujacymi symbo-

lami:

o
i

®

=
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Przycisk witgczania i wylaczania agregatu hydraulicznego

Wigczy¢ element grzejny, naciskajac przycisk grzania. Ustawi¢ zgdang temperature
elementu grzejnego, naciskajgc przycisk grzania i obracajgc pokrettem. Wybrana war-
tos$¢ zostanie wyswietlona na wskazniku temperatury, po czym wyswietli sie z powrotem
biezaca wartos¢ rzeczywista

Przy pomocy pokretta ustawi¢ cisnienie do frezowania, dopasowywania, rozgrzewania
i taczenia; wartos¢ zostanie pokazana na wskazniku cisnienia. 3 sekundy po zmianie
ustawien wyswietlona zostanie warto$¢ rzeczywista. Parametry robocze wyswietla sig i
reguluje poprzez nacisniecie pokretta

Aby zsung¢ tgczone elementy, nacisngc¢ przycisk zatwierdzania i przycisk ,zsuwania®
maszyny

Przycisk do zwalniania ci$nienia

Aby oddali¢ od siebie elementy mocujgce, nacisng¢ przycisk zatwierdzania i przycisk
L,S0zsuwania“ maszyny

Nacisng¢ przycisk zatwierdzania i przycisk frezowania, aby wtgczy¢ gniazdo do po-
digczania urzadzenia do frezowania. Cisnienie zostanie automatycznie ustawione na 10
baréw i mozna je zwigkszy¢ do maksymalnie 20 baréw przy pomocy pokretta.

(W szczegolnych przypadkach, np. nachylenia, zmieniajgc PO04 mozna ustawi¢ mak-
symalnie 50 baréw)

Wigczy¢ timer, naciskajgc raz przycisk. Naciskajgc przycisk i obracajgc pokrettem,
mozna ustawi¢ czas t1 w sekundach. Dluzsze nacisniecie przycisku powoduje
przetgczenie na t4. Naciskajac przycisk i obracajgc pokrettem, mozna ustawi¢ czas t4
w minutach. Krotkie nacisnigcie przycisku timera, kiedy wskaznik timera t1 lub t2 swieci
sig, powoduje reczne uruchomienie timera

Nacisniecie przycisku automatyki powoduje monitorowanie i ewentualne dostosowanie
ustawionego ci$nienia podczas nadgrzewania (timer t1 aktywny) oraz procesu zgrze-
wania (timer t4 aktywny)

Przycisk zwalniajgcy do potwierdzania parametréw roboczych

POLSKI



3. Instrukcja obstugi

Zgrzewarka moze by¢ obstugiwana tylko przez upowazniony do tego i dostatecznie
wykwalifikowany fachowy personel zgodnie z przepisami DVS 2212 czegs¢ 1!

Maszyna moze by¢ uzywana tylko przez autoryzowany i wykwalifikowany personel
obstugujacy!

3.2.1 Uruchomienie

Przed uruchomieniem zgrzewarki doczotowej nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje
obstugi!

Nie uzywac¢ elementu grzewczego w otoczeniu wybuchowym i nie stykac z tat-
wopalnymi materiatami!

Zachowac bezpieczny odstep od maszyny i nie siega¢ do maszyny. Inne osoby
muszg znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny!

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzac¢ poziom oleju. Poziom oleju musi znajdo-
wac sie pomiedzy oznaczeniem minimalnego poziomu a oznaczeniem maksymal-
nego poziomu korka wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu. W razie potrzeby
uzupetni¢ olejem hydraulicznym HLP 46!

Agregat hydrauliczny nalezy transportowac, stawia¢ i uzywac tylko poziomo. W
przypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywaé przez korek odpo-
wietrzajacy i korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu!

W przypadku zagrozenia nacisngc¢ przycisk zatrzymania awaryjnego (18). Przed

kazdym uzyciem sprawdzi¢, czy przycisk zatrzymania awaryjnego nie jest

wytgczony!

= Podtaczy¢ oba weze hydrauliczne maszyny gtéwnej do agregatu hydraulicznego przy
pomocy szybkoztgcza (14,15).

> B> B P>

' Szybkoztgcza nalezy chroni¢. Nieszczelne ztgcza nalezy natychmiast wymienié!

o

= Podtaczy¢ wtyczke sieciowg urzgdzenia do frezowania do gniazda (13) i podtgczy¢ wtyczke
elementu grzejnego do zigcza wtykowego (16).

= Podtaczy¢ wtyczke sieciowg agregatu hydraulicznego (17) do zasilania, zgodnie z danymi
podanymi na tabliczce znamionowej. Jesli ekran startowy sie nie pojawi, odblokowaé
przycisk awaryjnego zatrzymania. Wigczy sie sygnat dzwiekowy, a na ekranie (2) pojawi sie
kropka.

Przy pierwszym uruchomieniu sprawdzi¢ date i godzine. W tym celu nacisngé¢ przycisk GO. (Aby

zmienié, patrz punkt 3.6). Aby zamkna¢ menu, nacisng¢ EXIT.

\_ROTHENBERGER =
Operator [ Foea ]
Nr protokolu
®
(S
sloneczny / brak
PROTOCOL 1 o

= Przy pierwszym uruchomieniu ustawié¢ jezyk; domysinie ustawiony jest jezyk niemiecki. Aby
zmieni€, nacisngé¢ Settings i przetaczy¢ na Setting 2 przy pomocy OK.
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[ oot | —TTT—
4 P2508 »

Fowierzchnia walca - B26mm?
min. st rury - 80mm

maks. sr. rury - 250mm
Skok- 166mm

Stzer frezu- Bamm

Szer piyty grz - 20mm

Nr seryjny GM -

Nr seryiny HE - 089652-65

Nr seryiny FR -0852159-32 e o
L, H sendy o
e

Bxr [ o ]

Wybraé zgdany jezyk przyciskami strzatek i potwierdzi¢ wybor przy pomocy OK. Po pierwszym
zgrzewaniu wybrany jezyk zostanie zapisany.

Ekran mozna przetgczy¢ w tryb gotowosci, przy czym wygaszacz ekranu wigczy sig, kiedy hyd-
raulika zostanie wytaczona przyciskiem (6).

= Wigczy¢ agregat hydrauliczny (nacisngé¢ przycisk (6)).

Po wigczeniu element grzejny nagrzewa sie.

Na ekranie (9) pokaze sie biezgca temperatura. Regulacja jest aktywna, kiedy na ekranie $wieci
kropka. Po osiggnieciu ustawionej temperatury zaswiecg obie diody LED (actual i set)
(rzeczywista i ustawiona). Po kolejnych 10 minutach element grzejny jest gotowy do pracy. Kon-
trolowac temperature przy pomocy miernika temperatury.

Aby regulowac temperature elementu grzejnego, patrz. 3.5.

300°C. Bezposrednio po uzyciu nalezy wiozyé go z powrotem do przeznaczonej do
tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu!
Poprzez ditugie naci$niecie przycisku (7) mozna wytaczyé grzanie, po czym kropka na ekranie
zgasnie (9). Kolejne nacisniecie powoduje ponowne wigczenie grzania.
' Hydraulika ROWELD P500-630B: Sprawdzi¢ kierunek obrotéw! Fabrycznie maszyny
sg podtgczone prawoskretnie. Zsung¢ lub rozsungé maszyne gtéwng przy pomocy
agregatu hydraulicznego, jesli maszyna sie nie poruszy, przestawi¢ przetacznik faz przy
wtyczce sieciowej odpowiednim narzedziem!

f Niebezpieczenstwo poparzenia! Element grzewczy moze osiggna¢ temperature do

' Uwaga: W przypadku btednego kierunku obrotéw nie wigczaé hydrauliki (ryzyko znis-
° zczenia).

= Whpisa¢ nazwe operatora (spawacza) ,Operator” lub wybra¢ nazwe.
Spawacze
Nazwa

Nurmer

firrna wykonuiasa

Przy uzyciu okien wprowadzania mozna wybiera¢ zapisanych operatoréw, wpisywa¢ nowe na-
zwy operatorow (spawaczy) lub tez usuwac istniejace nazwy przy uzyciu DEL i wpisywac je na
nowo. Wszystkie okna wprowadzania potwierdza sie i zapisuje przyciskiem ENTER lub OK, po
czym pojawia sie nastepny krok programu. Po nacisnieciu przycisku EXIT okno wprowadzania
zostanie zamkniete bez zapisywania danych.

= Utworzy¢ lub wybra¢ projekt.
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ontrolor zvarania
L Nazwa ]
oK
Przy pomocy okien wprowadzania mozna wybiera¢ zapisane projekty i wpisywa¢ nowe nazwy
projektow. Zamkna¢ i zapisa¢ przyciskiem ENTER.
= Wybraé rure.

44,81 cm?
42kgim
0955 glenm?
10 8bar

= Wybraé zgdang rure przyciskami strzatek i potwierdzi¢ wybér przy pomocy OK.

ey [ oo ]

Cisn_ porown. - 13.2bar {] podziemny |’ w
Cisn. podgrz. - 1.8ar 4
Cisn tacz. - 13 2bar &

Cisn tacz 2-0Dbar Fete 3
Wys. zgrub. - 2.0mm

Czas podgrz. - 118sek
Caas przest - Bsek

Caas wytw tisn. - Bsek
Czas tacz. - 18min

Czas tacz. 2 - Omin

Temp.- 220°C

Norma- DVS2207-T1-8/2005

|
W tym koncowym przegladzie parametrow rury dane rury sg wyswietlane zgodnie z wytycznymi
DVS. Po nacisnieciu OK wyswietli si¢ okno elementéw do zgrzewania i sposobu utozenia.

4 PE 100 12

Cisn. porown. - 13 2bar
Cisn. podgrz - 1 8har

Cisn tacz - 13 2bar
Cisn. tacz. 2- 0.0bar
Wys_zgrub: - 2 0mm
C f18se)

Cazas prest - fsek
Cazas wytw cisn - Bsek
Czas tacz. - 18min

Czas tacz. 2 - Omin

Ternp- 220°C

Norma- DV52207-T1-8/2005

[exr ]
Odbiegajgce od normy zmiany, naciskajgc odpowiednie pola wprowadzania, mozna zaakcepto-
wac i zapisac przy pomocy ENTER. Wtedy zmieni sig opis w punkcie norma (Norm), ktére
mozna pdzniej wprowadzi¢ w polu komentarza przed wydrukowaniem protokotu na komputerze.
Po potwierdzeniu danych rury przy pomocy OK i ich zapisaniu wyswietli sie menu gtéwne.
P500-630B: Do wyciggania frezu i elementu grzewczego nalezy uzywaé urzgdzenia wydzwi-
gowego 53410 (P500B) lub 53323 (P630B) lub odpowiedniego narzedzia.

gotowania do przeprowadzenia zgrzewania

= W przypadku rur, ktére sg mniejsze niz maksymalna $rednica zgrzewania maszyny nalezy,
przy pomocy znajdujgcych sie w osprzecie srub z tbem okragtym o gniezdzie szesci-
okatnym, zamontowac¢ nastepujgce wkiadki redukcyjne srednicy rur obrabianych.
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ROWELD P250-355B: sktada sie z 6 poétkolistych segmentéw o szerokiej powierzchni mocujacej

i z 2 o waskiej powierzchni mocujgce;j.

ROWELD P500-630B Plus: sktada sie (do srednicy 450 mm) z 6 poétkolistych segmentéw o

szerokiej powierzchni mocujacej i z 2 o waskiej powierzchni mocujacej oraz (od $rednicy 500

mm) z 8 pdtkolistych segmentéw o szerokiej powierzchni mocujace;j.

Nalezy przy tym zwrdéci¢ uwage na to, ze ww. potkoliste segmenty z waskg powierzchnig

mocujgcg nalezy wsadzi¢ do obu dolnych, zewnetrznych podstawowych elementow

mocujgcych. Te segmenty nalezy wsadzi¢ do obu lewych podstawowych elementéw

mocujgcych tylko w przypadku obrdbki potaczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym.

= Przeznaczone do zgrzewania rury ze sztucznego tworzywa bgdz ksztattki (przy dtuzszych
rurach <2,5m nalezy uzywac koztéw na kotach) wtozy¢ do urzadzenia mocujgcego i
dociggna¢ nakretki z mosigdzu znajdujace sie na gérnych narzedziach mocujgcych.
Nieréwnosci na rurach mozna wyréwnac¢ poprzez docigganie bgdz poluzowanie mosieznych
nakretek.

= W przypadku potaczen pomiedzy rurg a tukiem rurowym wkiadki
redukcyjne nalezy wiozy¢ w oba lewe elementy mocujace (stan po
dostawie).

' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym pozorem montowaé ukosnie!

[ ]
W kazdym razie rury bedg przytrzymywane przez dwa elementy mocujgce.

= P250-355B: W przypadku potgczen miedzy rurg a krztaitkg wktadki
redukcyjne nalezy wtozy¢ w oba srodkowe elementy mocujgce i
zamocowacé wyciggacz elementu grzewczego w lewym elemencie
mocujgcym. Podczas obrobk niektorych ksztaltek przy pewnych utoze-
niach, np. poziomoch tukéw, kotnierzy wpawalnych, zalecamy odtgcze-
nie wyciggacza elementu grzewczego.

= P500-630B Plus: W przypadku potgczen miedzy rurg a ksztattkg
wktadki redukcyjne nalezy odwrécié i wiozy¢ w srodkowy element
mocujacy.

' Uwaga: Wktadek redukcyjnych nie wolno pod zadnym pozorem montowaé uko$nie!
[ ]
>

Rura jest umieszczona w trzech elementach mocujacych a ksztattka jest przytrzymywana
przez jeden element mocujacy. W ten sposéb przesuwalny element mocujgcy mozna
przesuwac na prowadnicy w zakresie, jaki umozliwia ilos¢ wolnego miejsca podczas moco-
wania i zgrzewania.

= Rozpoczgé przebieg zgrzewania przy pomocy GO.

\_BOTHENBERGER —

T

o

) Y s
PROTOCOL ﬁ sloneczny / brak

- [ e ]

W tym konncowym przegladzie mozna przeprowadzac ostatnie zmiany, klikajgc na odpowiednie
podpunkty. Nastepnie zatwierdzi¢ przy pomocy GO.
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Prosze wprowadzi¢ temperature.

[AlBICIDIETF G

= Wprowadzi¢ i potwierdzi¢ temperature przyciskiem Enter. Jesli temperatura zostanie wpro-
wadzona btednie, wyswietli sie¢ komunikat:

Frez zatoz i
wtacz . . .. . . .
Naciskanie przyciskow strzatek powoduje przemieszczanie maszyny.

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
zapisywania danych.

le< EXIT

= Ustawi¢ elektryczne urzadzenie frezujgce pomigedzy dwoma obrabianymi elementami do
zgrzania.
= P250-355B: wigczy¢ silnik frezarki i zablokowac przetgcznik.

P500-630B Plus: Sprawdzi¢ kierunek obrotu! Urzadzenie jest fabrycznie podigczone
prawoskretnie!

= Wigczy¢ urzadzenie frezujace; nacisngc przyciski (10) i (5) w agregacie hydraulicznym.
Tarcze thgce muszg poruszac sie w kierunku ciecia, w przeciwnym wypadku przestawi¢
przetgcznik faz we wtyczce sieciowej odpowiednim narzedziem.

Niebezpieczenstwo zranienia! Podczas uzytkowania nalezy zachowac bezpieczny
odstep od maszyny i nie chwytaé obracajgcych sie ostrzy. Gtowice uruchomic¢ tylko
wtedy, gdy jest ona osadzona w maszynie (pozycja robocza), a nastepnie uloko-
wac jg do przeznaczonej do tego celu skrzyni do przechowywania osprzetu.
Niezbedne jest zagwarantowanie zdolnos¢ funkcjonowania wytacznika be-
zpieczenstwa gtowicy frezujgcej, aby unikngé niezamierzonego wigczenia go poza
maszyna.
= Zblizy¢ do siebie mocowane elementy (nacisng¢ przycisk 10 + 11). Ustawi¢ ci$nienie
(docisk) frezowania pokrettem (4) . Standardowo mozna ustawi¢ do 20 baréw, ci$nienie
(docisk) frezowania mozna podnies¢ do 40 bardéw, patrz punkt 3.5.

f Zbyt wysokie cisnienie frezowania moze prowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia

>p>

napedu frezarki. W przypadku przecigzenia lub utkniecia napedu frezu nalezy pod-
nies¢ maszyne i zniejszy¢ cisnienie (p. pt. 3.5)!
= Po tym jak struzyny o grubosci < = 0,2 mm zaczng wychodzi¢ nieprzerwane z urzgdzenia do
frezowania , nacisng¢ przycisk frezowania (5) i odsuna¢ od siebie mocowane elementy (na-
cisng¢ przycisk 10 + 8).
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Zgrzewanie

i Frezowanie
Przy wiorze bez przerwy,

“iytaszys fres Przy pomocy przyciskow strzatek program cofa sie do ,Frez zatoz. ..

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
zapisywania danych

< EX

= Poczekac, az tarcze tngce sie zatrzymajg. Wyjac urzadzenie do frezowania z maszyny
gtéwnej i odstawi¢ na stojak.

Frez wyjmij i dosun do
pomiaru cisn. wlecz.

< EX

= Zblizy¢ do siebie obrabiane elementy z niewielkim cinieniem (nacisngé przycisk 10 + 11)
i ustawi¢ cinienie ptyniecia pokrettem (4).

Zgrzewanie

[ pomiaru cisn. wiecz.

pomiaru cisn. wlecz.
w toku. Prosze
wydrukowac widok ekranu
By zastosowac wartosc

= Kiedy maszyna porusza sig z niewielkg predkoscia, nacisna¢ ekran. Zmierzone ci$nienie
ptyniecia zostanie automatycznie dodane do cisnienia dopasowania, rozgrzewania
i faczenia.

= Zsunaé mocowane elementy, ustawi¢ cisnienie odpowiednie dla rury i sprawdzi¢, czy obra-
biane elementy sg dobrze zamocowane w uchwytach do mocowania.

e Zachowac bezpieczny odstep od maszyny i nie siega¢ do maszyny. Inne osoby
muszg znajdowac sie z dala od obszaru pracy maszyny!

Zgrzewanie

Przy pomocy przyciskow program cofa si¢ do ,pomiaru cisn. wlecz.”

Sprawdz przes.
i ptaskosc-rownol.
- Nastepnie podnies

Przy pomocy przyciskow strzatek program cofa sie do ,Frez zatéz...*

Po nacisnieciu EXIT program przechodzi do menu gtéwnego bez
51— zapisywania danych

= Sprawdzi¢, czy powierzchnie zgrzewane sg ptaskie, ustawione réwnolegle i w osi.

Jezeli tak nie jest, to nalezy powtdrzy¢ proces frezowania. Przesuniecie osiowe pomiedzy
czgsciami obrabianymi nie moze by¢ wigksze niz 10% grubosci $ciany (wedtug DVS) a mak-
symalna szczelina pomigdzy ptaskimi powierzchniami nie wigksza niz:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.
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Przy pomocy czystych narzedzi (np. pedzla) nalezy usung¢ wiéry znajdujgce sie ewentualnie w
rurze.

Uwaga! Wyfrezowane i przygotowane do zgrzewania powierzchnie nie mogg by¢é w
zaden sposob zabrudzone i nie wolno ich dotyka¢ rekami!

3.2.3 Proces zgrzewania

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia! Przy zsuwaniu sie narzedzi mocujgcych i rur
A nalezy zachowac z zasady bezpieczny odstep od maszyny. Nigdy nie wchodzi¢ w
obreb dziatania maszyny!

| zarzevanie ] Okno przedstawia temperature elementu (ptytki) grzejnego.
Element grzewczy Gdy temperatura jest za niska, wskaznik paskowy jest wyswietlany

zatozyc

e L na niebiesko, gdy temperatura jest za wysoka, na czerwono, a gdy
temperatura jest w zgdanym zakresie, na zielono.

= Wstawi¢ element grzejny pomiedzy oba obrabiane elementy w maszynie gtéwnej i uwazacé,
aby powierzchnie przylegania elementu grzejnego znajdowaty sie w nacieciach mechanizmu
spustowego.

= Zsunagé maszyne, cinienie dopasowania zostanie automatycznie ustawione i bedzie
utrzymywane.

Teraz wszystkie parametry zgrzewania zostang zapisane, a rejestracja uruchomiona.

Jesli proces zgrzewania zostanie przerwany przy pomocy EXIT, wyswietli sie komunikat ,Ab-
bruch durch Bediener” (Przerwanie przez uzytkownika), ci$nienie zostanie spuszczone, a para-
metry zgrzewania zostang zapisane. Komunikat nalezy potwierdzi¢ za pomocg OK, po czym
program przejdzie do gtéwnego menu.

Z 2ehaiis Gorny pasek postepu wyswietla, czy ci$nienie znajduje sie w
poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie toleranciji
Gian zad:Xxcbar | | (261ty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Rzeczywiste ci$ni-
X.

PO DA ot enie jest pokazane na wskazniku (2).

s e
Protokotowanie aktywne

= Po uzyskaniu zgdanej wysokosci zgrubienia na catym obwodzie obu rur, zwolni¢ ci$nienie
przyciskiem automatyki (1). Rozpocznie sie bieg czasu nadgrzewania t1.

Zgrzewanie

Nagrzewanie

Nagrzewanie

maks. cisn. zad. 6,5bar
Czas podgrz.:

=> Cisnienie ustawic¢ w taki sposéb, aby zagwarantowa¢ réwnomierne przyleganie obrabianych
elementéw do elementu grzejnego prawie bez docisku.

Krotko przed zakonczeniem czasu rozgrzewania wigczy sie sygnat dzwiekowy.

= Po uplywie czasu rozgrzewania odsung¢ od siebie obrabiane elementy, usungé¢ element
grzejny i zsungc¢ obrabiane elementy.
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Zgrzewanie

i Przestaw
Do gory i wyjmij
element grz.
nastepnie dosunac

= Na chwile przez zetknieciem sie koncéw obrabianego elementu (okoto 1 cm), zatrzymaé
zblizanie poprzez zwolnienie przycisku, po czym natychmiast nacisng¢ go ponownie. Cisni-
enie (docisk) bedzie liniowo zwiekszane do odpowiedniego ci$nienia potgczenia.

Zgrzewanie

. cisn.
Cisn. do cisn. taczenia
zwiekszyc

Zad.: 15,3bar

Po osiagnigciu cisnienia zgrzewania program automatycznie przejdzie do procesu zgrzewania
i uruchomi sie timer t4.

Gorny pasek postepu wyswietla, czy ci$nienie znajduje sie w
poprawnym zakresie (zielony), w dopuszczalnym zakresie tolerancji
(z6tty), czy poza zakresem tolerancji (czerwony). Dolny wskaznik
pokazuje uptyw czasu. Rzeczywiste cisnienie jest pokazane na
wskazniku (2) , pozostaty czas zgrzewania t4 na jest pokazany na
wskazniku (9).

' Uwaga: Trzymac wcisniete przyciski zatwierdzania(10) i maszyny (11), az do osiag-
° niecia cisnienia zgrzewania. Nastepnie hydraulika wytgczy sie i przyciski mozna zwolnic!
>

Po czym cisnienie bedzie kontrolowane i automatycznie korygowane. Przy nadmierne;j
czestosci dopompowywania (wysokich stratach cisnienia) nalezy sprawdzi¢ uktad hydrau-
liczny.

Odstawi¢ element grzejny do specjalnego stojaka

Po uplywie czasu chtodzenia proces zgrzewania zostaje zakohczony, zapisany, wtgcza sie
sygnat dzwigkowy i ci$nienie zostaje automatycznie spuszczone.

Zgrzewanie

v ¥

T

Zgrzewanie zakonczone

= Zamkng¢ menu zgrzewania przy uzyciu OK.
= Catkowicie spusci¢ ci$nienie przyciskiem (3).
= Odblokowac i wyja¢ zgrzane obrabiane elementy.
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= Rozsung¢ maszyne gtéwna. Maszyna jest gotowa do nastepnego cyklu zgrzewania.
Przenoszenie protokotow:
Ergtokolie W pozycji menu Protokoty mozna zapisywac protokoty przyciskiem

OK, pod warunkiem, ze podtgczona jest pamig¢ USB. Nastepnie
okno zamknie sie automatycznie.

Te pliki protokotu nalezy przetwarzaé przy pomocy oprogramowania ROTHENBERGER Datali-
ne 2 i komputera.

Wszystkie parametry zgrzewania znajduja sie w zatgczonych tabelach zgrzewania.
3.2.4 Wylaczenie z eksploatacji

= Wylgczy¢ agregat hydrauliczny przyciskiem (6).
Poczekaé¢, az element grzewczy ostygnie, lub umiesci¢ go w taki sposéb, aby
wykluczy¢ mozliwosc¢ zaptonu otaczajgcych go materiatow!
= Wyciggna¢ z gniazda wtyczke sieciowa gtowicy frezujacej, elementu grzewczego i agregatu
hydraulicznego oraz nawing¢ kabel.
f Agregat hydrauliczny nalezy transportowac, stawia¢ i uzywac tylko poziomo. W

przypadku odchylenia od poziomu olej bedzie wyptywaé przez korek odpo-
wietrzajacy i korek wlewu z pretowym wskaznikiem poziomu!

= Odigczy¢ i nawinag¢ gietkie przewody hydrauliczne.
' Uwaga! Chroni¢ sprzegta przed zabrudzeniem!

[ ]
3.3 Ogolne wymagania

Poniewaz warunki atmosferyczne i sytuacyjne w znacznym stopniu wpltywajg na proces zgrze-
wania, dlatego tez nalezy koniecznie przestrzega¢ odpowiednich wigzgcych zalecen
znajdujgcych sie w dyrektywach DVS 2207, czes$¢ 1, 11 i 15. Poza terytorium Niemiec obo-
wigzujg odpowiednie dyrektywy danego panstwa.

Prace zgrzewarskie muszg by¢ zawsze nadzorowane!

3.4 Wazne wskazowki dotyczace parametréow zgrzewania

Wszystkie niezbedne parametry zgrzewania jak temperatura, cisnienie i czas znajdujg sie w dy-
rektywach DVS 2207, cze$¢ 1, 11 15. Poza terytorium Niemiec obowigzujg odpowiednie dyrek-
tywy danego panstwa.
Mozliwo$¢ nabycia: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
W poszczegolnych przypadkach niezbedne jest uzyskanie parametréw obrébki dotyczacych da-
nego materiatu od producenta rur.
Parametry zgrzewania podane w zatgczonych tabelach zgrzewania sg tylko wartosciami
przyblizonymi, za ktére firma ROTHENBERGER nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci!
Podane w tabeli zgrzewania wartosci dla ci$nienia naciaggu wstepnego i potrzebnego obliczone
zostaty na podstawie nastepujgcego wzoru:
Cisnienie P [bar] = powierzchnia zgrzewania A [mm?] x wspoétczynnik zgrzewania SF [N/mm?]

powierzchnia cylindra Az [cm?] x 10

Wspétczynnik zgrzewania (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?
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3.5

Ustawianie parametrow

Ustawianie parametréw z poziomem uprawnien ,,Operator” (Spawacz):

2>
>

>

>

Naciska¢ dtugo pokretto (4) (ok. 3 s), az na gérnym wskazniku bedzie miga¢ P001(2).

Przy pomocy pokretta (4) wybra¢ zgdane parametry od PO01 do P009. Jesli ta warto$¢ ma
zostaé przestawiona lub wyswietlona, krotko nacisng¢ pokretto(4), po czym warto$é (domy-
$lna) zacznie miga¢ na dolnym wskazniku (9).

Ustawi¢ warto$¢ pokrettem (4) i ponownie krétko nacisng¢ pokretto (4), po czym ponownie
parametr bedzie miga¢ na gérnym wskazniku (2).

Aby wylgczyé menu, nacisngé przycisk zatwierdzania (10), po czym warto$ci zostang
zapisane.

Ustawianie parametréow z poziomem uprawnien ,,Mistrz*:

>

Naciska¢ diugo pokretto (4) (ok. 6 s): najpierw parametr P0O01 zacznie miga¢ na gérnym
wskazniku (2), nastepnie miga ,CodE*, a na dolnym wskazniku (9) na pierwszej pozycji miga
kreska.

= Woprowadzi¢ kod pokrettem (4) i nacisng¢ krétko pokretto (4) (kod = 8001 — przy pierwszym

uruchomieniu poprzez parametr P100 mozna dowolnie zmienia¢ kod).

= Przy pomocy pokretta (4) wybra¢ zagdane parametry od P101 do P114. Jesli ta warto$¢ ma

zostaé przestawiona lub wyswietlona, krotko nacisng¢ pokretto(4), po czym warto$é (domy-
$lna) zacznie miga¢ na dolnym wskazniku (9).

= Ustawi¢ wartos$¢ pokrettem (4) i ponownie krétko nacisnaé pokretto (4), po czym ponownie

parametr bedzie miga¢ na gérnym wskazniku (2).
Aby wylgczyé menu, nacisngé przycisk zatwierdzania (10), po czym warto$ci zostang
zapisane.

Nazwa Opis wartos¢ Jednostka |min. |maks. Uprawnienia

parametru domysina

P001 Czas oczekiwania funkciji 99 min 0 99 Operator
oszczedzania energii

P002* Funkcja oszczedzania ener- |0 0 3 Operator
gii wigczona

P003 Przesunigcie temperatury 5 °C -25 |25 Operator
elementu grzejnego

P004 Maks. ci$nienie okrawania |20 bar 10 |50 Operator

P005 Cisnienie zadane 1/10 bara Operator

P006 Zadana temperatura 210 °C P103 |P104 |Operator

P0O07 Warto$¢ zadana timera T1 |45 sekundy 1 1500 |Operator

P008 Warto$¢ zadana timera T4 |6 min 1 99 Operator

P009 Poczatkowe cis$nienie okra- |10 bar 0 P004 |Operator
wania

P101 Odchylenie do dopompo- 5 % 1 50 Mistrz
wania

P102 Czas rozsuwania po okra- |10 1/10s 0 100 |Mistrz
waniu

P103 Ustawienie temperatury 160 °C 0 300 |Mistrz
(min.)

P104 Ustawienie temperatury 270 °C 0 300 |Mistrz
(maks.)

P105 Zablokowanie przyciskow 5 s 0 50 Mistrz
(tak/nie)
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P106 Cisnienie wsuwania 135 bara 10 160 |Mistrz
P107 Czas przebiegu do wigcze- |50 1/10s 0 200 |Mistrz
nia brzeczyka
P100 Zmiana kodu 8001 Mistrz
* P002 - Funkcja oszczedzania energii:
0 - brak,

1 — gdy frezarka pracuje, element grzejny zostaje wytaczony, (Ustawienia Fabryczne)
2 — gdy pracuje silnik hydrauliczny, element grzejny zostaje wytgczony,
3 — kiedy pracuje t4, element grzejny zostaje wytaczony.

3.6 Ustawianie daty i godzon

\_BOTHENBERGER

160 % 9,5mm
PE100]
B o
PROTOCOL

= Zamkng¢ program, klikajac w lewym gérnym rogu.
= Naciska¢ po kolei Start, Setting i Control Panel.

Pasek startu jest ukryty i mozna go wywotaé, klikajgc w lewym
dolnym rogu.

ork and Dial-up Connec!
ar and Start Menu, ..

= Kilikngé Date/Time.

= Ustawi¢ okno wprowadzania dotykajac i przesuwajgc
pasek Date/Time. Wybra¢ odpowiednig strefe czasowag
i wpisa¢ czas Current Time.

Uwaga! Uwaza¢ na wybdr odpowiedniego ustawienia: AM

(przed potudniem) lub PM (po potudniu)! 1:58:09 PM =

13:58:09 / 1:58:09 AM = 01:58:09
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= Potwierdzi¢ przy pomocy ,Apply“ i ,OK®. Zamkng¢ panel
sterowania Control Panel, klikajgc X.

= Nacisna¢ przyciski ,Start* i ,Run®

=2 Whpisac¢ ,reboot” przy pomocy wyswietlonej klawiatury
i nacisng¢ ,,OK*, aby ponownie uruchomi¢ komputer

DR
HEE

wle[rTt]y]uli]o]

fals[d]f[gln[; [k]T]

ff In[m[, [. [/
HE

3.7 Tworzenie i wybieranie konfiguracji masz

4 P2508 »
Powierzchnia walca - B26mm?
min. st rury - 90mm
maks. sr. rury - 250mm
Skok- 166mm
Ster frezu - 63mm
Szer piyty arz. - 20mm
Nr seryjny GM -
INr seryjny HE - 089852-65
INr seryjny FR -0852158-32

Przy pomocy przyciskéw strzatek mozna wybraé¢ zadang konfiguracje maszyny.
Aby utworzy¢ nowg konfiguracje, uruchomi¢ kolejny numer strzatkg w prawo, np. 2.

Szer frezu - 64mm
Szer ptyly grz. - 20mm
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Po nacisnieciu odpowiedniego pola, wyswietli sie maska wprowadzania. Dane mozna usuwaé
przy pomocy DEL i wpisywa¢ od nowa; te dane zosang pdzniej przeniesione do protokotu.

3.8

Informacje ogdlne:

Komunikaty o btedach

Komunikat o btedzie

Usuwanie zakiécen

Po frezowaniu, podczas pomiaru ci$nienia oporu
maszyna podstawowa wykonuje najazd zamiast
dosuniecia lub nie przesuwa sie

1) Wyswietli¢ okno ,TEST/SERVICE”,
sprawdzi¢ ,Pozycje” — warto$¢ musi by¢
<10

2) Ustawi¢ pozycje systemu pomiaru
drogi za pomoca programu ,Pierwsze
uruchomienie”

Element grzejny nie nagrzewa sie

Sprawdzi¢ wydajnos¢ generatora

Komputer z ekranem dotykowym i protokét:

Komunikat Opis Usuwanie zaklocen
o bledzie
Kod 1 Cisnienie poréwnawcze zbyt Sprawdzi¢ uktad hydrauliczny bez mas-
wysokie zyny podstawowej, wytworzy¢ cisnienie
Kod 2 Cisnienie poréwnania zbyt niskie 100 bar,_porovypa_c war‘to§c zgdan_a_z
. - rzeczywista, réznica musi by¢ mniejsza
Kod 4 Cisnienie rozgrzewania zbyt niz 5 bar
wysokie
Kod 8 Cisnienie rozgrzewania zbyt
niskie
Kod 16 Czas rozgrzewania zbyt diugi
Kod 32 Czas rozgrzewania zbyt krétki
Kod 64 Czas przestawiania zbyt dtugi
Kod 128 Czas wytwarzania ci$nienia zbyt
dhugi
Kod 256 Cisnienie spajania zbyt wysokie
Kod 512 Cisnienie tgczenia zbyt niskie
Kod 1024 Czas faczenia zbyt krotki
Kod 2048 Temperatura elementu 1) Temperature elementu grzejnego
grzejnego zbyt niska poréwnac ze wskazaniem na wyswiet-
laczu
2) Parametr P002 ustawi¢ na ,0”
3) Ptyte grzejng chronic¢ przed silnym
wiatrem
Kod 4096 Przerwanie przez uzytkownika
Kod 8192 Temperatura otoczenia nie zmierzona
Kod 16384 Droga faczenia nie utrzymana
Kod 32768 Element grzejny nie usuniety
Kod 65536 Drugi czas schtadzania nie dotrzymany
Kod 131072 Temperatura elementu Temperature elementu grzejnego

grzejnego zbyt wysoka

poréwnac ze wskazaniem na wyswiet-
laczu

Error Dataline 2.0
exe

Wyswietli¢ na srodku ekranu plik
Ldefault”:

1) Zamkna¢ okno ,GO”

2) Dwukrotnie klikngé plik ,default’
3) Ponownie uruchomi¢ maszyne

POLSKI
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Sterowanie:

Komunikat Opis Usuwanie zaktécen
o bledzie
SER Osiggnieto date serwisowania, |Zleci¢ serwisowanie
konieczny serwis
ERR1 Cisnienie bezwzgledne nie Sprawdzi¢ stan oleju, sprawdzi¢ czujnik
zostat osiggniete ci$nienia, uszkodzenie zaworéw, uszkod-
zenie silnika
PE-2 Usterka czujnika cisnienia -24V |Wymieni¢ czujnik ci$nienia
ERR5 Temperatura oleju 70°C — Stop! |Poczekac¢, az temperatura spadnie po-
nizej 50°C
HE-1 Element grzejny nie podtgczony, |Wymieni¢ czujnik
uszkodzenie czujnika
HE-0 Element grzejny za ciepty Zmierzy¢ temperature, sprawdzi¢ ustawi-

enie, wymieni¢ czujnik

HE-2 Element grzejny za zimny Zmierzy¢ temperature, sprawdzi¢ ustawi-
enie, wymieni¢ czujnik

4 Utrzymywanie w dobrym stanie i konserwacja

W celu zagwarantowania prawidtowego funkcjonowania maszyny nalezy przestrzegaé

nastepujacych punktéw:

e Prowadnice nalezy utrzymywac w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni nalezy
prowadnice wymienié, poniewaz uszkodzenie prowadzi¢ moze ewentualnie do utraty
cisnienia.

o W celu uzyskania bezbtednych wynikow zgrzewania konieczne jest utrzymywanie elementu
grzewczego w czystosci. W przypadku uszkodzen powierzchni element grzewczy otrzymac
musi nowg warstwe powlekajacg badz zosta¢ wymieniony. Pozostatosci materiatowe na
powierzchni grzejnej redukujg wtasciwosci antyadhezyjne i nalezy je usung¢ przy pomocy
papieru niepozostawiajgcego witokien i spirytusu (element grzewczy musi by¢ zimny).

e Olej hydrauliczny (HLP — 46, nr. art. 53649) nalezy zmienia¢ co 12 miesiecy.

e W celu unikniecia zaktécen w funkcjonowaniu nalezy sprawdza¢ agregat hydrauliczny pod
wzgledem szczelnosci, ewentualnego poluzowania potgczen srubowych oraz nienagannego
stanu kabla elektrycznego.

e Zlgcza szybkiego fgczenia przy agregacie hydraulicznym oraz ztgcza na przewodach
gietkich nalezy chroni¢ przed zabrudzeniem. W przypadku zabrudzenia nalezy je przed
podtaczeniem wyczyscic.

e Glowica frezujgca wyposazone jest w dwa obustronnie wyszlifowane noze. W przypadku
obnizenia sie jako$ci ciecia mozna noze obrdci¢ badz wymienic je na nowe.

e Zawsze nalezy zwraca¢ uwage na to, aby koncoéwki przeznaczonych do obrébki rur bgdz
czesci obrabianych, a w szczegdlnosci powierzchnia czotowa, nie bylty zabrudzone, gdyz
nieprzestrzeganie tego przyczyni sie do istotnego obnizenia czasu uzywania nozy.
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Nalezy przeprowadzac raz w roku kontrole zgrzewarki przez producenta badz
przez autoryzowang przez niego stacje serwisowa zgodnie z DVS 2208. W
przypadku maszyn z ponadprzecietnym obcigzeniem nalezy skréci¢ odstepy

pomiegdzy kolejnymi przegladami!

Akcesoria

Nazwa akcesorium Numer katalogowy ROTHENBERGER
ROWELD Blok rolkowy, ocynkowany, Gr.1 53055

ROWELD Blok rolkowy, ocynkowany, Gr.2 53056

ROWELD Blok rolkowy, ocynkowany, Gr.3 53057

ROWELD Blok rolkowy, ocynkowany, Gr.4 53058

Urzadzenie podnoszgce do P500B 53410

Urzadzenie podnoszgce do P630B 53323

Klucz zapadkowy, 13x17, L=250mm 70272

Klucz zapadkowy, 19x22, L=310mm 70274

Klucz zapadkowy, 24x27, L=360mm 70276

Redukcyjnych wktadek mocujgcych www.rothenberger.com

6 Obstuga klienta

Pracownicy serwisu ROTHENBERGER chetnie udzielg Panstwu pomocy (lista lokalizacji w
katalogu lub w Internecie). W serwisie mozna takze zakupi¢ cze$ci zamienne i dokona¢ naprawy

urzadzenia.

Akcesoria i czgsci zamienne mozna zamawia¢ u specjalistycznego sprzedawcy oraz przy

RoService+ online:
Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Faks: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Utylizacja

Czesci urzadzenia sg materiatami o warto$ci utylizacyjnej i mozna je odprowadzi¢ do
przedsigbiorstw zajmujacych sie odzyskiem surowcéw wtérnych i unieszkodliwianiem
pozostatosci, posiadajgcych wymaganag koncesije i certyfikaty. O nieszkodliwy dla srodowiska
sposéb utylizacji czesci, ktérych nie mozna odprowadzié do ponownego obiegu (np. odpady
elektroniczne), nalezy zapyta¢ wtasciwy urzad zajmujacy sie sprawami utylizacji.

Tylko dla krajow UE:

Europejskg 2012/19/EU o zuzytych przyrzadach elektrycznych i elektronicznych i jej

ﬁ/ Nie nalezy wyrzucac¢ elektronarzedzi do $mieci domowych! Zgodnie z Dyrektywa

— wprowadzeniem do prawa krajowego, niesprawne juz elektronarzedzia muszg by¢
zbierane osobno i doprowadzane do utylizacji zgodnie z zasadami ochrony srodowiska.

POLSKI
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Giivenlik Notlar

ROWELD P250-630B Premium yalnizca teknik verilere uygun sekilde PE, PP ve PVDF
borularin kaynakli baglantilarinin yapilmasi i¢in kullaniimalidir. Uygunsuz kullanimindan kay-
naklanan hasar kullaniciya aittir.

1.2 Elektrikli El Aletleri igin Genel Uyar Talimat

UYARI! Bu elektrikli el aletiyle birlikte gelen tiim giivenlik uyarilarini, talimatlari,
resim ve agiklamalari okuyun.

Asagida bulunan talimatlara uyulmamasi elektrik garpmalarina, yanginlara ve/veya agir
yaralanmalara neden olabilir.

BU GUVENLIK TALIMATINI GUVENLI BiR YERDE iYi BiR BiGIMDE SAKLAYIN.
Asagida kullanilan "Elektrikli el aleti" kavrami ile akim sebekesine bagl elektrikli el aletleri
(baglanti kablolu) ve batarya ile calisan elektrikli el aletleri (baglanti kablosuz) ifade edilmektedir.
1) Calisma yeri giivenligi

a) Galistiginiz yeri temiz ve diizenli tutun. isyerindeki diizensizlik ve yetersiz aydinlatma
kazalara neden olabilir.

b) Yanici sivilarin, gazlarin veya tozlarin bulundugunu patlama tehlikesi olan yer ve
mekanlarda aletinizle calismayin. Elektrikli el aletleri, toz veya buharlarin tutusmasina
veya yanmasina neden olan kivilcimlar ¢ikarirlar.

c) Elektrikli el aleti ile calisirken gocuklari ve etraftaki kisileri uzakta tutun. Dikkatiniz
dagilacak olursa aletin kontrollinu kaybedebilirsiniz.

2) Elektriksel giivenlik

a) Elektrikli el aletinin baglant: figi prize uymalidir. Figi higbir zaman degistirmeyin.
Koruyucu topraklanmis elektrikli el aletleri ile birlikte adaptor fis kullanmayin.
Degistiriimemis fis ve uygun priz elektrik carpma tehlikesini azaltir.

b) Borular, kalorifer tesisati, 1siticilar ve buzdolaplan gibi topraklanmis yiizeylerle
bedensel temasa gelmekten kaginin. Viicudunuz topraklandigi anda buyuk bir elektrik
carpma tehlikesi ortaya cikar.

c) Aletinizi yagmur ve nemden koruyun. Suyun elektrikli el aleti icine sizmasi elektrik
carpma tehlikesini artirir.

d) Elektrikli el aletini kablosundan tutarak tagimayin, kabloyu kullanarak asmayin veya
kablodan gekerek fisi cikarmayin. Kabloyu isidan, yagdan, keskin kenarli cisimlerden
veya aletin hareketli parcalarindan uzak tutun. Hasarli veya dolasmis kablo elektrik
carpma tehlikesini artirir.

e) Bir elektrikli el aleti ile agik havada ¢alisirken mutlaka acik havada kullaniimaya uygun
uzatma kablosu kullanin. Ac¢ik havada kullaniimaya uygun uzatma kablosunun
kullaniimasi elektrik carpma tehlikesini azaltir.

f) Elektrikli el aletinin nemli ortamlarda galigtirilmasi sartsa, mutlaka ariza akimi koruma
salteri kullanin. Ariza akimi koruma salterinin kullanimi elektrik garpma tehlikesini azaltir.

3) Kisilerin giivenligi

a) Dikkatli olun, ne yaptiginiza dikkat edin ve elektrikli el aletinizle galigsirken makul
hareket edin. Yorgunsaniz, hap, ilag veya alkol almigsaniz aletinizi kullanmayin. Aleti
kullanirken bir anki dikkatsizlik 6nemli yaralanmalara neden olabilir.

b) Daima kigisel korunma donanimlari ve bir koruyucu gozliik kullanin. Elektrikli el aletinin
turd ve kullanimina uygun olarak kullanacaginiz toz maskesi, kaymayan saglam is
ayakkabilari, koruyucu kask veya koruyucu kulaklik gibi kisisel korunma donanimlarini
kullanmaniz yaralanma tehlikesini blyuk 6lgtide azaltir.

c) Aleti yanhshikla cahstirmaktan kaginin. Akim ikmal sebekesine ve/veya akiiye
baglamadan, elinize alip tasimadan 6nce elektrikli el aletinin kapali oldugundan emin
olun. Elektrikli el aletini parmaginiz salter tGizerinde dururken tasirsaniz ve alet agikken fisi
prize sokarsaniz kazalara neden olabilirsiniz.
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Elektrikli el aletini calistirmadan 6nce ayar aletlerini veya anahtarlar aletten ¢ikarin.
Aletin dénen pargalari iginde bulunabilecek bir yardimci alet yaralanmalara neden olabilir.

Calisirken viicudunuz anormal durumda olmasin. Galisirken durusunuz giivenli olsun
ve dengenizi her zaman koruyun. Bu sayede aleti beklenmedik durumlarda daha iyi
kontrol edebilirsiniz.

Uygun is giysileri giyin. Galisirken ¢ok bol giysiler giymeyin ve taki takmayin.
Sagclarinizi, giysilerinizi ve eldivenlerinizi aletin hareketli pargalarindan uzak tutun. Bol
giysiler, takilar veya uzun saglar aletin hareketli pargalari tarafindan tutulabilir.

Toz emme donanimi veya toz tutma tertibati kullanirken, bunlarin baglh oldugundan ve
dogru kullanildigindan emin olun. Toz emme donaniminin kullanimi tozdan
kaynalanabilecek tehlikeleri azaltir.

Aletleri sik kullanmaniz sebebiyle kazandiginiz ahgkanliklar, giivenlik prensiplerine
uymanizi 6nlememelidir. Dikkatsiz bir hareket, bir anda ciddi yaralanmalara yol agabilir.

Elektrikli el aletleriyle dikkatli calismak ve aleti dogru kullanmak

Aleti asin olgiide zorlamayin. Yaptiginiz ise uygun elektrikli el aletleri kullanin. Uygun
performansh elektrikli el aleti ile, belirlenen ¢alisma alaninda daha iyi ve glivenli calisirsiniz.

Salteri bozuk olan elektrikli el aletini kullanmayin. Agilip kapanamayan bir elektrikli el
aleti tehlikelidir ve onarilmalidir.

Alette bir ayarlama iglemine baslamadan, herhangi bir aksesuari degistirirken veya
aleti elinizden birakirken fisi prizden ¢ekin veya akiiyii ¢ikarin. Bu 6nlem, elektrikli el
aletinin yanliglikla galismasini 6nler.

Kullanim digi duran elektrikli el aletlerini gocuklarin ulagsamayacag: bir yerde saklayin.
Aleti kullanmay bilmeyen veya bu kullanim kilavuzunu okumayan kisilerin aletle
calismasina izin vermeyin. Deneyimsiz kisiler tarafindan kullanildiginda elektrikli el aletleri
tehlikelidir.

Elektrikli el aletinizin ve aksesuarlarinizin bakimini 6zenle yapin. Elektrikli el aletinizin
kusursuz olarak galismasini engelleyebilecek bir durumun olup olmadigini, hareketli
parcgalarin kusursuz olarak iglev goriip géormediklerini ve sikigip sikismadiklarini,
parcalarin hasarli olup olmadigini kontrol edin. Aleti kullanmaya baslamadan 6nce
hasarl pargalan onartin. Birgok is kazasi elektrikli el aletlerine yeterli bakim
yapiimamasindan kaynaklanir.

Kesici uglar daima keskin ve temiz tutun. Ozenle bakimi yapiimig keskin kenarli kesme
uclarinin malzeme iginde sikisma tehlikesi daha azdir ve daha rahat kullanim olanagi
sadlarlar.

Elektrikli el aletini, aksesuari, uglar ve benzerlerini, bu 6zel tip alet i¢cin 6ngoriilen
talimata goére kullanin. Bu sirada ¢alisma kosullarini ve yaptiginiz isi dikkate alin.
Elektrikli el aletlerinin kendileri igin dngdrulen alanin disinda kullaniimasi tehlikeli durumlara
neden olabilir.

Tutamak ve kavrama yiizeylerini kuru, yagsiz ve temiz tutun. Kaygan tutamak ve
kavrama ylzeyleri, aletin beklenmeyen durumlarda gilivenli sekilde tutulmasini ve kontrol
edilmesini engeller.

Servis

Elektrikli el aletinizi sadece yetkili personele ve orijinal yedek parga kullanma kosulu
ile onartin. Bu sayede aletin guvenligini siirekli hale getirirsiniz.
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2 Teknik veriler

P250B P355B P500B P630B
Ana makine:
Boru kaynak alani @ (mm) ........cccccveviniennnnn. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Boru kaynak kapasitesi ............cccoeeviiiniennnn. SDR siralari igin bakiniz kaynak masalari kitapgik +
note aza. basing hidrolik gi¢ birimi
Aza. silindir stroku (Mmm).........ccocceiiiiiininnene 150, 150 e 200.....cccueenn. 200
Toplam silindir ylizeyleri (cm?).........cccccceeenee 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Ana ebatlar:
Uzunluk (MmM) oo 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
Geniglik (MM)....ooiiiiie 485............ 600.............. 900 ....ccccuene 1060
Yikseklik (Mm) ..o 415............ 535 s 800....cccunn. 920
maks. AGITIK * (KG)..oveeerieeeiiieciieceieceee 56,7 ........... 77,9 235 319,9

* dahil rediiksiyon yayh pargalari kiiglik tip ¢api igin
Freze mekanizmasi:

Elektrik baglantisi..........cooereverereeienieeiene 230 V......... 230 V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55 A

Girig guict/ Cikis gUcl (W) .oovveveveeiieeieeeeene 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motor devri (dak™).....c.ccoeveieeeeieieeecne 660............ 582 i 140 140

Roélanti devri (dak™") (freze bicagt) .................. 85 i 53 e 3T 24

Ses basing diizeyi dB(A) Lpa | Kpa «ovvvvveveniene 8213........ 8313 4813............ 5213

Ses glicu (akustik) diizeyi dB(A) Lwa | Kwa.....93 1 3......... 9413 591 3. 6313

AGITIK (KG) ceveiveeie e 15 e 22,6 ..o (51 T 123

Isitici:

Elektrik baglantisi..........cooeriieieiiieiieeiens 230 V......... 230 V... 400V ........... 400V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Isitict gap1 (MM) ..o 300............ 380...cceeee. 540............... 660

AGITIK (KG) «enveeemeeeiee e 55 i (1% IS 32 49

Saklama kutusu:

AGITIK (KG) conveeiereeieeeeicce e 8,2 s 9,6..ciiiiiins 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hidrolik gii¢ birimi:

Elektrik baglantisi.........cc.ccoovveiiiiiiiiiicnene, 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Giris glict/ Cikis gicl (W) ...cveeeeiiiieiiiieeee. 880/550 ......cceiiiieiiiiaans 1905/1100

Pompa kapasitesi (I/dak)...........cccceeenierennnen. 2,2/ 2,6 .o 4,5/ 54

Yag tanki kapasitesi (1)......c.cccooerernieeiiineennns T 1

aza. basing (bar) ........ccccooviiiiiiiii s 135 e 135

Hidrolik yagn ........coooueeiiiiiiiiiie e HLP — 46 (no.: 53649)

Ebatlar (UXGXY, mm).......cccocvieiniiiiiiicee. 540 x 310 x433.....cceene 540 x 310 x 433

Ses basing diizeyi dB(A) Lpa | Kpa covveerveerneenne

Ses glicu (akustik) dizeyi dB(A) Lwa | Kwa
AGITIK (KG) <o
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P250B P355B P500B
Sistemin tamami:

Toplam baglanmis elektrik yika (kW)............. 3,2 s 43 72
Tasima kutusunun ebatlari:

Uzunluk (Mm).....ooooiiiiiiiieeee e 1200.......... 1200............. 2240........
Geniglik (MM)....oieiiiiieeeee e 800............ 800.......cuu.... 1300........
Yikseklik (MM) ...ooeiiiiieeee 900......c..... 900......ccunn.e. 1500........

Calisma esnasinda glirlltu diizeyi, 85 dB'yi (A) asabilir. Kulaklik takiniz!
Olgiim degerleri EN 62841-1 normu uyarincadir.

3 Unitenin fonksiyonu

3.1 Cihaz aciklamalari

ROWELD P250-630B Premium, santiyeler - ve burada 6zellikle boru kanallarinda - kullaniimak
Uzere tasarlanmis, kaynak parametrelerinin DVS yodnergelerine gére kaydedilmesine yarayan
raporlama modiili, USB baglantisi Gizerinden rapor aktarimi bulunan, tasinabilir isiticili alin kay-
nag! makineleridir. Tabii ki makinenin atélye alaninda da kullaniimasi mimkundur.

Kaynak yapilabilir Boru - Boru, ayni zamanda Boru - Boru dirsegi, Boru - T - pargasi ve Boru -

kaynak boynu.
Makineler esas olarak asagidakilerden olusur:

Ana makine, rediiksiyon yayl pargalari, raporlama modiili bulunan hidrolik glg¢ birimi, freze me-

kanizmasi, isitici, saklama kutusu.

Podczas zgrzewania kotnierzy wpawanych nalezy uzywac¢ czteroszczekowej tarczy mocujgcej,

ktéra mozna naby¢ jako osprzet.

ROWELD P250B: Podczas zgrzewania tukéw rurowych o waskim promieniu przy maksymalnej
Srednicy zgrzewania przez maszyne, nalezy uzy¢ dostepnego jako osprzet gérnego skosnego

zacisku.

ROWELD P500-630B: Do wyjecia badz wtozenia freza i elementu grzewczego mozna uzyc¢

elektrycznego urzadzenia wydzwigowego, ktore jest do nabycia jako osprzet.

3.1.1 Ana makine A
1 Hareketli yayh elemanlar 3 Sabitleme delikli ara parcasi
2 Kaydirilabilir yayl eleman 4 Isitici aspiratort

Hidrolik gii¢ birimi

1 Otomatik dugmesi 12 Timer digmesi (sire)

2 Basing gostergesi 13  Freze mekanizmasi prizi

3 Basinci serbest birakma digmesi 14  Cabuk baglanti bilezigi

4 Déner digme 15  Cabuk baglanti kelepgesi

5 Frezeleme digmesi 16 lIsitici prizi

6 Agma-kapama dugmesi 17 Fis

7 Isitma dugmesi 18  Acil kapama

8 Makineyi "aralama" 19  Dokunmatik PC

9 Sicaklik ve zaman gostergesi 20  Olgme gubuklu yag doldurma agzi
10 Onay digmesi 21 USB baglantisi

11 Makineyi "kapama"

Hidrolik gl¢ birimi kaynak makinesinin agagidaki sembollerle gdsterilen iglevlerine imkan saglar:

@ Hidrolik gu¢ birimi agma ve kapama digmesi

\ROTHENBERGER
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-~ Jsitma“ digmesine basarak isiticiyr galistirma. ,Isitma“ digmesine basarak ve déner
@ dagme cevrilerek istenen sicakhigin ayarlanmasi, deger sicaklik géstergesinde gésterilir
ardindan yeniden anlk deger gosterilir

@ Déner diigmeyle frezeleme, hizalama, 1sitma ve ekleme basincini ayarlama, deger
sbasing” gostergesinde gosterilir. Ayar yapildiktan 3 saniye sonra anlik deger gosterilir.
Cevirmeli diigmeye basilmasiyla servis parametreleri gosterilir ve ayarlanir

Yayli elemanlarin birlestiriimesi igin onay digmesi ve makineyi ,kapama“ digmesine
basma

Basinci serbest birakma diigmesi

Yayli elemanlarin birlestiriimesi icin onay diigmesi ve makineyi ,aralama“ digmesine
basin

Freze mekanizmasinin figini agmak igin onay diigmesi ve frezeleme diigmesine basin,
basing otomatik olarak 10 bar olarak ayarlanir ve déner diigme ile azami 20 bara yuk-
seltilebilir. (6zel kullanimlarda 6rn. egimli yerlerde P004 degistirilerek azami 50bara
kadar ayarlanabilir)

<] Timer digmesine bir kez basildiginda agilir. Digmeye basilarak ve doner digme gevri-
J lerek t1 zamani saniye cinsinden ayarlanabilir. Digmeye uzun basildiginda t4‘e gegis
yapilir. Digmeye basilarak ve déner digme cevrilerek t1 zamani dakika cinsinden
ayarlanabilir. Zamanlayici géstergesi t1 veya t2 yandiginda, zamanlayici tusuna kisa
basilarak zamanlayici manuel olarak baslatilir

Otomatik tusuna basilarak, 1Isinma (zamanlayici t1 aktif) ve birlestirme islemi (zamanla-
yicl t4 aktif) sirasinda, ayarlanmis basing denetlenir ve gerekirse ayarlanir

@ Servis parametrelerini onaylamak igin onay tusu

Kaynak makinesi yalnizca yetkili ve DVS 2212 1. Kisim geregi yeterli kalifikasyona sahip
uzman kigiler tarafindan kullanilabilir!

' Makine yalnizca egitimli ve yetkili kullanicilar tarafindan kullanilabilir!

3.2.1 lsletmeye alinmasi

Lutfen alin kaynadi makinesini isletime almadan once isletim kilavuzu ve glvenlik
uyarilarini dikkatlice okuyun!

Isitici, patlama tehlikesi olan ortamlarda kullaniimamali ve kolay tutusan maddelerle
temas etmemelidir!

Makineyle aranizda glivenli bir mesafeyi koruyun, makinenin igine girmeyin veya
uzanmayin. Diger kisileri calisma alanindan uzak tutun!

Isletime almadan 6nce her seferinde hidrolik giic biriminin yag seviyesini kontrol
edin; yag seviyesi 6lcme gubuklu (20) yag doldurma agzindaki min. maks. isaretleri
arasinda olmaldir, gerekiyorsa HLP 46 hidrolik yag: ekleyin!

Hidrolik glg¢ birimini yalnizca yatay konumda tasiyin ve yerlestirin, edik konumda
6lgme ¢ubuklu doldurma ve bosaltma agzindan yag akar!

Tehlike halinde acil kapama salterine (18) basin. Isletime almadan énce her seferin-
de acil kapama salterinin kilitli olmadigindan emin olun!

= Ana makineye ait hidrolik hortumlarini cabuk baglanti yardimiyla (14,15) hidrolik gii¢ birimi-
ne baglayin.

> B B>
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Cabuk baglantilari kirlenmeye karsi koruyun. Sizdirmaz olmayan baglantilar derhal
degistiriimelidir!
= Freze mekanizmasi figini prize (13) ve isitici figini isitici prizine (16) takin.
=> Hidrolik gug¢ birimi figini (17) tanitim etiketinde belirtildigi gibi elektrik sebekesine baglayin.
Baslangic¢ ekrani gériinmezse acil kapama salterinin kilidini ¢6zim, bir sinyal sesi duyulur ve
ekranda (2) bir nokta yanar.

ik kez igletime alirken tarih ve saat kontrol edilmelidir. Bunun igin GO diigmesine basin.
(degistirmek icin bakiniz 3.6) . Menliyl kapamak igin EXIT diigmesine basin.

\_ROTHENBERGER

Kaynak Islemi

e
glinesli / yok

EXIT

TEST / SERVICE

> Ik kez igletime alirken dil ayarlanmalidir, fabrika ayari olarak Almanca ayarlanmistir.
Degistirmek icin Settings digmesine basin ve OK ile Setting 2‘ye gegin.

—T—
CEECEED CRETTID

Piston etegi - 626mmme
minimum Baru - 80mm
maksimum Boru - 250mm
Strok- 186mm

kesici gerisligi - B3mm
Isitma genisligi - 20mm
Serino. Baz Unite -

Seri no. Isitma - 088662-85
Serino. Kesici -0852158-32

it
sy o
e
(mi='s

Yon tuslariyla istediginiz dili segin ve OK ile onaylayin. Segilen dil ilk kaynak isleminden sonra
kaydedilir.

Ekrani standby moduna almak mimkiinddr, hidrolik (6) digmesiyle kapatildiginda ekran koru-
yucu devreye girer.

= Hidrolik gui¢ birimini agin (Taste (6) digmesine basin).

Aclildiktan sonra isitici isinir.

Gostergede (9) o anki sicaklik gosterilir. Gostergede bir nokta yaniyorsa ayarlama devrededir.

Ayarlanan sicakhga ulasildiginda her iki LED de (actual & set) yanar. 10 dakika daha gectikten
sonra isitici kullanima hazirdir. Bir sicaklik dlgme cihaziyla sicakhgi kontrol edin.

Isiticinin sicakhgini ayarlamak igin bakiniz 3.5.
Yanma tehlikesi! Isitici 300° C'ye kadar sicakliklara ulasabilir ve kullanildiktan sonra
derhal kendi saklama kutusuna geri konmalidir!

Digmeye (7) uzun basilarak isitici kapatilabilir, ekrandaki (9) nokta séner, yeniden basildiginda
isitici tekrar acilir.

' ROWELD P500-630B hidrolik: Doniis yonlerini kontrol edin! Makineler fabrikada saga
doénecek sekilde baglanmaktadir. Hidrolik gli¢ birimiyle ana makine agilabilir veya birlesti-
e rilebilir, higbir hareket olmuyorsa uygun aleti kullanarak fisteki faz degistiriciyi ayarlayin!

' Uyari: Dénis yoniniin yanlis olmasi halinde hidroligi ayarlamayin (pargalanma tehlikesi).
[ ]
= ,Operator” kaynakg adi girin veya segin.
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Ad

Operator
Numara

Uygulayan Sirket

COMPANY

—

(AlBTCIDIETF JG

Giris ekranlariyla kayitli kaynakgilar segcilebilir, yeni kaynakgi isimleri girilebilir veya mevcut kay-
nakgl isimleri DEL ile silinebilir ve yeniden girilebilir. Tim giris ekranlari ENTER veya OK
digmesiyle onaylanir ve kaydedilir, bir sonraki program adimi ¢agrilir. EXIT digmesiyle

degisiklikler kaydedilmeden giris ekrani kapatilr.

= Proje olusturma veya segcme.

Kaynak Operatdru

— W

Giris ekranlariyla kayitli projeler segilebilir, yeni proje isimleri girilebili. ENTER diigmesiyle ka-

panir ve kaydedilir.
= Boru segme.

PE 100
@ 160mm
s-9,5mm
SDR17 |

Yuvarlak Halka Alari: 4481 crre
472kgim
0.855 glem®

Hizalama Basinci 10 8bar

= Yon tuslaryla i

Boru Sec

4 PE 100 »

Hizalama Basinci - 13 2bar
Isitma Basinci - 1 8bar
EKerne Basinci - 13 2bar
EKerne Basinci 2 - 0.0bar
Boncuk yuksekligi - 2.0mm
Isitma stresi - 118sn.
Degisim Suresi - 8sn
Eklerne Bas. Birik. Sur - 8sn
Sogutma Soresi - 18dk
Sogutma Suresi 2 - Ok
Sicakiik - 220°C

Standart - DVS$2207-T1-8/2005

o 1 o< ]

Boru parametrelerinin bu son genel gériinimiinde boru veril
gosterilir OK'e basildiginda kaynak pargalari ve yerlestirme tirleri penceresi gosterilir.

TURKGE

stediginiz boruyu segin ve OK ile onaylayin.

eri DVS yonergesine uygun olarak
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4 PE10 D

Hiz:
Isit
Ekleme Basi

-13.2bar
Abar
13.20ar

- 0.0bar
Boncuk yuksekigi - 2.0mm

(102131 [, [a]e|

Degisim Suresi- fsn
Ekieme Bas. Birk Sur - 8sn
16dk.

Sicaklik- 220°C
Standart - DV52207-T1-9/2005

[
llgili gésterge alanina basilarak standarttan farkl degisiklikler yapilabilir ve ENTER ile kaydedilir.
Standart bagliginda isim degisir, bu isim daha sonra rapor bilgisayarda yazdiriimadan 6nce
aciklama alanina girilebilir. Boru verileri OK ile onaylandiktan sonra ve kaydedildikten sonra ana
menu ekrana gelir.

P500-630B: Freze mekanizmasini ve isiticiyr kaldirmak igin 53410 (P500B) veya 53323 (P630B)
uriin numaralar kaldirma diizenegini ya da uygun bir alet kullanin.

3.2.2 Kaynak hazirhgi i¢in alinacak onlemler

= Makinenin kaynak yapilacak aza. ¢gapindan daha kiiglk olan borularda alti késeli ggmme
basl vidalarla ¢galisma yapilacak boru gapina ait rediiksiyon sikma pargalari monte edilme-
lidir.

ROWELD P250-355B: her biri 6 adet genis sikma yuzeyli ve 2 adet dar sikma yuzeyli yari

kovandan olugur.

ROWELD P500-630B Plus: 450mm ¢apa kadar her biri 6 adet genis sikma ylzeyli ve 2 adet dar

sikma yuzeyli yari kovandan, 500mm ve daha blyUk ¢apa kadar 8 adet genis sikma yuzeyli yari

kovandan olugur.

Burada dar sikma yUlzeyli yari kovanlarin alttaki dis ana yayli elemanlara takilmasi gerektigine

dikkat edilmelidir. Yalnizca boru / boru dirsegi baglantisi yapilirken bunlar soldaki ana yayli

elemanin altina ve ustline takilr.

= Kaynak yapilacak plastik borulari veya boru baglanti pargalarini sikistirma diizenegine
koyun (2,5m lzerinde uzun borularda makara yatag: kullaniimalidir) ve Ustteki sikistirma
aletlerindeki piring somunlari sikin. Borulardaki yamukluklar piring somunlar sikilarak veya
gevsetilerek dizeltilebilir.

= Boru/ boru baglantisinda her iki sol yayli elemandaki ara pargalarinin
gegirilmesi gerekir (teslim edildigi hal).

' Dikkat: Ara parcalari asla gapraz olarak yanlis yere monte edilmemelidir!

o
Borular iki yayl eleman tarafindan tutulur.

= P250-355B: Boru / ekleme pargasi baglantilarinda orta yayl eleman-
lardaki ara pargalarinin gegirilmis olmasi ve isitici aspiratorinin sol
yayll elemanlara asilmis olmasi gerekir. Bazi ekleme pargalariyla
calisilirken 6rn. yatay dirsek, kaynak boynu gibi belirli konumlarda
1sitict aspiratoriinu ¢ikarmak gerekir.

= P500-630B Plus: Boru / ekleme pargasi baglantilarinda ara
pargalarinin tarafinin degistiriimesi ve orta yayl elemana gegirilmesi
gerekir.

' Dikkat: Ara parcalar asla ¢capraz olarak yanlis yere monte edilmemelidir!

[ ]
=> Boru g yayli elemana yerlestirilir ve ekleme pargasi bir yayl eleman tarafindan tutulur.
Burada kaydirilabilir yayli elemanlar sikma ve kaynak yapma sirasindaki yer durumlarinin
ihtiyacina gore cubuk Uzerinde kaydirilabilir.

= GO ile kaynak islemini baslatin.
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\_ROTHENBERGER Kaynak islemi

[ operator |

160 % 9.5mm
PE 100]

EapOiND S

Project

gtinesli / yok

B GO
PROTOCOL

TEST 1 SERVICE

Bu son genel gorinimde ilgili alt 6geye tiklayarak son degisiklikleri yapabilir ve GO ile
onaylayabilirsiniz.

Liitfen sicakiig) girin

Ok tuslariyla makine caligir.

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana mentye doner.

=> Elektrikli freze mekanizmasi, kaynak yapilacak pargalarin arasina yerlestirilmelidir.
= P250-355B: Freze motorunu galistirin ve salteri kilitleyin.

P500-630B Plus: Donlis yonlerini kontrol edin! Makineler fabrikada saga dénecek sekilde
baglanmaktadir!

= Freze mekanizmasini agin, hidrolik gui¢ birimindeki diigmelere (10) ve (5) basin. Rende
bigaklar kesme yoniinde hareket etmelidir, aksi taktirde uygun aleti kullanarak fisteki faz
degistiriciyi ayarlayin.

mesafe birakin ve dénen bigaklara uzanmayin. Frezeyi yalnizca takiliyken

ég Yaralanma tehlikesi! Freze mekanizmasi ¢aligirken makineyle aranizda guvenli bir
| (calisma konumu) kullanin ve ardindan kendisi igin 6ngoérilen saklama kutusuna

geri koyun. Makine disinda kazayla ¢alismasini engellemek igin freze mekaniz-
masinin glvenlik salterinin her zaman ¢aligir durumda olmasi gerekir.
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= Yayl elemanlari birlestirme (digme 10 + 11‘e basin). Déner digme ile(4) freze basincini
ayarlayin. Standart olarak 20bara kadar kullanilabilir, freze basinci 40bara kadar artirlabilir,
bakiniz baslik 3.5.

Cok ylksek freze basinci, freze tahrikinin asirn isinmasina ve hasar gérmesine
neden olabilir. Freze tahrikine asir yiklenilmesi veya durmasi halinde makineyi
aralayin ve basinci azaltin (bkz. baglik 3.5)!
= Frezeden kalinhigi < = 0,2mm olan kesintisiz talas ¢gikmaya baslayinca frezeleme diugmesine
(5) basin ve yayli elemanlari aralayin (digmeler 10 + 8‘e basin).

Kaynak Islemi

Ayrilmamis sonsuz centik
ise, litfen

kesiciyi kapatin Yon tuslarina basildiginda program "Litfen kesiciyi takin..." me-
nisune

EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana menuye doéner

= Rende bigaklar durana kadar bekleyin. Freze mekanizmasini ana makineden alin ve sak-
lama kutusuna koyun.
Kaynak Islemi

arastirmak icin kapatin

Liitfen kesiciyi |
ve direnc basi

arastirmak icin kapatin

=> Dusuk basingla pargalari birlestirin (digme 10 + 11‘e basin) ve déner diigme (4) ile cekme
basincini ayarlayin.

Kaynak Islemi

[ Direnc basinci bulgusu

Direnc basinci bulgusu b
Surduriliyor
Basinc Ekrani

basinci kabul etmek icin

Direnc basinci: X bar

2 Makine diisiik hizda hareket ediyorsa ekrana basin. Olgiilen cekme basinci otomatik olarak
ayarlama, 1sitma ve ekleme basinciyla toplanir.

= Yayl elemanlar birlestirin, boruya uygun basinci ayarlayin ve pargalarin sikistirma aletlerin-
de yerinde oturup oturmadigini kontrol edin.

Makineyle aranizda giivenli bir mesafeyi koruyun, makinenin icine girmeyin veya
uzanmayin. Diger kisileri calisma alanindan uzak tutun!
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Kaynak Islemi

Yon tuglarina basildiginda program "Direng basinci bulgusu” meniisu-

Hizalanmayive | ne geri doner
parelelligi kontrol edin
ve makineyi acin

Yon tuslarina basildiginda program "Litfen kesiciyi takin..." me-
nusune

.+— EXIT ile degisiklikleri kaydetmeden ana meniye déner

= Duzlemsel, paralel ve eksenel kaynak ylzeylerinin dogru hizada olup olmadigini kontrol e-
din.

Eger degilse freze isleminin tekrarlanmasi gerekir. Parcalar arasindaki eksenel kayma (DVS'‘ye

gore) duvar kalinhiginin %10‘undan fazla ve diizlem ylzeyleri arasindaki aza. Bosluk:

@ <355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm den biyuk ola-
maz.

Temiz bir aletle (6rn. firga) borudaki olasi mevcut talaglar temizlenmelidir.

Liitfen dikkat! Frezelenmis, kaynak igin hazirlanmis yiizeylere ellerle dokunulamaz ve
herhangi bir kirlenme olamaz!

3.2.3 Kaynak islemi

Sikisma tehlikesi! Sikma aletleri ve borular birlestirilirken makineyle aranizda guvenli
bir mesafe koruyun. Asla makineye girmeyin!

Ekranda i1sitma levhasinin sicakligi gosterilir.
Isitma Plakasini takin Sicaklik cok dusuk oldugunda gosterge cubugu mavi, gok yuksek

ve makineyi kapatin

oldugunda kirmizi ve nominal aralikta oldugunda yesil yanar.

Isitma plakasi cok soguk: 0°C

=> Isitma elemanini parcalar arasinda ana makineye yerlestirin ve 1sitma levhasinin
yataklarinin aspiratérun deliklerinde oturdugundan emin olun.

= Makineyi birlestirin, hizalama basinci otomatik olarak ayarlanir ve basinci koruyun.

Simdi tim kaynak parametreleri kaydedilir, raporlama etkinlestirilir.

Eger kaynak islemi EXIT ile iptal edilirse, ,Kullanici tarafindan iptal“ mesaji gértinir, basing
tahliye edilir ve kaynak parametreleri kaydedilir. Mesaji OK ile teyit edin, program ana meniiye
gegecektir.

LN Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sar1)
tolerans alaninda veya tolerans bélgesinin disinda (kirmizi) olup
" Gerekli Basine: X.xbar | olmadigini gosterir. Gergek basing géstergede (2) gosterilir.

maks X.x bar

Raporiama etkin

=> Her iki borunun komple gevresinde gerekli bogum yuksekligine ulasilir ulagilmaz, basinci o-
tomatik tusuyla (1) tahliye edin. Isinma siiresi t1 galismaya baslar.
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Kaynak Islemi

=> Pargalar, isiticida dengeli ve neredeyse basingsiz bir sekilde duracak sekilde basinci ayar-
layin.

Isinma suresinin sona ermesinden kisa slre 6nce bir sinyal duyulur.

= Isinma siresinin sona ermesinin ardindan pargalari yeniden ayirin, isiticiyi gikarin ve par-
galarin uglarini birlestirin.

Kaynak Islemni

i Degisim
makineyi acin ve
isit. plakasini cikartin
sonra, makineyi kapatin

EXIT

= s pargasi uglarina temas etmeden hemen énce (yakl. 1 cm), tuglari birakarak carpismayi
durdurun ve sonra hemen tekrar basin. Basing dogrusal olarak uygun ekleme basincina
yukseltilir.

Kaynak Islemi

biriken basinc

basinci artirin
Ekleme Basincina

hedef: 15,3bar

Ekleme basincina ulasildiginda program otomatik olarak ekleme islemine geger ve timer t4
baslar.

Ust hareketli siitun basincin dogru bélgede (yesil) veya gegerli (sari)
tolerans alaninda veya tolerans bolgesinin disinda (kirmizi) olup
olmadigini gosterir. Alttaki gegen zamani gosterir. Gergek basing (2)
gostergesinde ve ekleme siresi t4 (9) gostergesinde gosterilir.

Dikkat: Ekleme basincina ulasilana kadar onay (10) ve makineyi kapa (11) diigmelerini
basil tutun, ardindan hidrolik kapanir ve digmeler birakilabilir!

= Basing izlenir ve otomatik olarak yeniden ayarlanir. Sik sik yeniden pompalama yapiliyorsa
(yuksek basing kaybi) hidrolik sistemini kontrol ettirin.

= Isiticlyi saklama kutusuna geri koyun
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= Soguma stresi sona erdikten sonra kaynak islemi sonlandirilir, kaydedilir, bir sinyal duyulur
ve basing otomatik olarak tahliye edilir.

Kaynak Islemi

= Kaynak menisini OK ile sonlandirin.

= Basinci (3) tusuyla tamamen tahliye edin.

= Kaynak yapilan pargalari gevsetin ve ¢ikarin.

= Ana makineyi ayirin. Makine sonraki kaynak déngusu igin hazirdir.

Raporlarin aktarimi:

Rz.bilan Raporlar meni 6gesinde bu raporlar bir USB bellek takili oldugunda
eSS OK ile kaydedilebilir. Ardindan pencere otomatik olarak kapanir.

Bellegi baglayin ve
ok e basin. Tlim raporlar
USB ye kopyalanacakir.

Bu protokol dosyasi ROTHENBERGER Dataline 2 yazilimi ve bir bilgisayar ile islenmelidir.
Kaynak parametrelerinin tamami ekteki kaynak tablolarinda bulunabilir.
3.2.4 lsletim digina alma

=> Hidrolik gui¢ birimini (6) digmesi ile kapatin.
Isitictyl soumaya birakin veya degen higbir maddenin yanmayacag sekilde kal-
/ : \ dinn!

= Freze mekanizmasi, isitici ve hidrolik gii¢ birimi figlerini prizlerden ¢ikarin ve kablolari
toplayin.

Hidrolik gl¢ birimini yalnizca yatay konumda tagiyin ve yerlestirin, egik konumda
6lgme cubuklu doldurma ve bosaltma agzindan yag akar!

=> Hidrolik hortumlarini ¢ikarin ve toplayin.
' Dikkat! Baglantilari kilenmeye karsi koruyun!
[ ]

3.3 Genel gereklilikler

Hava kosullari ve gevresel etkiler kaynagi biiylik dlglide etkilediginden DVS ydnergesi 2207
kisim 1, 11 ve 15'te belirtilen kurallara mutlaka uyulmaldir. Aimanya disinda ilgili ulusal yénet-
melikler gecerlidir.

Kaynak calismalari sirekli ve 6zenle denetlenmelidir!

parametrelerine dair 6nemli uyarilar

Sicaklik, basing ve sire gibi tim 6nemli kaynak parametreleri DVS yonergeleri 2207 kisim 1, 11
ve 15‘te bulunabilir. Aimanya disinda ilgili ulusal yénetmelikler gegerlidir.
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iletisim: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Diisseldorf
Postfach 10 19 65, 40010 Disseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0
E-posta: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Munferit durumlarda mutlaka boru Ureticisinin malzemeye 6zel ¢alisma parametreleri alinmalidir.

Ekteki kaynak tablosundaki parametreler ROTHENBERGER firmasinin sorumluluk kabul et-
medigi kilavuz degerlerdir!

Kaynak tablolarindaki hizalama ve ekleme basinci degerleri asagidaki formule gore hesaplan-
mistir:

Kaynak basinci P [bar] = kaynak yiizeyi A [mm?] x kaynak faktéri KF [N/mm?]
silindir ylzeyi As [cm? x 10

Kaynak faktori (KF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Parametreleri ayarlama

»Kaynakgi“ yetkisiyle parametreleri ayarlama:

= Doner diigmeye (4) Ustteki gostergede (2) P0O01 yanip sénmeye baslayana kadar uzun
(yakl. 3 san.) basin.

= Doner diigme ile(4) P001 ila PO09 arasinda istenen parametreleri segin. Bu dederin yeniden
ayarlanmasi veya gosterilmesi gerekiyorsa déner diigmeye (4) kisaca basin, deger (var-
sayilan) alt géstergede (9) yanip soner.

= Doner diigme ile (4) degeri ayarlayin ve doner diigmeye (4) yeniden kisaca basin, bundan
sonra parametre yeniden Ust gostergede (2) yanip soner.

= Menlyl kapatmak igin onay digmesine (10) basin, degerler kaydedilir.

»Usta“ yetkisiyle parametreleri ayarlama:

= Doner digmeye (4) daha uzun siire (yakl. 6 san.) basin, Ustteki gostergede (2) 6nce P001
parametresi ,CodE" yanip soner alttaki gostergede (9) cizgi ilk hanede yanip soner.

= Doner diigme (4) ile kodu girin ve kisaca doner digmeye (4) basin (Kod = 8001 — ilk kez
isletime alirken, P100 parametresiyle kod istenildigi gibi degistirilebilir).

= Doner digme ile (4) PO01 ila PO09 arasinda istenen parametreleri segin. Bu degerin yeni-
den ayarlanmasi veya gosterilmesi gerekiyorsa doner digmeye (4) kisaca basin, deger
(varsayilan) alt gostergede (9) yanip soner.

= Doner diigme ile (4) degeri ayarlayin ve doner diigmeye (4) yeniden kisaca basin, bundan
sonra parametre yeniden Ust gostergede (2) yanip soner.

= Menlyi kapatmak igin onay digmesine (10) basin, degerler kaydedilir.

Parametre adi |Baghk varsayilan |Birim min |maks |Yetki
P001 Bekleme stresi enerji tasarrufu|99 min 0 99 Kaynakgi
fonksiyonu
P002* Glg tasarrufu fonksiyonu etkin |0 0 3 Kaynakgi
P003 Ofset 1sitma levhasi sicakhgr |5 °C -25 |25 Kaynakgi
P004 maksimum freze basinci 20 bar 10 50 Kaynakgi
Pmaks
P005 Nominal basing 1/10bar Kaynakgi
P006 Nominal sicaklik 210 °C P103 |P104 Kaynakgl
P0O07 Timer T1 nominal deger 45 san 1 1500 [Kaynakgi
P008 Timer T4 Sollwert 6 min 1 99 Kaynakgi
P009 baslangig freze basinci Pstart |10 bar 0 P004 |Kaynakgl
P101 Yeniden pompalamadan sap- |5 % 1 50 Usta
ma
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P102 F.rlezelleme sonras| aralama 10 1/10san |0 100 |Usta
suresi

P103 Ayar sicakhdi (asg.) 160 °C 300 |Usta

P104 Ayar sicakhdi (aza.) 270 °C 300 |Usta

P105 Tus kilidi (Evet/Hayir) 5 san 50 Usta

P106 Aralama basinci 135 bar 10 160 |Usta

P107 Sesli ikazi devreye sokmak 50 1/10san |0 200 |Usta
icin hazirlik suresi

P100 Kod degistirme 8001 Usta

* P002 - Gli¢ tasarrufu:
0 - yok,
1 — freze galisirken i1sitma elemani kapatilir, (Fabrika ayari)
2 — hidrolik motoru caligirken isitma elemani kapatilr,
3 - t4 calisirken isitma elemani kapatilir.
3.6 Tarih ve saat ayarlama

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

=] GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Sol Ust kdseye tiklayarak programi kapayin.

= Start, Setting ve ardindan Control Panel‘ine basin.
Baslat gubugu gizlenmistir ve sol alt kdseye tiklanarak

cagrilabilir.

= Date/Time segenegine tiklayin.

TURKGE
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= Date/Time gubugunu tutup sirlkleyerek giris ekranini
acin. Uygun zaman dilimini segin veya Current Time
saatini girin.

Dikkat! AM / PM farkina dikkat edin! 1:58:09 PM = 13:58:09 /

1:58:09 AM = 01:58:09

= LApply“ ve ,OK" ile onaylayin. X ile Kontrol Panelini ka-
payin.

= ,Start* ve ,Run“ digmelerine basin

= Ekrana gelen klavye ile reboot yazin ve ,OK* digmesine
basarak bilgisayari bastan baslatin

1[2[3]4]s[6[7]8]9]0]-|=]4]
(alw]e[rt]yJu]io]p[T]]

3.7 Makine yapilandirmalarini olusturma-se¢cme

Makine yapilandirmalari segmek veya olusturmak icin SETTINGS digmesine basin.

CEECTED

160 % 9,5mm 4 P2508 »
Piston eteg - 828mm®
O minimum Boru - 0mm
maksimum Boru - 250mm
{ 0| Strok- 188mm

kesici genisigi - B3mm
Isitma genislgi - 20mm
G Seri no. Baz Unite -
E Serino.Isitma- 0B9652-65
Serino. Kesici-0852159-32
PROTOCOL
TEST / SERVICE EXIT

Yon tuslariyla istenen makine yapilandirmasi segilebilir.
Bir yapilandirma olusturmak igin sag yon tusuyla sonraki numarayi 6érn. No. 2‘yi baglatin.

\ROTHENBERGER
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Setting 1

4 P3158 »

Pistan etegi - 626mime
minimum Baru - 80mm
maksimurmn Boru - 315mm
Strak - 186mm.

Kesicl geriisligi - B4mm
Isitra genisigi - 20mm

Seri o 230123
Sen o
Serino_ Kesici-

llgili gésterge alanina basildiginda giris ekrani gosterilir. Veriler DEL ile silinebilir ve yenileri gi-
rilebilir, bu veriler daha sonra rapora aktarilir.

3.8 Hata mesajlan

Genel:

Hata mesaiji

Ariza giderme

Freze isleminden sonra, suriikleme basinci
Olgimiinde, ana makine sabitlenir veya hareket

etmemesi saglanir

1)“TEST/SERVICE® penceresi aclilir,
+,Konum“un < 10 oldugu dogrulanmalidir.
2) ,lIk calistirma* programi ile dlgme
sisteminin konumu ayarlanir

Isitict 1sitmiyor

Jenerator guictini kontrol edin

Dokunmatik PC ve rapor:

Hata mesaiji Adi Ariza giderme
Kod 1 Hizalama basinci ¢gok Ana makinelerin olmadidi hidrolik testini,
ylksek 100 bar ile gergeklestirin, gercek deger
Kod 2 Hizalama basinci gok diisik ile nominal degeri kargilastirin, fark 5
- bardan daha az olmalidir

Kod 4 Isinma basinci gok yuksek

Kod 8 Isinma basinci gok dusik

Kod 16 Isinma siresi ¢ok uzun

Kod 32 Isinma siresi ¢ok kisa

Kod 64 Aksama suresi ¢ok uzun

Kod 128 Basing olusturma stiresi gok

uzun

Kod 256 Ekleme basinci ¢ok ylksek

Kod 512 Ekleme basinci ¢ok disuk

Kod 1024 Ekleme suresi ¢ok kisa

Kod 2048 Isitici sicakhgr cok dusuk 1) Ekrandaki gosterge ile 1siticinin
sicakligini dogrulayin
2) P002 parametresini ,,0“a ayarlayin.
3) Elektrikli ocag siddetli rizgarlara karsi
koruyun

Kod 4096 Kullanici tarafindan iptal edildi

Kod 8192 Ortam sicakligi 6lglilmedi

Kod 16384 Kaynak uzunlugu uyumsuz

Kod 32768 Isitici kaldirimadi

Kod 65536 ikincil sogutma siiresi uyumsuz

Kod 131072 Isitici sicaklidi ¢cok yuksek |Ekrandaki gosterge ile isiticinin

sicakhgini dogrulayin

TURKGE
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Error Dataline 2.0 exe Ekranin ortasindaki ,default” dosyasini
calistinin:
1) ,GO" ekranini kapatin
2) default“a gift tiklayin
3) Makineyi yeniden baslatin
Kumanda:
Hata mesaji Adi Ariza giderme
SER Servis tarihi geldi, servis Servis yaptirin
zamani geldi
ERR1 Mutlak basinca ulasiimiyor Yag durumunu kontrol edin, basing sen-
sortind kontrol edin, valfler arizali, motor
arizal
PE-2 Basing sensoru 24V arizal Basing sensoéruni degistirin
ERR5 Yag sicakhgi 70°C — Dur! Yag sicakhgi 50°C altina diisene kadar
bekleyin
HE-1 Isitict bagli degil, algilama Algilama aygitini degistirin
aygiti arizali
HE-0 Isitici cok sicak Sicakligi yeniden 6lglin, ayari kontrol edin,
algilama aygitini degistirin
HE-2 Isitici gok soguk Sicaklidi yeniden 6l¢lin, ayar kontrol edin,
algilama aygitini degistirin

4 Bakim ve onarim

Makinenin galisir halde kalmasi igin asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

246
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Kilavuz gubuklar temiz tutulmalidir. Yuzeyde hasar olusmasi halinde basing kaybina neden
olabileceginden kilavuz gubuklar degistirilmelidir.

Sorunsuz kaynak sonuglari elde etmek igin isiticiyi temiz tutmak gereklidir. Yizeyinde ha-
sarlar olusmasi halinde isiticinin yeniden kaplanmasi veya degistirilmesi gerekir. Isitma
yuzeyindeki metal artiklari yapismaz 6zelligini bozar ve tly birakmayan bir kagit ve ispirto ile
(sadece isitici sicakken!) temizlenmelidir.

Hidrolik yagi (HLP — 46, trlin no.: 53649) her 12 ayda bir degistirilmelidir.
Fonksiyon arizalarinin 6niine ge¢gmek igin diizenli olarak hidrolik gu¢ biriminin sizdirmazhgi,

vidalarinin dogru sekilde yerinde oturup oturmadigi ve elektrik kablosunda sorun olup
olmadidi kontrol edilmelidir.

Hidrolik gl¢ birimi ve hortum paketindeki hidrolik cabuk baglantilar kire karsi korunmaldir.
Kirlenmeleri halinde bunlarin baglanmadan 6nce temizlenmesi gerekir.

Freze mekanizmasi cift tarafi keskin bigaklarla donatiimistir. Kesme veriminin diismesi
halinde bigaklar bileylenebilir veya yenileriyle degistirilebilir.

Her zaman caligilacak boru veya pargalarin uglarinin 6zellikle de alin ytzeylerinin temiz ol-
masina dikkat edilmelidir, aksi halde bigaklarin d6mri azalir.

dirdigi bir servis istasyonu tarafindan kontrol edilmelidir. Ortalamanin iistiinde
bir yiikle calisan makinelerde bu kontrol siiresi kisaltiimalidir!

f DVS 2208 geregi kaynak makinesi, yilda bir kez lireticisi veya onun yetkilen-
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5 Aksesuarlar

Aksesuar Adi ROTHENBERGER Par¢ca Numarasi
ROWELD Rulo blok, galvanizli, Gr.1 53055

ROWELD Rulo blok, galvanizli, Gr.2 53056

ROWELD Rulo blok, galvanizli, Gr.3 53057

ROWELD Rulo blok, galvanizli, Gr.4 53058

Kaldirma diizenegini f. P500B 53410

Kaldirma diizenegini f. P630B 53323

Halka kilit anahtari, 13x17, L=250mm 70272

Halka kilit anahtari, 19x22, L=310mm 70274

Halka kilit anahtari, 24x27, L=360mm 70276

indirgeme sikma uglar www.rothenberger.com

6 Miisteri hizmetleri

ROTHENBERGER servis merkezleri size yardimci olabilir (katalogdaki listelere veya web
sitemize bakin) ve yedek pargalar ve servis hizmeti de bu servis merkezlerinde mevcuttur.

Aksesuarlarinizi veya yedek pargalarinizi uzman satis temsilcinizden veya RoService+ online:
Telefon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Faks: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
7 Atiklar igin

Makine terkibinde, atik dederlendirme yerlerine teslim edebileceginiz degerli maddeler
bulunmaktadir. Bulundugunuz yerde de yetkili atik degerlendirme isletmeleri olabilir. Yeniden
degerlendirilemeyecek atiklarin (6rn. elektronik ¢ép) cevre temizligine uygun sekilde
toplanmasiyla ilgili sorularinizi yerel atik toplama dairesine yoneltebilirsiniz.

Sadece AB iilkeleri igin:

Elektronik aletleri ev ¢opline atmayiniz! 2012/19/EU numarali Elektro ve Elektronik
Eski Cihazlar AB Yonetmeligi ve bunun lye Ulkelerin hukukuna uyarlamasi geregince

mmm | artik kullanilamayacak durumda olan elektro cihaz ve aletlerin ev ¢éplinden ayri olarak
toplanmasi ve gevreye zarar vermeyecek bir sekilde geri ddnusume verilmesi
gerekmektedir.

\ROTHENBERGER
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1

Utmutatasok a biztonsaghoz

1.1 Rendeltetésszeri hasznalat

A ROWELD P250-630B Premium csak a PE - PP és PVDF cstvek hegesztéséhez hasznalhaté
a miszaki adatoknak megfeleléen. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl eredé mindennem(
karért a felelésség kizardlag a felhasznalét terheli.

1.2 Altaldnos biztonsagi eléirasok az elektromos kéziszerszamokhoz

FIGYELMEZTETES! Olvassa el az ehhez a kéziszerszamhoz mellékelt dsszes

biztonsagi figyelmeztetést, elbirast, illusztraciot és specifikaciot.

Az alabbiakban felsorolt el6irasok betartasanak elmulasztasa aramitésekhez, tlizh6z és/vagy

sulyos testi sériilésekhez vezethet.

Kérjiik a kés6bbi hasznalatra gondosan 6rizze meg ezeket az eléirasokat.

Az alabb alkalmazott ,elektromos kéziszerszam” fogalom a halézati elektromos

kéziszerszamokat (halozati csatlakozé kabellel) és az akkumulatoros elektromos

kéziszerszamokat (halozati csatlakozé kabel nélkil) foglalja magaban.

1) Munkahelyi biztonsag

a) Tartsa tisztan és tartsa rendben a munkahelyét. Rendetlen munkahelyek és
megvilagitatlan munkateriletek balesetekhez vezethetnek.

b) Ne dolgozzon az elektromos kéziszerszammal olyan robbanasveszélyes
kornyezetben, ahol égheté folyadékok, gazok vagy porok vannak. Az elektromos
kéziszerszamok szikrakat bocsathatnak ki, amelyek meggyuijthatjak a port vagy a gézoket.

c) Tartsa tavol a gyerekeket és az idegen személyeket a munkahelytél, ha az elektromos
kéziszerszamot hasznalja. Ha elvonjak a figyelmét, elvesztheti az uralmat a berendezés
felett.

2) Elektromos biztonsagi eléirasok

a) A késziilék csatlakozo dugéjanak bele kell illeszkednie a dugaszoléaljzatba. A
csatlakoz6 dugot semmilyen médon sem szabad megvaltoztatni. Védofoldeléssel
ellatott késziilékekkel kapcsolatban ne hasznaljon csatlakoz6 adaptert. A valtoztatas
nélkili csatlakozé dugok és a megfelelé dugaszol6 aljzatok csokkentik az aramdités
kockazatat.

b) Keriilje el a foldelt feliiletek, mint példaul csovek, fiitétestek, kalyhak és hiitégépek
megérintését. Az aramités veszélye megndvekszik, ha a teste le van foldelve.

c) Tartsa tavol az elektromos kéziszerszamot az es6t6l vagy nedvességtol. Ha viz hatol
be egy elektromos kéziszerszamba, az megndveli az aramiités veszélyét.

d) Ne hasznalja a kabelt a rendeltetésétol eltéré célokra, vagyis a szerszamot soha ne
hordozza vagy akassza fel a kabelnél fogva, és sohase hlizza ki a halézati csatlakozo
dugot a kabelnél fogva. Tartsa tavol a kabelt héforrasoktol, olajtol, éles élektdl és
sarkoktdl és mozgé gépalkatrészektdl. Egy megrongalédott vagy csomodkkal teli kabel
megnodveli az aramutés veszélyét.

e) Ha egy elektromos kéziszerszammal a szabad ég alatt dolgozik, csak szabadban valé
hasznalatra engedélyezett hosszabbitot hasznaljon. A szabadban val6 hasznalatra
engedélyezett hosszabbitd hasznalata csdkkenti az aramutés veszélyét.

f) Ha nem lehet elkeriilni az elektromos kéziszerszam nedves kornyezetben valé
hasznalatat, alkalmazzon egy hibaaram-védékapcsolot. Egy hibaaram-védékapcsold
alkalmazasa csokkenti az aramutés kockazatat.

3) Személyi biztonsagi eldirasok

a) Munka kézben mindig figyeljen, ligyeljen arra, amit csinal, és meggondoltan
dolgozzon az elektromos kéziszerszammal. Ha faradt, ha kabitoszerek vagy alkohol
hatasa alatt all, vagy orvossagokat vett be, ne hasznalja a berendezést. A
berendezéssel végzett munka kdzben mar egy pillanatnyi figyelmetlenség is komoly
sériilésekhez vezethet.
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)
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Viseljen személyi védéfelszerelést és mindig viseljen védészemiiveget. A személyi
védobfelszerelések, mint porvédé alarc, csuszasbiztos véddcipd, védésapka és flilvédd
hasznalata az elektromos kéziszerszam hasznaélata jellegének megfeleléen csokkenti a
személyes sériilések kockazatat.

Kerdiilje el a késziilék akaratlan lizembe helyezését. Gy6z6djon meg arrél, hogy az
elektromos kéziszerszam ki van kapcsolva, miel6tt bedugna a csatlakoz6 dugoét a
dugaszoléaljzatba, csatlakoztatna az akkumulator- csomagot, és mielétt felvenné és
vinni kezdené az elektromos kéziszerszamot. Ha az elektromos kéziszerszam felemelése
koézben az ujjat a kapcsolon tartja, vagy ha a készUlléket bekapcsolt allapotban
csatlakoztatja az aramforrashoz, ez balesetekhez vezethet.

Az elektromos kéziszerszam bekapcsolasa el6tt okvetleniil tavolitsa el a beallito
szerszamokat vagy csavarkulcsokat. Az elektromos kéziszerszam forgd részeiben
felejtett beallitészerszam vagy csavarkulcs sériiléseket okozhat.

Ne becsiilje tul 5nmagat. Keriilje el a normalistol eltéré testtartast, iigyeljen arra, hogy
mindig biztosan alljon és az egyensulyat megtartsa. Igy az elektromos kéziszerszam
felett varatlan helyzetekben is jobban tud uralkodni.

Viseljen megfelel6 ruhat. Ne viseljen b6 ruhat vagy ékszereket. Tartsa tavol a hajat, a
ruhajat és a kesztyiijét a mozgé részektol. A b6 ruhat, az ékszereket és a hosszu hajat a
mozgo alkatrészek magukkal ranthatjak.

Ha az elektromos kéziszerszamra fel lehet szerelni a por elszivasahoz és
osszegylijtéséhez sziikséges berendezéseket, ellendrizze, hogy azok megfelelé
moédon hozza vannak kapcsolva a késziilékhez és rendeltetésiiknek megfeleléen
miikodnek. A porgy(ijté berendezések hasznalata csokkenti a munka soran keletkezd por
veszélyes hatasat.

Ne hagyja, hogy az elektromos kéziszerszam gyakori hasznalata soran szerzett
tapasztalatok olyan onelégiiltté tegyék, hogy figyelmen kiviil hagyja az idevonatkozo
biztonsagi alapelveket. Egy gondatlan miivelet egy masodperc tortrésze alatt sulyos
sérlléseket okozhat.

Az elektromos kéziszerszamok gondos kezelése és hasznalata

Ne terhelje tul az elektromos kéziszerszamot. A munkajahoz csak az arra szolgalé
elektromos kéziszerszamot hasznalja. Egy alkalmas elektromos kéziszerszammal a
megadott teljesitménytartomanyon belll jobban és biztonsagosabban lehet dolgozni.

Ne hasznaljon olyan elektromos kéziszerszamot, amelynek a kapcsoléja elromlott.
Egy olyan elektromos kéziszerszam, amelyet nem lehet sem be-, sem kikapcsolni,
veszélyes és meg kell javittatni.

Huzza ki a csatlakozé6 dugot a dugaszoléaljzatbol és/vagy tavolitsa el az akkumulator-
csomagot (ha az levalaszthaté) az elektromos kéziszerszamtol, miel6tt az elektromos
kéziszerszamon beallitasi munkakat végez, tartozékokat cserél vagy a szerszamot
tarolasra elteszi. Ez az el6vigyazatossagi intézkedés meggatolja a szerszam akaratlan
Uzembe helyezését.

A hasznalaton kiviili elektromos kéziszerszamokat olyan helyen tarolja, ahol azokhoz
gyerekek nem férhetnek hozza. Ne hagyja, hogy olyan személyek hasznaljak az
elektromos kéziszerszamot, akik nem ismerik a szerszamot, vagy nem olvastak el ezt
az utmutatot. Az elektromos kéziszerszamok veszélyesek, ha azokat gyakorlatlan
személyek hasznaljak.

Az elektromos kéziszerszamot és tartozékait gondosan tartsa karban. Ellenérizze,
hogy a mozgé alkatrészek kifogastalanul miikodnek-e, nincsenek-e beszorulva, és
nincsenek-e eltérve vagy megrongalédva olyan alkatrészek, amelyek hatassal
lehetnek az elektromos kéziszerszam miikodésére. A berendezés megrongalédott
részeit a késziilék hasznalata el6tt javittassa meg. Sok olyan baleset térténik, amelyet az
elektromos kéziszerszam nem kielégité karbantartasara lehet visszavezetni.

Tartsa tisztan és éles allapotban a vagoészerszamokat. Az éles vagéélekkel rendelkezé
és gondosan apolt vagoszerszamok ritkdbban ékelédnek be és azokat kdnnyebben lehet
vezetni és iranyitani.

MAGYAR



g) Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat, betétszerszamokat stb. csak ezen
eléirasoknak és az adott késziiléktipusra vonatkozé kezelési utasitasoknak
megfelel6en hasznalja. Vegye figyelembe a munkafeltételeket és a kivitelezendé
munka sajatossagait. Az elektromos kéziszerszam eredeti rendeltetésétdl eltérd célokra
valo alkalmazasa veszélyes helyzetekhez vezethet.

h) Tartsa szarazon, tisztan és olaj- és zsirmentes allapotban a fogantyukat és markolo
feliileteket. A csuszods fogantyuk és markolé feliletek varatlan helyzetekben lehetetlenné
teszik az elektromos kéziszerszam biztonsagos kezelését és iranyitasat.

5) Szerviz

a) Az elektromos kéziszerszamot csak szakképzett személyzet csak eredeti
potalkatrészek felhasznalasaval javithatja. Ez biztositja, hogy az elektromos
kéziszerszam biztonsagos maradjon.

2 Muaszaki adatok

P250B P355B P500B P630B

Alapgép:

Cs6hegesztési tartomany @ (mm).................. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630

Csbhegesztési teljesitmény..........ccccceeeeennees SDR lasd a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet
kiolvasni + figyelje nyomasi max. hidraulikus aggregator

Max. hengerloket (Mmm) .........cccoeviieiiiiicennn. 150, 150 e 200.....cccueeen. 200

Ossz - hengerfeliilet (CM?)........cccoeveveeeenennene. 6,26........... 6,26............. 14,13........... 14,13

F& méretek:

HOSSZUSAG (MM)..ccoiiiiiiiiiiiiieceecce 810, 795 1300............ 1300
Sz£&less€g (MM).ceveerireieieeee e 485............ 600.............. 900....ccccuenne 1060
Magassag (Mm).........ccceerieeeeiiiineiiiieans 415 .. 535 800......c...... 920

TOMeg Max * (KG) «veeeeveeeenereeeniieeeiee e 56,7 ......c.... 77,9 i 235 319,9

* beleértve redukcids betétek a legkisebb csé atméréje

Maroberendezés:

Elektromos csatlakozas..........ccccccevvvvvveeeeenen. 230 V......... 230 V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Névleges felvett teljesitmény/ Leadott (W) ..... 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Motor fordulatszam (perc ") .......ccccevveeenrnee. 660............ 582 i 140 140

Uresjarasi fordulatszam (perc ') (Marétarcsa)85............. 53 i 3 24

Hangnyomas-szint dB(A) Loa | Kpaweeeroveeieenene. 8213......... 8313 481 3. 5213

Hangteljesitmény-szint dB(A) Lwa | Kwa.-.e...... 9313........ 9413............ 5913 633

TOMEQG (KG) -veenvvernrienieeiiee e 15 e, 226 ..o 68...eiiieinn 123

Fitéelem:

Elektromos csatlakozas...........ccccceeviiieeeninnn. 230 V......... 230V........... 400V ........... 400 V
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Fltéelem atmérd (Mm)........ccoeveveveereieneenne. 300............ 380....ccccenne 540....ccccceen. 660

TOMEQG (KG) -veevvverniieiieiieesiee e 55 1575 IR 32 i 49

Beallitészekrény:

TOMEG (KG) «nvveeermieiieiieeeeeee e 8,2 s 9,6 55 s 70
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P250B, P355B P500B, P630B
Hidraulikus aggregator:

Elektromos csatlakozas.............ccceeeeevvviinnnnnnn. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Névleges felvett teljesitmény/ Leadott (W) ..... 880/550 ....ccccieeeiiiiaeien. 1905/1100
Pumpa szallitasi mennyiség (I/min) .. 22026 ....4,5/ 54
Olajtartaly kobtartalom (1) ......c.ooevvieviiiiceninnn. T 1
Nyomasi max. (bar)........ccccoeveeiiiieiiiiiieee. 135 e 135
Hidraulika olaj ............ccoooeieiiiiiiie e, HLP — 46 (no.: 53649)
Méretek (HXSzxM, mm).........ccceviieiiniincennnnn. 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Hangnyomas-szint dB(A) Loa | Kpaweeerveenneenne. 6213 683
Hangteljesitmény-szint dB(A) Lwa | Kwa-......... 7313 e 7913
TOMEQG (KG) e 33,5 s 38
P250B P355B P500B P630B
Osszberendezés:
Elektromos 6sszcsatlakozasi érték (kW) ........ 3243 7,2 i 11,7
A szallité lada méretei:
HosSZUSAG (MM)..oiiiiiiiiiiieiie e 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
Szé&lesség (MM) ...ooviiiiiieieeeeee e 800............800 .............. 1300............. 1300
Magassag (MM).......cceeiiiieeniiieiiee e 900............ 900 ... 1500............. 1500

Munka végzésekor a zajszint meghaladhatja a 85 dB (A) értéket. Hallasvédoét kell viselni! Mérésadatok
az EN 62841-1 nek megfelelé médon felvéve.

3 Az egység miikodése
3.1 A késziilék leirasa

A ROWELD P250-630B Premium kompakt, szallithaté hevitéelemes tompahegesztégép,

a hegesztési paramétereknek a DVS (Német Hegesztéstechnikai Szévetség) iranyelve szerint
torténd tarolasat végzd jegyzékonyvezd modullal, jegyzékonyv atvitele USB porton keresztil,
specialisan épitkezéseken - ott is kilbndsen a csévezetékek arkaiban - torténd hasznalatra kés-
zult. Termeszetesen a gepek miihelyben tortené felhasznalasa is lehetseges.

A cs6 és a cs6 kozotti kapesolatok, valamint a T - idom, a cs6hajlatok és a hegesztett gallérok
hegesztése eléallithato.

A gépek Iényegében a kdvetkez8kbdl allnak:

Alapgép, redukcios betétek, Jegyzdkdnyvezé modulos hidraulikus tapegység, mardberendezés,
fit6elem, beallitd lada

El6hegeszté bilincsek hegesztésekor a tartozékként kaphaté négypofas feszité-befogétarcsa al-
kalmazhato.

ROWELD P250B: Max. a gép atmérdjével megegyez6 kis keresztmetszetl cséivek heges-
ztésénél a tartozékként beszerezhetd ferde feszitészerszamot kell hasznalni.

ROWELD P500-630B: A maro és a flitéelem be- és kiemeléséhez a tartozékk ént kaphato elekt-
romos kiemeld berendezés alkalmazhaté.

3.1.1 Alapgép A
1 Mozgathato feszit6elemek 3 Tavolsagtarto elem rogzité bevagassal
2 Eltolhato feszitéelem 4 Fitéelem lehtzé szerkezet
THENBERGER
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3.1.2 Hidraulikus aggregator

1 Automata gomb 12  |dézit6 gomb

2 Nyomas kijelz6 13  Csévégmard berendezés csatlakozéaljzat
3 Nyomas leeresztése gomb 14  Gyorscsatlakoz6 hiively

4 Forgégémb 15  Gyorscsatlakozé dugasz

5 Maréas gomb 16  Hevitéelem csatlakozéberendezés

6 Bekapcsolé gomb 17  Halozati csatlakozo

7 Fltés gomb 18  Veészkikapcsolas

8 Gép széthuzasa 19  Erints PC

9 Hoémérséklet és id6 kijelzése 20 Olajtéltéesonk nivopalcaval

10 Engedélyezé gomb 21  USB csatlakozé

11  Gép Osszehluzasa

A hidraulikus aggregator lehet6vé teszi a hegesztd késziilék kovetkezd jelekkel megjeldlt has-
znalatat:

@ Hidraulikus tapegység be- és kikapcsolasa

-~ A ,Fités” gomb megnyomasaval kapcsolja be a hevitéelemet. A hevitéelemre a kivant

@ hémérséklet beallitdasahoz nyomja meg a ,Fiités” gombot és forgassa el a forgathaté
gombot, az érték a hdmérséklet kijelzdn jelenik meg, majd Ujra visszaall az aktualis érték
kijelzése

@ Allitsa be a forgégombbal a nyomast a marashoz, hozzaillesztéshez, leolvasztashoz és

a zOmitéshez, az értéket a nyomas kijelz6 mutatja. A beallitas utan 3 masodperccel
visszaadll az aktuadlis érték kijelzése. A forgdggomb megnyomasaval a szervizparaméterek
megjelenithetbk és beallithatok

A befogbpofak dsszecsukasahoz nyomja meg az engedélyezd és a gép ,0sszehuzasa”
gombokat

Nyomas leeresztése gomb

A befogdpofak kinyitdsahoz az engedélyezés és a gép ,széthlizasa” gombot kell me-
gnyomni

A csévégmard berendezés csatlakozoéaljzat bekapcsolasahoz az engedélyezés és

a maras gombot kell megnyomni, a nyomas beallitasa automatikusan 10 bar lesz, ez
a forgbgombbal 20 bar-ig megndvelhetd. (Specialis alkalmazasi esetben, példaul dom-
boldalon, a PO04 megvaltoztatasaval beéllithaté akar 50 bar is.)

.| Az id6zit6t a gomb egyszeri megnyomasaval lehet aktivalni. A gomb megnyomasaval és
- a forgatdgomb forgatasaval a t1 idét masodpercekben lehet bedllitani. Ha a gombot
hosszabb ideig nyomva tartja, atvalt a t4-re. A gomb megnyomasaval és a forgatdgomb
forgatasaval a t4 id6t pecekben lehet beallitani. Az id6zité gomb révid megnyomasara,
ha a t1 vagy a t2 id6zit6 kijelzd vilagit, az id6zit6 manualisan elindul

Az Automatikus gomb megnyomasara a beallitott nyomast a melegités (t1 idézitd aktiv)
és a kapcsolddo eljaras (t4 id6zitd aktiv) soran a rendszer felligyeli és adott esetben

utan allitja

Engedélyezés gomb a szervizparaméterek megerdsitéséhez

3.2 Hasznalati utasitas

A hegeszt6 készlléket csak az erre jogosult és megfeleléen kiképzett szakember kezel-
heti a DVS 2212 1. résznek megfelel6en!
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' A gépet csak a kiképzett és feljogositott kezelé hasznalhatja!
o
3.2.1 Uzembe vétel

A tompahegesztégép hasznalatba vétele elétt figyelmesen olvassa el a hasznalati
utasitast!

A flitéelemet ne hasznalja robbanasveszélyes kérnyezetben és ligyeljen arra, hogy
ne érintkezzen gyulékony anyaggal!

Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kbzelébe, ne nyuljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kézelithessék meg a gépet!

Minden tGzem behelyezés el6tt ellendrizze a hidraulikus egységben az olajszintet, az

eléirt olajszint az olajszint az olajtdltd szerkezeten a min. max. jelélésénél legyen,
sziikség esetén toltse fel HLP 46 hidraulika olajjal!

A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben szallithatd, ha a talajra helyezéskor
ferde helyzetben van, folyik az olaj az olajt6lté szerkezeten!

Veszély esetén nyomja meg a vészkikapcsolét (18). Minden Gizembe vétel el6tt
ellendrizni kell, hogy a vészkikapcsold ne legyen beakadva!

= A gépalap két hidraulika tdmléjét gyorscsatlakozo segitségével (14,15) késse ra
a hidraulikus tapegységre.

> B B>

Ugyeljen arra, hogy a gyorskuplung ne legyen szennyezett. A témitetlen kuplungokat
haladéktalanul ki kell cserélni!

= Csatlakoztassa a csévégmaré berendezés haldzati csatlakozét az aljzatba (13),
a hevitéelem csatlakozot pedig a csatlakozéberendezésre (16).
= Csatlakoztassa a hidraulikus tapegység halézati csatlakozét (17) a tipustablan szerepléknek
megfeleld aramellatasra. Ha a kezd6képerny® nem jelenik meg, reteszelje ki
a vészkikapcsolét, ekkor egy jelz6hang hallhaté és a (2) kijelzén egy pont vilagit.
Elsé Gzembe helyezéskor ellendrizze a datumot és az id6t. Ehhez a GO gombot nyomja meg.
(A valtoztatast lasd a 3.6 pontban) . A meniibél az EXIT-tel Iéphet ki.

\_BOTHENBERGER

Hegesztés
Project
T

[ operator |

160 % 9.5mm
PE1ED

=] GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Els6 Gzembe helyezéskor dllitsa be a nyelvet, ennek gyari beallitasa német.
A valtoztatdshoz a Settings megnyomasa utan az OK gombbal Iépjen a Settings 2 me-

niipontba.
| setting1 | Setting 2
4 P250B »

Hengerpalast - B28mm?

min. csgatm. - 80mm

max. csoatm. - 250mm

Loket - 166mm

Vagasi szel. - B3mm

Futolemez szel. - 20mm

Sorozatsz. Alape. -

Sorozatsz. Futes - 089652-65

Sorozatsz. Vagas -0852159-32 Bl o Q
S stndy o
1’ e °

Vaélassza ki a nyil gombokkal a megfelelé nyelvet, majd erésitse meg OK-val. A kivalasztott
nyelv majd az elsé hegeszté mivelet utan fog tarolodni.
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A képernyét lehet készenléti modba kapcsolni, a képernyévédd a hidraulikanak a (6) gombbal
torténd kikapcsolasa utan kapcsol be.

= Kapcsolja be a hidraulikus tapegységet ((6) megnyomasa).

A hevitéelem bekapcsolas utan melegedni kezd.

A kijelz6 (9) az aktualis h6mérséklet mutatja. A szabalyozas akkor aktiv, ha a kijelzén egy pont
vilagit. A beallitott hdmérséklet elérése utan mindkét LED (aktualis és beallitott) vilagitani fog.
Tovabbi tiz perc mulva a hevitéelem lizemkész. HSmérékeészilékkel ellendrizze le

a hémérsékletet.

A hevitéelem hémérséklet beallitasat lasd a 3.5 pontban.

Egésveszély | A fiitéelem 300° C-os hémérsékletet érhet el és a hasznalat utan az
erre a célra elGiranyzott beallito ladaba kell visszahelyezni!

A (7) gomb hosszi megnyomasaval lehet a fiitést kikapcsolni, ekkor a (9) kijelzén a pont
kialszik, majd ujbdli megnyomasra a fiités ismét bekapcsol.

' ROWELD P500-630B hidraulika: Ellenérizze a forgasiranyt! A gépek bekotése gyarilag
jobb forgasiranyban torténik. Mozgassa 6ssze vagy szét a gépalapot a hidraulikus
o tapegységgel, majd amikor mar nincs mozgas, alkalmas eszkézzel kapcsolja at
a haldzati csatlakozén a fazisvaltot!

' Megjegyzés: Hibas forgasirany esetén ne kapcsolja be a hidraulikat (fennall a veszélye,
° hogy tonkremegy).

= Adja meg vagy valassza ki operatorként a hegeszté nevét.
Hegesztok

Bevitel

Nev
Azonosito

Kivitelezd ceg

COMPANY

[V w]

DEEEE

A beviteli képernyén ki lehet valasztani a tarolt hegeszttket, Uj hegeszt6é nevet lehet megadni
vagy DEL gombbal t6réIni lehet egy mar meglevét és helyette Ujat lehet megadni. Minden bevi-
teli képernyén ENTER vagy OK gombbal lehet jovahagyni és tarolni a bevitelt, ekkor a program
a kovetkezd lépésre ugrik. Az EXIT gombbal a bevitel eltarolasa nélkil lehet kilépni a beviteli
képernydrél.

= Projekt létrehozasa vagy kivalasztasa.

[ Proeke ] Bevitel

Project
Zeile 2
Zeile 3
Zeile 4

I

Varratsz.:

Hegesztomernok

A beviteli képernydn ki lehet valasztani eltarolt projektet, meg lehet adni Uj projekt nevet. Be-
zaras és tarolas ENTER gombbal.

= Cso6 kivalasztasa.
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Cso kivalasztasa

PE 100
4 9 160mm |

s -9,5mm
4 SDR17 B

Gyurfelulet 4491 cm®
Sl 42kgfm
Siruseq 0955 glem
Kiegy. nyomas: 10 8bar

Kiegy: nyomas - 13.2bar {] talaj alatti
Felmelegito nyoras - 1.8bar

Egyesito nyomas - 13 2bar v
Eoyesito nyamas 2- 0 Obar FEieke
Varratmagassag - 2.0mm

Felfutes) id- 118mp

Atalasi d0 - Bp

Egyesitd nyamas felep. ldeje - 8p
Hatesi ido - 18perc

Hatesi ido 2 - Operc

Homersekist - 220°C

Standard - DVS2207-T1-9/2005

[ exr ] | .
Ez az utolso attekintés a cs6 paramétereket a DVS iranyelve szerint jelzi ki, OK-ra megjelenik
a hegesztési darabok és a lefektetési mod ablaka.

Cso kivalasztasa Bevitel

4 PE 100 »

Kiegy. ryomas - 13 2bar
Felmelegita nyomas - 1 8bar
Egyesito nyomas - 13.2bar
Egyesits nyomas 2 - 0 Obar
Varratmagassag - 2.0mm
Felfitesi ido - 113mp
‘Atallasi ido - Brmp
Eoyesito nyomas felep. Ideje - 8mp
Hotesi ida - 16perc

Hatesi idd 2 - Operc

HomerseKet - 220°C

Standard - OVS2207-T1-8/2005

[ Exr ]

A megfeleld kijelzett mez6t megnyomva megtehetbk a szabvanytdl eltérd valtoztatasok, majd

ENTER:-rel kell eltarolni. A Szabvany pontban ezutdn megvaltozik a megnevezés, ezt kés6bb

a jegyz6konyv kinyomtatasa el6tt a PC-n a megjegyzés mezdébe be lehet irni. Miutan

a csOadatokat OK-val nyugtazta és elmentette, megjelenik a fémend.

P500-630B: A mardberendezés és flitéelem emeléséhez 53410 (P500B) vagy 53323 (P630B)
tipusjeli emel6szerkezetet vagy megfelel6 szerszamot kell hasznaini.

3.2.2 Intézkedések a hegesztés elokészitéséhez

= A csoOveknél, amelyek kisebbek, mint a géppel maximalisan hegeszthet6 atméro, fel kell
szerelni a redukcids betéteket a feldolgozandd cséatmérére a tartozékokban talalhato im-
buszkulccsal.

ROWELD P250-355B: 6 széles feszitd felliletl félhéjbol és 2 keskeny feszitd feliletl félhéjbol

all.

ROWELD P500-630B Plus: 450 mm-es atmérdig 6 széles feszit6 felliletli félhéjbol és 2 keskeny

feszitd fellletl félhéjbol all, 500 mm-tél 8 széles feszitd felliletd félhéjbdl all.

Ennél arra kell Ggyelni, hogy a félhéjak a keskeny feszité felulettel a két kiils6 alsé alapfeszitd

elembe kertljenek behelyezésre. Csak csé-/cs6ivkotéseknél helyezhetbk be ezek az alsé és

felsd bal alap feszitéelembe.

= A hegesztendd mianyag csoveket vagy formadarabokat helyezze be a feszité beren-
dezésbe (hosszabb <2,5m csovek esetén gérgds bakokat kell alkalmazni) és a sargaréz
anyakat meg kell hizni a felsé feszité szerszamon. A csdvek nem kerekségét a sargaréz
anyak meghuzasaval vagy lazitasaval lehet kiegyenliteni.
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= A cs6-/cs6ivkotéseknél a tavtartokat a bal feszitd elemek kozott kell
elhelyezni (szallitasi allapot).

' Figyelem: A tavtartdkat tilos atlés iranyban felszerelni!!

®
Gondoskodjon arrol, hogy a cséveket két feszitéelem tartsa.

= P250-355B: A csé-/csGivkotéseknél a tavtartokat a k6zéps6 feszitd T,
elemek kozott kell elhelyezni és a flitéelem-lehlizészerkezetet a bal (TN
feszité elemre kell felfliggeszteni. Néhany fitting feldolgozasanal bi- -
zonyos helyzetben, pl. vizszintes iveknél, a hegesztett darabokat ki kell
venni a flitéelem-lehltzészerkezetbdl.

= P500-630B Plus: A csé-/csbivkotéseknél a tavtartdkat el kell forditani
és be kell akasztani a kzépsé feszitd elembe.

' Figyelem: A tavtartékat tilos atlés iranyban felszerelni!!

o
= A csoOvet harom feszitéelembe kell behelyezni, a fittinget egy feszitéelem tartja. Ekkor az el-
tolhato feszitéelem a helyviszonyoknak és a hegesztésnek megfeleléen feszitéskor a riudon
eltolhato.

= A hegesztés munkafazis inditasa.

\_BOTHENBERGER

Hegesztés
Operetor T
T
[ oo |
[ e |
[ oo |
[ oo s |
TEST / SERVICE EX

Ebben a befejezé nézetben még utolsé modositasokat lehet elvégezni az adott pontra kattintva,
majd OK-val lehet elfogadni.
Bevitel

Kérjiik, adja meg a hémérsékletet

ANEDREE
DDDRBOE

= Adja meg a hémérsékletet és erésitse azt meg az Enter gombbal. Ha a hémérsékletet nem
megfelel6en adja meg, akkor a kdvetkezd lathato:
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Hegesztes

ha a kertilet-kikepzes :

Kerem, helyezze be
avagot es kapesolja be

R A nyil gombbal a gép felfele mozog.

Az EXIT mentés nélkil a fdmenlibe visz.

= Az elektromos mardkésziiléket helyezze be a hegesztenddéd munkadarabok kozé.
= P250-355B: Marémotor bekapcsolasa, kapcsol6 reteszelése.

P500-630B Plus: Vizsgalja meg a forgasi iranyokat! Gyarilag a gépek jobbra forgdként
kertltek beallitasra!

= Kapcsolja be a marékésziiléket, nyomja meg a hidraulikus tapegységen a (10) és (5) gom-
bokat. A marétarcsaknak vagasi iranyban kell allniuk, egyébként alkalmas eszkozzel
a halozati csatlakozén at kell kapcsolni a fazisvaltét.

Sérlilésveszély! A gép mikodése kdzben tartsa be a biztonsagos tavolsagot és ne
nyuljon a mozgasban lévé gépbe. A marét csak bekapcsolt allapotban (munka-
helyzetben) hasznalja, és végil az erre kiképzett bedllité dobozba helyezze viss-
& za. A biztonsagi kapcsolé mikddSképessége mindenkor biztositott kell legyen,
hogy a nemkivanatos elindulas a gépen kivul elkerilhetd legyen.
2 A befogdpofakat zarja 6ssze (10 + 11 gombokat nyomja meg). Allitsa be a marényomast
a (4) forgbgombbal. Az alapesetben 20 barig allithaté marényomast 40 barig meg lehet n6-
velni, lasd 3.5 pont.

ruléséhez vezethet. A mardhajtas tulterhelése vagy leallasa esetén gyorsitsa a
gépet és csokkentse a nyomast (I. pt. 3.5)!
= Amikor a gyaluforgacs (forgacsszélessége < = 0,2 mm) mar megszakitas nélkul kinyulik
a mardébol nyomja meg az (5) gombot, majd nyissa szét a befogépofakat (10 + 8 gombokat
nyomja meg).

Hegesztes

f A tul magas marasi nyomas tulmelegedést okozhat, és a maré-meghajtas sé-

ha a kertilet-kikepzes )

egyenletes.
Kerem, kapcsolja ki . . . -
A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze

be...részre"

Az EXIT mentés nélkil a fémenlibe visz

= Varjon, amig a marétarcsak teljesen megallnak. Vegye ki a marokészuléket a gépalapbdl és
helyezze a beallité dobozba.

Hegesztes

[ oniomas reshes

Kerem, tavolitsa el
a vagot es zarja a gepet

a huzonyomas-
mereshez

< EXIT

= A munkadarabokat kis nyomassal zarja 6ssze (10 + 11 gombokat nyomja meg) és éllitsa be
a vontatonyomast a (4) gombbal.
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Hegesztes

Huzonyomas-meres

Huzonyomas-meres
folyamatban. Kerem,
nyomja meg a kepernyot,
hogy atvegye az erteket

Huzonyomas: X bar

= Nyomja meg a képernyét, amikor a gép lassan mozog. A mért vontatasi nyomast automati-
kusan hozzaadja az 6sszeillesztd, leolvaszté és zémité nyomashoz.

= A befogdpofakat zarja 6ssze, allitsa be a csének megfelel6 nyomast és ellenérizze, hogy
a munkadarabokat stabilan tartja-e a befogas.

Tartsa be a biztonsagos tavolsagot, ne alljon a gép kdzelébe, ne nyuljon a gépbe.
Ugyeljen arra, hogy illetéktelen személyek ne kdzelithessék meg a gépet!

Hegesztes

A nyil gombokkal a program visszatér a ,hizonyomasméréshez....”

Ellendrizze az igazodast részre
es a parhuzamossagot
Majd nyissa ki a gepet

A nyil gombokra a program visszaugrik a ,Kérem, helyezze be...”
részre

1 — Az EXIT mentés nélkil a fémenilbe visz

=> Ellendrizze, hogy a hegesztett fellletek simak, parhuzamosak legyenek és a tengelyek egy
irdanyban helyezkedjenek el.

Ha ez nem igy van, akkor a marasi eljarast meg kell ismételni. Az axidlis eltérés a munkadara-

bok kézétt nem lehet nagyobb, mint a falvastagsag 10 %-a és a maximalis rés a tervezett

felliletek kdzott nem lehet nagyobb, mint :

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Egy tiszta munkaeszkozzel (pl. ecsettel) az esetleges forgacsot tavolitsa el a csébdl.

Kérjiik, ligyeljen! A mart, a hegesztéshez el6készitett fellileteket nem szabad kézzel
megeérinteni, és mindenféle szennyez6déstél mentesnek kell lennitik!

3.2.3 Hegesztés

Zuzodasveszély! A feszité berendezés és a csdvek 0sszekotésekor alapvetéen
tartson biztos tavolsagot a géptél. Soha ne alljon a gépbe!

[ tegeszes ] A képernyd a fitélap hémérsékletét mutatja.
Kerem, helyezze be Ha a h6merséklet alacsony, a kijelzett sav kek, ha magas, akkor piros,
@ fitoeteteket a j6 tartomanyban pedig zéld szini.

es zarja a gepet.

Fiitlemez tul hideg: 0°C

EXIT

= A hevitéelemet a gépalapban a két munkadarab kézé helyezze be és Ugyeljen, hogy
a hevit6tukor tarték az elhuzéberendezés rovatkajaban Uljenek.

= Huzza 6ssze a gépet, az sszeilleszté nyomas automatikusan beall és fennmarad.
Most térténik meg az 6sszes hegesztési paraméter tarolasa, a jegyz6konyvezés elindul.
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Ha a hegesztést az EXIT gombbal megszakitja, akkor a ,Abbruch durch Bediener” (Kezel6 me-
gszakitotta) Uzenet jelenik meg, a nyomast a rendszer leengedi és a hegesztési paramétereket
tarolja. Az Gzenetet nyugtdzza az OK gombbal; erre a program a fémendire valt.

Hogesates A felsé mozgé sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfelelé tartomany-
] ba esik-e (zdld), vagy az engedélyezett tliréshataron belllre (sarga),
T — ill. azon kivdilre (piros). A tényleges nyomast a (2) kijelz6 mutatja.

Varratmagassag X.x mm
Varratmagassag eleresekor
csdkkentse a nyomast.

= Amint a sziikséges peremmagassagot elérte a gép a csé egészén, akkor a nyomast az Au-
tomatikus (1) gombra leereszti. A t1 melegitési id6 elindul.

Hegesztes

Melegites

Melegites
Sziiks. nyomas 6,5bar
Melegitesi ido:

= A nyomast ugy allitsa be, hogy a hevitéelemre a munkadarab végek kdzel nyomasmentes
felfekvése biztositott legyen.

Roviddel a leolvasztasi id6 el6tt hangjelzés szdlal meg.

= A leolvasztasi idé utdan a munkadarabokat Ujra hlizza szét, a hevitéelemet vegye ki, majd
a munkadarab végeket Ujra tolja dssze.

Hegesztes

Atallas

Nyissa ki a gepet es
vegye ki a fiitélemezt,
majd csukja be a gepet.

EXIT

= A munkadarab-végek érintkezése el6tt nem sokkal (kb. 1 cm-rel) éllitsa le az 6sszeszoritas
a gomb elengedésével, majd nyomja azt meg ujra. A nyomas linearisan névekszik
a zémitési nyomas megfeleld szintjéig.

Hegesztes

[ Nyomas felepitese ]

Nyomas felepitese
Névelje a nyomast az
egyesité nyomasig.

Celertek: 15.3bar

A z6mitési nyomoer6 elérésekor a program automatikusan atvalt a zémitésre és elindul a t4
id6zit6.
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s A felsé mozgd sav azt mutatja, hogy a nyomas a megfeleld tartomany-
ba esik-e (z6ld), vagy az engedélyezett tliréshataron belilre (sérga),
ill. azon kivdlre (piros). Az als6 az id&beli lefolyast mutatja. A tényleges
Bl s rea i 50 min nyomast a (2) kijelz6, a hatralévé t4 zomitési id6t a (9) kijelzé mutatja.

Figyelem: A (10) engedélyezé és a (11) 6ssze gombokat a zGmitényomas eléréséig
végig nyomva kell tartani, ezutan a hidraulika kikapcsol és a gombokat el lehet engedni!

= Ekkor a nyomast figyelni és automatikusan szabalyozni fogja. Tulzottan gyakori utanszi-
vattylzas esetén (nagy nyomasveszteség) ellendriztesse a hidraulikus rendszert.

= Helyezze vissza a hevitéelemet a beallitddobozba

= A hiitési id6 letelte utan a hegesztési folyamat befejez6dik, azt a rendszer menti, és megs-
zo6lal egy hangjelzés, és a nyomast a rendszer automatikusan leengedi.

Hegesztes

Hegesztes befejezese

= A hegesztési meniit az OK gombbal zarhatja be.

= A nyomast engedje le teljesen a(z) (3) gombbal.

= Az Osszehegesztett munkadarabokat lazitsa ki és vegye ki.

= A gépalapot mozgassa szét. A gép ekkor készen all a kvetkez6 hegesztési ciklusra.
A jegyz6konyv atvitele:

Jelertesek A jegyz6konyv meniiben, ha van USB pendrive csatlakoztatva, ezt OK
T gombbal mentse el. Az ablak ezutan magatdél bezarodik.

@z USB pentdrive-ot es
nyomja meg az OK gombot.
Minden jelentes
ra lesz masolva.

Ezt a protokolifajit a ROTHENBERGER Dataline 2 szoftverrel és egy szamitégéppel dolgozza
fel.

Az 6sszes hegesztési paramétert a mellékelt hegesztési tablazatbdl lehet kiolvasni.
3.2.4 Uzemen kiviil helyezés

= Kapcsolja ki a hidraulikus tapegységet a (6) gombbal.
A ftéelemet hiitse le, vagy ugy helyezze el, hogy a mellette elhelyezett anyagok
gyulladasat megakadalyozza!
= Huzza ki a halézati csatlakozo6t a mardberendezésbdl, a flitdelembdl és a hidraulikus aggre-
gatorbdl és tekerje fel a kabelt.

A hidraulikus egység csak vizszintes helyzetben szallithatd, ha a talajra helyezéskor
ferde helyzetben van, folyik az olaj a légtelenit6é szerkezetbdl!
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= A hidraulikus témlét csatolja szét és tekerje fel.
' Figyelem! A csatlakozokat védje a piszkossagtol!

°
3.3  Altalanos kévetelmények

Mivel az id&jarasi és kornyezeti hatasok dontéen befolyasoljak a hegesztést, ezért a DVS meg-
feleld elSirasait — 2207-es iranyelv, 1,11 és 15 rész — okvetlendil be kell tartani. Németorszagon
kivll a megfelelé nemzeti iranyelvek érvényesek.

A hegesztési munkakat allanddan és gondosan felligyelni kell!
3.4 Fontos tanacsok a hegesztési paraméterekhez

Az Osszes szlikséges hegesztési paramétert, mint a h6mérséklet, nyomas és idé a DVS
iranyelvekbdl — 2207 1, 11 és 15 részbdl kell kiolvasni. Németorszagon kiviil a megfeleld
nemzeti irdnyelvek érvényesek.
Hivatkozas: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591 -0

Email: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info
Egyes esetekben okvetlenll be kell szerezni az anyagnak megfelel6 feldolgozasi paramétereket
a cs6 gyartéjatol.
A mellékelt hegesztési tablazatokban megnevezett hegesztési paraméterek iranyértékek, a
ROTHENBERGER cég nem vallal semmilyen garanciat!
A hegesztési tablazatokban megadott értékek a kiegyenlité és az dsszeeresztéd nyomas a ko-
vetkez6 képlet szerint kerulnek kiszamitasra:
Nyomas P [bar] = Hegesztési fellet A [mm?] x Hegesztési faktor SF [N/mm?]

Hengerfelllet Az [cm?] x 10

Hegesztési faktor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?
3.5 Paraméter beallitas

Paraméter bedllitasa ,,hegeszt6” jogosultsaggal:

= A (4) forgégombot nyomja le hosszabb ideig (kb. 3 s), amig a P001 a fels6 (2) kijelzén vil-
logni kezd.

= A (4) forgogombbal ekkor ki lehet valasztani a P001 és P009 kdz6tti paramétereket. Annal
az értéknél, amelyiket ki kell jelezni vagy médositani kell, nyomja meg réviden a (4)
forgogombot, ekkor az (alap)érték villogni fog az also (9) kijlelzén.

> Allitsa be a szilkséges értéket a (4) forgégombbal, majd a (4) Ujbéli révid megnyomasara
a fels6 (2) kijelzén Ujra a paraméter fog villogni.

= A meniibdl a (10) engedélyezés gomb megnyomasaval Iéphet ki, az értékek ekkor mentésre
kertlnek.

Paraméter beallitasa ,,mester” jogosultsaggal:

= A (4) forgégombot nyomja meg hosszabb ideig (kb. 6 s), ekkor a felsd (2) kijelzén el6szér
a P001 paraméter fog villogni, majd a ,CodE" és ekkor az alsé (9) kijelzén az elsé pozicion
kezd villogni a vonal.

= A (4) forgbgombbal adja meg a kédot, majd réviden nyomja meg a (4) forgégombot (a kéd
az els6 hasznalatkor 8001, majd a P100 paraméterrel tetszés szerint meg lehet valtoztatni).
A (4) forgégombbal ekkor ki lehet valasztani a P101 és P114 kdzotti paramétereket. Annal
az értéknél, amelyiket ki kell jelezni vagy moédositani kell, nyomja meg réviden a (4)
forgégombot, ekkor az (alap)érték villogni fog az alsé (9) kijelzén.

> Allitsa be a szilkséges értéket a (4) forgégombbal, majd a (4) forgégomb ujbéli révid me-
gnyomasara a felsé (2) kijelzén a paraméter fog villogni.
A meniibdl a (10) engedélyezés gomb megnyomasaval Iéphet ki, az értékek ekkor mentésre
kertlnek.
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Paraméternév|Megnevezés Alapérték Mértékegység min |max |Jogosultsag

P001 energiatakarékos funkcié |99 min 0 99  |hegeszt6
hatralévé ideje

P002* teljesitménykimél6 funk- |0 0 3 hegeszt6
Ccio aktiv

P003 hevitétikor hémérséklet |5 °C -25 |25 |hegeszt6
ofszet

P004 Pmax, marasi 20 bar 10 |50 |hegeszt6

P005 el6irt nyomas 1/10 bar hegeszt6

P006 eléirt hémérséklet 210 °C P103|P104 |hegeszt6

P007 T1 id6zités, elbirt értéek |45 s 1 1500 |hegeszt6

P008 T4 id6zités, elbirt érték 6 min 1 99 |hegesztd

P009 Pstart, marasi 10 bar 0 P004 |hegeszt6

P101 eltérés utanszi- 5 % 1 50 mester
vattyuzashoz

P102 széthuzasi id6 maras utan|10 1/10s 0 100 |mester

P103 beallitott hémérséklet 160 °C 0 300 |mester
(min)

P104 beallitott hémérséklet 270 °C 0 300 |mester
(max)

P105 reteszelés gomb (i- 5 S 0 50 |mester
gen/nem)

P106 széthlzasi nyomas 135 bar 10 |160 |mester

P107 el6futasi idé a zimmogsé |50 1/10s 0 200 |mester
kapcsolasahoz

P100 kédcsere 8001 mester

* P002 - teljesitménykiméld funkcio:

0 - nincs,

1 - ha a maré miikédik a fitéelemet a rendszer kikapcsolja, (Gyari beallitas)
2 - ha a hidraulikamotor mikddik a fiitéelemet a rendszer kikapcsolja,
3 - ha a t4 mikodik a fiitéelemet a rendszer kikapcsolja.

3.6 Datum és id6 beallitdsa

\_ROTHENBERGER

160 % 9, 5mm|
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Zarja be a programot a bal felsé sarokra kattintva.

Ny
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= Valassza a Start, Beallitasok, végil a Vezérlépult pontot.

A Talca nem lathato, a bal alsé sarok megérintésével hivhato
elé.

= Kattintson a Datum/Idé ikonra.

= A beviteli parbeszédablakon allitsa be a datum és id6
értékét. Valassza ki a megfelel6 id6zonat vagy adja meg
a pontos id6 értéket.

Figyelem! Ugyeljen az idé6formatumra! 1:58:09 PM = 13:58:09

/1:58:09 AM = 01:58:09

; opje, Warsaw
+01:00) West Cen i
070200 tral Africa 4

= Er6sitse meg az Alkalmazas és az OK gombokkal. Zarja
be a Vezérl6épultot az X-szel.

= A Start meniiben vélassza a Futtatas pontot
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= A megjelend billentylizeten gépelje be, hogy ,reboot”,
ekkor az OK megnyomasa utan a PC ujraindul

1[2[3]4]5[6]7[8]9]0]-|=]4]
(alwle[rt]yJu]io]p[T]]
Jas[d]f]aIn[jk[1]:]"]
[2[xTcv [ Mn]m[, [ [7]+

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

4 P2508

Hengerpalast - B26mme

min. cséatm. - 80mm

max. csoatm. - 250mm
Loket - 188mm

Vagasi szel. - B3mm
Futolemez szel - 20mm
Sorozatsz. Alape. -
|Sorozatsz, Futes - 089652-65
Sarozatsz. Vagas -0852158-32

A nyil gombokkal lehet a szikséges gépkonfiguraciét kivalasztani.
Uj konfiguracié létrehozasahoz a nyil gombokat jobbra a kévetkezd szamot, pl. 2-t kell inditani.

Hengerpalast - B26mm
min. cseatm. - 80mm
max.csoatm. - 315mm
Loket- 186mm

Vagasi szel, - B4mm
Futolemez szel. - 20mm

E 2301234

Soro; 2
Soro: AB.T.
Sorozatsz Vagas -

A megfeleld kijelzett mezére kattintva megjelenik a beviteli parbeszédablak. Az adatok térol-
het6k a DEL-lel, majd Uj adhaté meg helyettlk, ezeket az adatok késébb bekerilnek
a jegyz6konyvbe.

3.8 Hibaiizenetek

Altalanos rész:

Hibaiizenet Hibaelharitas

Maras utan, a vontatényomas mérésekor jar az 1) Toltse be a ,TESZT/SZERVIZ" abla-

alapgép osszejaras helyett vagy nem mozdul el kot, ellenérizze a ,Poziciét* < 10-nek kell
lennie

2) Allitsa be az ,Elsé (izembe helyezés®
programmal az utmérd rendszer poziciot

Fitéelem nem fiit fel Ellenérizze a generator teljesitményét
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Erint6-PC és jegyzékdnyvezés:

Hibalizenet Megnevezés Hibaelharitas
Code 1 Kiegyenlité nyomas nagy Tesztelje a hidraulikat alapgép nélkdl;
Code 2 Kiegyenlitd nyomas tdl 100 bar nyomas felépitése, elirt és
alacsony valdsérték 6sszehasonlitasa, a kiilénbo-
— — zet nem haladhatja meg az 5 bar értéket
Code 4 Melegité nyomas tul nagy
Code 8 Melegité nyomas tul
alacsony
Code 16 Melegitési id6 tul hosszu
Code 32 Melegitési id6 tul révid
Code 64 Atallasi id6 tal hosszu
Code 128 Nyomasfelépilési idé tul
hosszu
Code 256 llleszt6nyomas nyomas tul
nagy
Code 512 lllesztényomas tal alacsony
Code 1024 lllesztési id6 tul rovid
Code 2048 Flt6elem hémérséklet tul 1) Hasonlitsa 0ssze a fit6elem
alacsony hémérsekletét a képernyé kijelzésével
2) Allitsa a P002 paramétert 0-ra
3) Védje a flitélapot er8s széltél
Code 4096 Kezelé megszakitotta
Code 8192 Kornyezeti hémérsékletet nem mérték meg
Code 16384 lllesztéutat nem tartottak be
Code 32768 Fltéelemet nem tavolitottak el
Code 65536 Masodik hiitési idét nem tartottak be
Code 131072 Fit6elem hémérséklete tul  [FlUtéelem hémérsékletének 6sszehason-
magas litasa a képernyé kijelzésével
Error Dataline 2.0 exe A ,Default” (alapértelmezett) fajl be-
toltése a képernyd kdzepére:
1) Zarja be a ,GO" képernyét
2) Kattintson duplan a ,Default*-ra
3) Inditsa Ujra a gépet
Vezérlés:
Hibalizenet Megnevezés Hibaelharitas
SER elérkezett a szerviz ideje, Végeztesse el a szervizelést
esedékes a szervizelés
ERR1 nem éri el az abszolut nyo-  |Ellendrizze az olajszintet,
mast a nyomasérzékelbt, szelephiba, mmotor-
hiba
PE-2 -24V-0s nyomasérzékeld Cserélje a nyomasérzékel6t
hibaja
ERR5 Olajhémérséklet 70°C — Alljl  |Varjon, amig az olajhémérséklet 50°C
alatt lesz!
HE-1 Hevitéelem nem csatlakozik, |Cserélje az érzékel6t
torott érzékeld
HE-0 hevitéelem tul meleg Méréssel ellenérizze le a h6mérsékletet,
a beallitast, cserélje az érzékel6t.
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HE-2 hevitéelem nem elég meleg |Méréssel ellenérizze le a h6mérsékletet,

a bedllitast, cserélje az érzékel6t.

4 Gondozas és karbantartas

A gép mikodési képességének fenntartasa érdekében a kdvetkez6 pontokra kell Ggyelni:

A megvezet6 rudakat tisztan kell tartani a szennyezédésektdl. A felllet sériilése esetén a
megvezetd rudakat ki kell cserélni, mivel ez esetlegesen a nyomas csdkkenéséhez ve-
zethet.

Ahhoz, hogy kifogastalan hegesztési eredményeket kapjon, az sziikséges, hogy a fiitéele-
met tartsa tisztan. A fellilet sériilései esetén a fitéelemet Uj bevonattal kell ellatni ill. ki kell
cserélni. Az anyagmaradékok a f(itétiikron csokkentik a nemtapadasi tulajdonsagokat és
ezért egy nem rojtosodé papirral és spiritusszal (csak hideg fiit6elem esetén!) kell el-
tavolitani azokat.

A hidraulika olajat (HLP — 46, cikkszam: 53649) tizenkét havonta ki kell cserélni.

Az Uzemzavarokat elkeriilendd, a hidraulikus aggregatort rendszeresen meg kell vizsgalni a
tomitettségre, a csavarok szilard rogzitettségére, valamint az elektromos kabel kifogastalan
allapotara valo tekintettel.

A hidraulikus aggregaton a hidraulikus gyorskuplungot és a tdmlécsomagot meg kell védeni
a szennyez6désektdl. Bepiszkolodas esetén ezeket a csatlakoztatas el6tt meg kell tisztitani.
A mardberendezés két kétoldalasan megélezett késsel van ellatva. A vagasi teljesitmény
gyengulésével a kések megfordithatéak ill. Gjakra cserélheték ki.

Allandéan tigyelni kell arra, hogy a megmunkalandé csé — ill. munkadarabok, kiiléndsen a
homlokfelliletiikon, szennyezédés mentesek legyenek, killénben a kések élettartama
jelentésen lecsokke.

altal vagy egy altala felhatalmazott szervizzel végeztesse el. Az atlagon feliili
terhelésii gépeknél a vizsgalati id6tartamot le kell réviditeni!

f A hegesztégép éves feliilvizsgalatat, a DVS 2208-nak megfeleléen, a gyarté

5 Kiegészitok

Kiegészité megnevezése ROTHENBERGER alkatrészszam
ROWELD Hengerblokk, horganyzott, Gr.1 53055

ROWELD Hengerblokk, horganyzott, Gr.2 53056

ROWELD Hengerblokk, horganyzott, Gr.3 53057

ROWELD Hengerblokk, horganyzott, Gr.4 53058

Emeléeszkdz a P500B 53410

Emeléeszkdz a P630B 53323

Racsnis kulcs, 13x17, L=250mm 70272

Racsnis kulcs, 19x22, L=310mm 70274

Racsnis kulcs, 24x27, L=360mm 70276

Redukcidfeszitébetétek www.rothenberger.com
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6 Ugyfélszolgalat
A ROTHENBERGER szervizhelyek a felhasznalé tamogatasat (lasd katalégus vagy online
adatok), a csere alkatrészek és szerviz lehetéség rendelkezésre allasat biztositjak.

A sziikséges kiegészit6ket és potalkatrészeket rendelje meg a szakkeresked6tél vagy keresse
fel vasarloi forrédrétunkat:

Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Artalmatlanitas

A készilék egyes részei hasznosithaté anyagbdl vannak, igy Ujrahasznosithaték. E célra
joévahagyott és tanusitott ujrahasznosité Uzemek allnak rendelkezésre. A nem hasznosithato
anyagok (pl. elektronikai hulladék) kdrnyezetkimél6 artalmatlanitasaval kapcsolatban
érdekl6djon a teriletileg illetékes hulladékkezel6 hatosagnal.

Csak EU orszagoknak szdl:

Ne dobjon a szemetesbe elektromos szerszamokat! A kiszolgalt elektromos és
elektronikus készilékekrol szol6, 2012/19/EU jell eurdpai iranyelv és a nemzeti jogba

mmm | Ultetett véltozata szerint a mar hasznalhatatlan elektromos szerszamokat a tébbi
hulladéktdl elkildnitve kell dsszegydjteni és kdrnyezetbarat modon kell Ujra
hasznositani.
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Oznacevanje v tem dokumentu:

Nevarnost!
& Ta znak opozarja pred poskodbami ljudi.
' Pozor!
Y Ta znak opozarja pred materialno Skodo in S§kodo v okolju.
>

Zahteve za ravnanje
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Varnostna navodila
1.1 Uporaba v skladu z namembnostjo

ROWELD P250-630B Premium je dovoljeno uporabiti le za izdelavo varjenih spojev PE, PP in
PVDF cevi v skladu s tehni¢nimi podatki. Za Skodo zaradi nenamenske uporabe jam¢i izklju€no
uporabnik.

1.2 Splo$na varnostna navodila za elektricna orodja

NEVARNOST! Preberite vsa varnostna opozorila, navodila, ilustracije in
specifikacije, ki so prilozene temu elektricnemu orodju.

Ce spodaj navedenih napotkov ne upostevate, lahko pride do elektriénega udara, poZara in/ali
tezke poskodbe.

Vsa opozorila in navodila shranite, saj jih boste v prihodnosti morda potrebovali.

Izraz ,elektricno orodje” v opozorilih se nanasa na elektri¢no orodje z elektricnim pogonom (z
elektri¢nim kablom) ali na akumulatorska elektriéna orodja (brez elektricnega kabla).

1) Varnost na delovhem mestu

a) Delovno mesto naj bo vedno €isto in dobro osvetljeno. Nered in neosvetljena delovna
mesta lahko povzrocijo nezgode.

b) Elektricnega orodja ne uporabljajte v okolju, v katerem lahko pride do eksplozij
(prisotnost vnetljivih tekoc€in, plinov ali prahu). Elektri¢na orodja povzroc¢ajo iskrenje,
zaradi katerega se lahko prah ali hlapi vnamejo.

c) Ko uporabljate elektricno orodje, otrokom ali drugim navzoéim ne dovolite, da bi se
vam priblizali. Odvra¢anje pozornosti lahko povzroéi izgubo nadzora nad orodjem.

2) Elektriéna varnost

a) Prikljucni vtic elektricnega orodja se mora prilegati vtinici. Spreminjanje vtica na
kakrsen koli nacin ni dovoljeno. Pri ozemljenih elektriénih orodjih ne uporabljajte
adapterskih vti€ev. Nespremenjeni vti¢i in ustrezne vti¢nice zmanjSujejo tveganje
elektricnega udara.

b) lzogibajte se telesnemu stiku z ozemljenimi povrsinami, kot so na primer cevi, grelci,
hladilniki in pasniki. Tveganje elektricnega udara je vecje, Ce je vase telo ozemljeno.

c) Prosimo, da napravo zavarujete pred dezjem ali vlago. Vdor vode v elektri¢no orodje
povecuje tveganje za elektri¢ni udar.

d) Kabel uporabljajte pravilno. Ne uporabljajte ga za prenasanje orodja, vle¢enje ali
izklapljanje iz elektricnega omrezja. Kabel zavarujte pred vro€ino, oljem, ostrimi
robovi ali premikajo€imi se deli. PoSkodovani ali zapleteni kabli povecujejo tveganje
elektricnega udara.

e) Kadar uporabljate elektricno orodje zunaj, uporabljajte samo kabelske podaljske, ki
so primerni za delo na prostem. Uporaba kabelskega podaljSka, ki je primeren za delo na
prostem, zmanjSuje tveganje za elektri¢ni udar.

f) Ce je uporaba elektri¢nega orodja v vlaznem okolju neizogibna, uporabljajte stikalo za
zascito pred kvarnim tokom. Uporaba zas¢itnega stikala zmanjSuje tveganje elektricnega
udara.

3) Varnost oseb

a) Bodite pozorni, pazite kaj delate ter se dela z elektri¢nim orodjem lotite z razumom.
Ne uporabljajte elektricnega orodja, ¢e ste utrujeni oziroma ¢e ste pod vplivom mamil,
alkohola ali zdravil. Trenutek nepazljivosti pri uporabi elektricnega orodja je lahko vzrok za
resne telesne poSkodbe.

b) Uporabljajte osebno zasc¢itno opremo. Vedno uporabljajte zas¢ito za o¢i. Z uporabo
zascCitne opreme, kot so protipraSna maska, varnostni €evlji, ki ne drsijo, ¢elada ali zascita
za sluh, v ustreznih okoli§¢inah zmanj$ate nevarnost poskodb.

c) Preprecéite nenameren vklop orodja. Pred prikljuéitvijo elektricnega orodja na
elektriéno omreZje in/ali na akumulatorsko baterijo in pred dviganjem ali noSenjem se
prepricajte, da je elektri¢no orodje izklopljeno. Ce elektri¢no orodje nosite in imate pri
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d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

5)

tem prst na stikalu ali pa orodje napajate, ko je stikalo v polozaju za vklop, lahko pride do
nesrece.

Odstranite vse kljuce in izvijace za prilagajanje orodja preden orodje vkljucite. Klju¢ ali
izvijag, ki ga ne odstranite z vrteCega se dela elektricnega orodja, lahko povzroci telesne
poskodbe.

Ne precenjujte svojih sposobnosti. Ves €as trdno stojite in vzdrzujte ravnovesje. To
omogoca boljSi nadzor nad elektri¢nim orodjem v nepri€akovanih situacijah.

Oblecite se primerno. Ne nosite ohlapnih oblagil ali nakita. Las in oblacil ne priblizujte
premikajo¢im se delom. Ohlapna oblacila, nakit ali dolgi lasje se lahko ujamejo v
premikajoce se dele.

Ce imate na voljo naprave za priklop sesalnika za prah ali zbiralnih posod, se
prepricajte, da so te ustrezno priklju¢ene. Uporaba sistema za zbiranje prahu lahko
zmanj$a nevarnosti, povezane s prahom.

Naj seznanjenost z orodjem, ki jo pridobite s pogosto uporabo, ne bo razlog za to, da
postanete lahkomiselni in ignorirate varnostna nacela. V delcku sekunde lahko
nepozorno dejanje pripelje do hude poskodbe.

Starostlivé pouzivanie ruéného elektrického naradia a manipulacia s nim

Elektricnega orodja ne preobremenjujte. Za delo uporabite ustrezno elektricno orodje.
Pravo elektri¢no orodje bo delo boljSe in varneje opravilo, in sicer s hitrostjo, za katero je bilo
oblikovano.

Elektricnega orodja ne uporabljajte, e ga s stikalom ne morete vklopiti in izklopiti.
Elektri€no orodje, ki se ne more ve€ vkljuciti ali izkljuditi, je nevarno in se mora popraviti.
Izvlecite vti€ iz vticnice in/ali odstranite akumulatorsko baterijo, ¢e jo je mogoce
izvzeti, Se preden orodje popravljate, menjujete pribor ali ga shranite. Ti preventivni
varnostni ukrepi zmanj$ajo tveganje za nenamenski zagon aparata.

Ko elektriénih orodij ne uporabljajte, jih shranite izven dosega otrok. Osebam, ki
orodja ne poznajo ali niso prebrale teh navodil za uporabo, orodja ne dovolite
uporabiljati. Elektricna orodja so nevarna, Ce jih uporabljajo neizkuSene osebe.

Vzdrzujte elektricna orodja in pribor. Prepri€ajte se, da so premikajoci se deli pravilno
poravnani in da se ne zatikajo ter da deli niso polomljeni. Prav tako preverite, ali je na
orodju Se kaj drugega, kar bi lahko vplivalo na njegovo delovanje. Ce je elektricno
orodje poskodovano, mora biti pred uporabo popravljeno. Slabo vzdrzevana elektricna
orodja so vzrok za mnoge nezgode.

Rezalna orodja naj bodo vedno ostra in ¢ista. Skrbno negovana rezalna orodja z ostrimi
robovi se manj zatikajo in so lazje vodljiva.

Elektriéna orodja, pribor, vsadna orodja in podobno uporabljajte v skladu s temi
navodili. Pri tem upostevajte delovne pogoje in dejavnost, ki jo boste opraviljali.
Uporaba elektri¢nih orodij v namene, ki so drugacni od predpisanih, lahko privede do
nevarnih situacij.

Rocaji in povrsine za prijemanje naj bodo suhe, €iste in brez olja ali maséobe. Gladki
ro€aji in povrSine za prijemanje ne omogocajo varne uporabe in nadzora orodja v
nepri¢akovanih situacijah.

Servisiranje

Vase elektriéno orodje naj popravlja samo kvalificirano strokovno osebje ob obvezni
uporabi originalnih rezervnih delov. Tako boste zagotovili, da bo orodje varno za
uporabo.
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2 Tehniéni podatki

P250B P355B P500B P630B
Osnovni stroj:
Cev — obmogje varjenja @ (mm)........ccccceeneee. 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630
Cev -moC varenja.......cccceeevueeiiniee e vrste SDR glejte knjizica varjenje mize + opazovani
maks. tlak hidravliéni agregat
Maks. dvig valja (mm) .......ccooiiiriiiiiie. 150, 150 e 200.....cccueenn. 200
Celotna povrsina valjev (cm?).........ccccceeeennee. 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Glavne mere:
DolZina (MM) ...ccovveiieiieeee e 810..cccuee.. 795 s 1300............ 1300
SifiNA (MM) o 485............ 600.............. 900 ....ccccuene 1060
ViSina (MmM) .o.oeeeeiieeee e 415............ 535 s 800....cccunn. 920
Max. T€Za * (KG)..weeerureeerireeanrieeriiee e 56,7 ........... 77,9 235 319,9

* vkljuéno redukcijskih vpenjalnih vstavkov za manj$i premer cevi
Rezkalna priprava:

Elektricni prikljuGek........coovviieieiiiirieeee 230 V......... 230V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Odjemna mo¢/ Izhodna mo¢ (W)........ccceeueeeee 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Stevilo vrtljajev motorja (min™) ...........ccccc....... 660............ 582 i 140 140

Stevilo vrtljajev v prostem teku (min™)............ 85 .. 53 e K} IR 24

(plo$c¢a rezkarja)

Nivo zvo¢nega tlaka dB(A) Lpa | Kpaeervveerueenee. 8213......... 8313 481 3. 5213

Raven mo¢i hrupa dB(A) Lwa | Kwa«eeocveeeeennee. 9313........ 9413............ 5913 .. 633

TEZ8 (KG).revverveeneenreereesieeeenieeeesee e see e seeaneas 15 e 22,6 ..o (51 T 123

Grelni element:

Elektricni prikljuGek........cooovviverieiiriieee 230 V......... 230V........... 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Premer grelnega elementa (mm).................... 300 ...t 380...ceeenen. 540....ccciennns 660

LU= 4= I (0 ) SR 55 i 9T 32 49

Omarica za nastavljanje:

LU= 4- I (0 ) RS 8,2 s 9,6 i 55 e 70
P250B, P355B P500B, P630B

Hidravli€éni agregat:

Elektriéni prikljuCek........ccovviveiiriiriieee 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

Odjemna mo¢/ Izhodna mo¢ (W)........ccccc....... 880/550 ....ccciieeeiiiiaeien. 1905/1100

Koli¢ine ¢rpanja Erpalke (I/min)..........cccccceueee. 2,2/ 2,6 4,5/5,4

Prostornina posode za olje (I)........ccccocueeenenee. T 1

Maks. tlak (Dar) .......ccoeeriiieiiiiiiiee e 135 e 135

Hidravlino olje...........coovieviiiiiiiniiciiece HLP — 46 (no.: 53649)

Mere (DXSXV, MM).....ocoovivieeerereeeeeeennnns 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433

Nivo zvo¢nega tlaka dB(A) Lpa | Kpa ....6813

Raven moci hrupa dB(A) Lwa | Kwa 7913

TeZa (KG)- weeeeeeeeeieee e ....38
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P250B P355B P500B P630B
Celotna naprava:

Elektrika Celotna prikljuéna vrednost (kW)..... 3,2 . 43 ., T2 e 11,7
Mere transportnega zaboja:

DOIZINA (MM)...vvieeieiieecie e 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
SirNa (MM) .o 800............ 800 .............. 1300............. 1300
ViSina (MM)...ooieeeieiiee e 900............900 .............. 1500............. 1500

Stopnja hrupa pri delu lahko presega 85 dB (A). Nosite za$¢ito za sluh!
Vrednosti merjenja ugotovljene ustrezno z EN 62841-1.

3 Delovanje naprave

3.1 Opis naprave

ROWELD P250-630B Premium so kompaktni, prenosni grelni elementi so¢elnih varilnih apa-
ratov z modulom za zapisovanije varilnih parametrov po direktivi DVS, prenosom zapisnika prek
priklju€ka USB, ki so bili zasnovani posebej za uporabo na gradbiscih - in tu posebej v jarkih za
cevi. Samoumevno je, da je aparat mogoce uporabljati tudi v delavnicah.

Varjenje je mozno cev - cev, ampak tudi cev - cevno koleno, cev - T - kos in cev - predzvarjena
prirobnica.

Stroje v v glavnem sestavljen iz:

osnovnega stroja, redukcijskih vpenjalnih vstavkov, hidravlicnega agregata z modulom za zapi-
sovanije, rezkalne priprave, grelnega elementa in omarice za nastavljanje.

Pri varjenju varilnih prirobnic morate kot pribor uporabiti vpenjalno plos¢o s Stirimi eljustmi, ki je
na voljo.

ROWELD P250B Premium: pri varjenju cevnih kolen z ozkim polmerom maks. premera stroja,
morate kot pribor uporabiti poSevno odrezan zgornji del vpenjalnega orodja, ki je na voljo.
ROWELD P500-630B Premium: za vstavljanje in dvigovanje rezkarjev in grelnih elementov lah-
ko uporabite elektricno pripravo za dvigovanijke, ki je na voljo kot pribor.

3.1.1 Osnovni stroj A

1 Gibljivi vpenjalni elementi 3 Distan¢nik z zarezami za zapahnitev

2 Premiéni vpenjalni element 4 Priprava za snetje grelnega elementa
3.1.2 Hidravli¢ni agregat B

1 Tipka Avtomatika 12  Tipka Merilnik Casa (Cas)

2 Prikazovalnik Tlak 13  Viticnica Rezkalnik

3 Tipka Sprostitev tlaka 14  Hitrospenjalna objemka

4 Vrtljiv gumb 15  Hitrospenjalni vti¢

5 Tipka Rezkanje 16  Vticna priprava za grenil element

6 Tipka Vklop/izklop 17  Elektriéni vti¢

7 Tipka Ogrevanje 18  Izklop v sili

8 »,Razmakniti stroj 19  Racunalnik z zaslonom, ob¢utljivim na dotik

9 Prikaz temperature in Casa 20  Prikljucki za polnjenje olja z merilno palico

10 Tipka za sprostitev 21 USB prikljuéek

11 ,Zdruziti” stroj
Hidravliéni agregat omogoc€a upravljanje varilnega aparata, ki so oznaena z naslednjimi simbo-
li:
@ Tipka Vklop/izklop hidravliécnega agregata
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-~ Vklop grelnih elementov s pritiskom na tipko ,Ogrevanje“. Zeleno temperaturo grelnega
@ elementa nastavite s pritiskom tipke ,Ogrevanje in obra¢anjem vrtljivega guma, vred-
nost bo prikazana v prikazu Temperatura, nato bo znova prikazana dejanska vrednost

@ Z vrtljivim gumbom nastavite tlak za rezkanje, izravnavo, segrevanije in prilagajanje,
vrednost bo prikazana v prikazovalniku ,Tlak“. 3 sekunde po nastavitvi bo prikazana
dejanska vrednost. S pritiskom na gumb se odpre meni za izbiro nastavitve parametrov
storitev

@ E Za zdruzevanje vpenjalnih elementov pritisnite tipko za sprostitev in ,Zdruziti“ stroj
Tipka za sprostitev tlaka

E Za razmikanje vpenjalnih elementov pritisnite tipko za sprostitev in ,Razmakniti* stroj

Za vklop vti€nice rezkarja pritisnite tipko za sprostitev in tipko Rezkanje, tlak se samode-
@ jno nastavi na 10 barov in ga lahko z gumbom povecate na najve¢ 20 barov. (v primeru
posebne uporabe, npr. poSevna lega, lahko s spreminjanjem P004 nastavite na maksi-
malno 50 barov)

=] Merilnik asa aktivirate z enkratnim pritiskom tipke. Ce pritisnite tipko in obra&ate vrtljiv
- gumb, lahko nastavite Cas t1 v sekundah. Ce tipko drzite pritisnjeno dalj dasa, se bo

preklopilo na t4. Ce pritisnite tipko in obrac¢ate vrtljiv gumb, lahko nastavite ¢as t4

v minutah. S kratkim pritiskom na gumb ¢asovnika se vklopi T1 ali T2 in ura za¢ne teci

Ce pritisnete na gumb ,Auto (Samodejno)*, nastavite tlak med ogrevanjem (t1 je aktiven)
in sistem zacne nadzorovati postopek (aktivno ¢asovnik t4), ki ha lahko prilagodite

Gumb za sprostitev ali potrditev nastavitve parametra storitev
3.2 Navodila za uporabo

Varilni stroj smejo uporabljati le primerno kvalificirani strokovnjaki, ki imajo v skladu z
DSV 2212, 1. del pravico za to!

' Stroje smejo uporabljati le upravljavci, ki so za to izobraZeni in pooblaséeni!

3.2.1 Zacetek uporabe

Pred zacetkom uporabe soCelnega varilnega aparata skrbno preberite navodila za
uporabo in varnost na navodila!

Grelnega elementa ne uporabljajte v eksplozijsko ogrozenem okolju in v katerem
lahko pridejo v stik s hitro vnetljivimi snovmi!

Upostevajte varno razdaljo do stroja in ne vstavljajte ali segajte v stroj. Drugi ljudje
naj bodo na varni razdalji izven delovnega obmogja!

Pred zacetkom uporabe preverite raven olja v hidravliénem agregatu, ta mora biti
med oznakama min. in max. na ¢epu za polnjenje olja z merilno palcko (20), e je
treba dolijte hidravli¢no olje HLP 46!

Hidravli¢ni agregat transportirajte in odstavite le v vodoravnem polozaju, ¢e je

v poSevnem poloZaju, izteka olje pri Cepu za odzracevanje z merilno pal¢ko!

V primeru nevarnosti pritisnite stikalo za izklop v sili (18). Pred vsako uporabo
zagotovite, da Izklop v sili in zapahnjen!

= Obe hidravli¢ni cevi osnovnega stroja povezite na hidravliéni agregat s hitro sklopko (14,15).

> B B>

' Hitre sklopke za&citite pred onesnazenjem. Takoj zamenjajte sklopke, ki ne tesnijo!
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=> Elektricni vti¢ rezkarja prikljucite na vti¢nico (13) in vti¢ grelnega elementa prikljucite na
vtiéno pripravo (16).

=> ElektriCni vti¢ hidravlicnega agregata (17) priklopite na napajanje s tokom, ki ustreza podat-
kom na tipski plos¢ici. Ce se ne pokaze zacetni zaslon, odpahnite 1Zklop v sili, se oglasi sig-
nalni zvok in v prikazu (2) zasveti toc¢ka.

Ob prvi uporabi preverite datum in uro. Za to pritisnite tipko GO. (za spreminjanje glejte tocko

3.6) . Za zapiranje menija pritisnite EXIT.

[~ \sorhenmercer |

Varjenje
| sama |
 E—atom—

sonéno / noben

L co ]
= Ob prvi uporabi nastavite jezik, v tovarni je nastavljena nems¢ina. Za spreminjanje pritisnite
Settings (Nastavitve) in se z OK preselite v Setting 2 (Nastavitev 2).

S (<__siovensk D]
4 P250B »

Povrsing valia - B26mime

najmanjsi prem cevi- 80mm

najvec) prem. cevi - 250mm

Dvig - 166mm

Sirina rezkal

B3mm
Sirina grelne plosce - 20mm
Seriska stevika GM -
Seriska stevika HE - 089652-65
Seriiska stevilka FR -0852158-32

Csmar o

e

S tipkami s pus¢icami izberite Zelen jezik ter potrdite z OK. Po prvem varjenju bo shranjen iz-
bran jezik.

Zaslon lahko preklopite v naéin Stanje pripravljenosti, ¢e hidravliko izklopite s tipko (6) se akti-
vira se ohranjevalnik zaslona.

= Vklopite hidravlié¢ni agregat (pritisnite tipko (6)).

Po vklopu se segreje grelni element.

Na prikazovalniku (9) je prikazana trenutna temperatura. Reguliranje je aktivno, ¢e

v prikazovalniku zasveti pika. Ko je dosezena nastavljena temperatura, zasvetita oba LED-

a (actual & set / trenutna & nastavljena). Po dodatnih 10 minutah je grelni element pripravljen za
uporabo. Temperaturo preverite z merilnikom temperature.

Za izravnavo temperature grelnega elementa glejte tocko 3.5.

Nevarnost opeklin! Grelni element lahko doseze temperaturo do 300 °C in ga mora-
te takoj po uporabi postaviti nazaj v predvideno odlagalno omarico!

Z daljSim pritiskom tipke (7) lahko grelnik izklopite, pika v prikazovalniku (9) ugasne, ponoven

pritisk pa znova vklopi gretje.

' Hidravlika ROWELD P500-630B: Preverite smer vrtenja! V tovarni je stroj spojen tako,
° da se vrti v desno. Osnovni stroj razmaknite ali zdruzite s hidravli€énim agregatom, ¢e se

ni¢ ne premakne, premaknite z ustreznim orodjem fazni pretvornik na elektricnem stika-
lu!

' Napotek: Ce se hidravlika ne vrsti v pravilno smer, je ne vklopite (nevarnost unigenja).

[ ]
= Vnesite ime varilca ,Operator®, ali izberite.
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me
Operator

Stevilka
T AJBICIDIE|F |G

podjetja, b izvaja

COMPANY

Z vnosnimi maskami lahko izberete shranjene varilce, vnesete nova imena varilcev ali obstojece
izbriSete s tipko DEL in vnesete nove. Vse vnosne maske se potrdijo in shranijo s tipkama EN-
TER ali OK, priklice se naslednji programski korak. S tipko EXIT se bo maska zaprla brez shran-
jevanja.

=> lzdelava ali izbira projekta.

Nadzor varjerja

[ noben ]
l_ime ]
Z vnosnimi maskami lahko izberete shranjene projekte ali vnesete nova imena projektov. Zapira-
te in shranjujete s tipko ENTER.

= |zbira cevi.

Izbira cevi

4 PE 100 b

4 9 160mm p

4 SDR17 |

Powrsina obroca 44 81 cm?
42kg/m

Gostota 0855 g/em?

Izravnalni tak 10.8bar

= S tipkami s pusc¢icami izberite Zeleno cev in potrdite z OK.

4 PE 100 » 4 Cevicev 13

Tlak umer. kota - 13 Zbar
Ogrevalni tiak - 1 8bar
Povezavalni tiak - 1320ar
Povezovalni tiak 2 -0 Obar
Visina svitka - 2.0mm

Cas segrevanja- 118sek

Cas preusmerjana - Bsek
Narascanje tlaka - Bsek
Povezovalni cas - 16min
Povezovalni cas 2- Omin
Temperatura - 220°C

Standard -0VS2207-T1-8/2005

[ exr § ok ] ] ook J

V tem konénem pregledu parametrov cevi so prikazani podatki cevi v skladu z direktivo DVS,
s tipko OK se pokaze okno za varjene dele in nacin polaganja.

6 Sarza 9
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| ebrace |
4 PE10 D

Tiak umerj. kota - 13 2bar
Ogrevalni tiak - 1 Bbar
Povezovaln tiak - 13.20ar

Narascane tal
Povezo rmin
Povezovalni cas 2 - Omin
Temperatura - 220°C

Standard -DVS2207-T1-8/2005

[ ]
S pritiskom na ustrezno prikazno polje lahko opravite spremembe, ki odstopajo od standardov in
jih shranite s tipko ENTER, V to¢ki Norm/Standard se nato spremeni oznaka, to spremembo pa
lahko pred tiskanjem zapisnika na ra¢unalniku vnesete v polje Bemerkung/Opomba. Potem, ko
ste podatke o cevi potrdili z OK in jih shranili, se pokaze glavni meni.

Pri P500-630B: Za dvig rezkarja in grelnega elementa uporabite dviZzno pripravo, izdelek Stev.
53410 (P500B) oz. 53323 (P630B), ali pa uporabite ustrezno orodje.

3.2.2 Ukrepi za pripravo varjenja

=> Pri ceveh, ki so manjSe kot je maks. premer stroja, ki se lahko vari, morate montirati re-
dukcijske vstavke premera cevi, ki ga predelujete z imbus vijaki, ki so v priboru.

ROWELD P250-355B: je sestavljen iz 6 polovi¢nih skodelic s Siroko in 2 poloviénima skodelica-

ma z ozko vpenjalno povrsino.

ROWELD P500-630B Plus: je do premera 450 mm sestavljen s 6 poloviénimi skodelicami

s Siroko in 2 poloviénima skodelicama z ozko vpenjalno povrsino, od 500 mm pa z 8 polovi¢nimi

skodelicami s Siroko vpenjalno povrsino.

Pri tem morate upoStevati, da je treba polovi¢ne skodelice z ozko vpenjalno povrsino vstaviti

v oba zunanja spodnja osnovna vpenjalna elementa. Le pri spojih cev / cevno koleno se te vsta-

vljajo v levi osnovni vpenjalni element spodaj in zgoraj.

= Plasti¢ne cevi ali oblikovne kose, ki jih Zelite variti, vstavite v vpenjalno pripravo (pri dalj$ih
ceveh prek 2,5 m je treba uporabiti podstavke za cevi) in zategnite medeninasto matico na
zgornjem vpenjalnem orodju. Dele cevi, ki niso okrogli, lahko izravnate z zategovanjem ali
odvijanjem medeninaste matice.

=> Pri spojih cev / cev morata biti distanénika zaskocena v oba leva
vpenjalna elementa (stanje ob dobavi).

Pozor: Distan¢nika ne smeta biti v nobenem primeru montirani tako, da sta diagonalno
premaknjena!

Cevi drzita po dva vpenjalna elementa.

= P250-355B: Pri spojih cev / fiting je treba distancnike zaskoditi v oba
srednja vpenjalna elementa in pripravo za snetje grelnega elementa
vpeti v leve vpenjalne elemente. Ob predelavi fitinga v dolocenih lega,
npr. koleno je vodoravno, varilne prirobnice, je treba odstraniti pripravo
za snetje grelnega elementa.

= P500-630B Plus: Pri spojih cev / fiting morata biti distan¢nika obrnjena
in zaskoCena v oba srednja vpenjalna elementa.

Pozor: Distan¢nika ne smeta biti v nobenem primeru montirani tako, da sta diagonalno
premaknjenal!

= Cev vlozite v tri vpenjalne elemente in fiting drzi en vpenjalni element. Pri tem lahko pre-
mic¢ne vpenjalne elemente premaknete na drogu tako, kot zahtevajo prostorske razmere pri
vpenjanju in varjenju.

= Varjenje zazenite z GO.
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\_BOTHENBERGER

Varjenje
T

B G ETE—
| __soncno/noben |
p— o ]
V tem konénem pregledu lahko opravite zadnje spremembe s klikom na ustrezni podmeni in
potrdite z GO.

Vnesite temperaturo

Temperatura ni praviina,
vnesite ponovno

L cockanic ]
Uporabite rezkalo in

Ui S pus&iénimi tipkami se pomikate naprej.

S tipko EXIT sko€i program brez shranjevanja v glavni meni.

=> Elektricni rezkalnik vstavite med obdelovance, ki jih varite.
= P250-355B: Stikalo motorja rezalnika, stikalo za zaklepanje.

' P500-630B Plus: Preverite smer vrtenja! V tovarni je stroj spojen tako, da se vrti v desno!

®
= Vklopite rezkalnik, pritisnite tipko (10) in (5) na hidravlicnem agregatu. Skobeljne plosce se
morajo vrteti v smeri rezanja, sicer preklopite z ustreznim orodjem fazni pretvornik na elekt-
ricnem vticu.
Nevarnost poSkodb! Med delovanjem rezkalnika imejte varno razdaljo do stroja in
ne segajte med vrtece se noze. Rezkalnik sprozite le v vstavljenem stanju (delovni
polozaj) in nato postavite nazaj v predvideno odlagalno omarico. Delovanje
varnostnega stikala v rezkalniku mora biti v vsakem trenutku zagotovljeno, da bi
preprecili nehoten zagon izven stroja.
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=>» Zdruzite vpenjalne elemente (pritisnite tipki 10 + 11). Tlak rezkanja nastavite z vrtljivim gum-
bom (4) . Standardno je mogoce 20 barov, tlak rezkanja pa lahko povecate na do 40 barov,
glejte tocko 3.5.

Previsok rezkalni pritisk lahko povzrocCi pregretje in poskodovanje pogona rezkarja.
A Ob preobremenitvi oz. v mirovanju pogona rezkalnika razmaknite stroj in zmanjsajte
tlak (gl. tocko 3.5)!
= Potem, ko iz rezkalnika neprekinjeno izstopa oblanec, debel < = 0,2 mm, pritisnite tipko Fra-
sen (Rezkanje) (5), razmaknite vpenjalne elemente (pritisnite tipki 10 + 8).

Pri neprekinjenem
krozecem odrezku,

izklopite rezkar S tipkami s pusc¢icami preskoCi program nazaj ,Uporabite rezkalo in*

S tipko EXIT sko€i program brez shranjevanja v glavni meni

= Pocakajte, da se skobeljne plos¢e ustavijo. Rezkalnik odstranite iz osnovnega stroja in od-
loZite v odlagalno omarico.

" Merjenju viec. tlaka

Odstranite rezkar in ga |
premaknite k
merjenju viec. tlaka

= Obdelovance zdruzite z majhnim tlakom (pritisnite tipki 10 + 11) in z vrtljivim gumbom (4)
nastavite vlecni tlak.

‘ " merjenju viec. tlaka |
Poteka meritev

vlecnega tlaka. Pritisnite
zaslon za

prevzem vrednosti

> Ce se stroj premika po&asi, pritisnite zaslon. Izmerjen vleéni tlak se samodejno priteje
izravnalnemu, ogrevalnemu in sestavljalnem tlaku.
Zdruzite vpenjalne elemente, nastavite tlak, ustrezen cevi in preverite, ali so obdelovanci
trdno vpeti v vpenjalnih orodjih.

e Upostevajte varno razdaljo do stroja in ne vstavljajte ali segajte v stroj. Drugi ljudje
naj bodo na varni razdalji izven delovnega obmogja!
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280

preverite zamikin | S puscicami s tipkami preskoCi program nazaj na ,merjenju vleg. tlaka“
Pplanparalelnost.
Nato priblizajte

S tipkami s pus¢icami preskoci program nazaj ,Uporabite rezkalo in“

S tipko EXIT sko€i program brez shranjevanja v glavni meni

= Preverite, ali so varilne povrsine ravne, vzporedne in so poravnane v osi.

Ce ne, je treba ponoviti rezkanje. Osni zamik med konci obdelovancev ne sme biti (v skladu
z DVS) vecji od 10 % debeline stene in reza med ravnimi povrSinami ne sme biti vecja od:

@ < 355mm = 0,5mm, & 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.
S ¢istim orodjem (npr. Eopi¢em) odstranite morebitne ostruzke v cevi.

Upostevajte! Rezkanih, za varjenje pripravljenih povrsin, se ni dovoljeno dotikati
z rokami in na njih ne sme biti nobene umazanije!

3.2.3 Varjenje

Nevarnost ukle$¢enja! Ob zdruzevanju vpenjalnih orodij in cevi ohranjajte obvezno
varno razdaljo do stroja. Nikoli ne vstavljajte v stroj!

V maski je prikazana temperatura grelne plosce.

Uporabite grelni element Stolpec za prikaz se pokaze v modri, ¢e je temperatura prenizka in
I premaknite v rdedi, e je temperatura previsoka, ¢e pa je v ciljnem obmodju, pa je
stolpec zelen.

Grelna plosca prehladna: 0°C

EXIT

= Grelni element vstavite v osnovni stroj med oba obdelovanca in pazite, da bodo lezis¢a
grelne ploS¢e vstavljena v zareze naprave za snetje.

= Zdruzite stroj, izravnalni tlak se bo nastavil samodejno in tlak se bo ohranjal.
Zdaj se bodo vsi prametri varjenja shranili, aktivirano bo belezenje zapisnika.
Ce varjenje prekinete z EXIT, se pokaZe sporogilo ,Abbruch durch Bediener (Prekinil upravija-

vec)®, tlak se izpusti in parametri varjenja se shranijo. Sporocilo potrdite z OK, program preskoci
v glavni meni.

Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
(zelena), v dovoljenem obmodju (rumena) ali izven dovoljenega ob-
Cliljnitialc: Xxbar | mocja (rdeca). Dejanski tlak je prikazan v prikazovalniku (2).

Visina svitka X.x mm
Ko je dosezena visina
svitka, zmanjsajte tlak.

na maks. X.x bar

= Ko se po celotni napeljavi vzpostavi pravilen tlak, lahko sprostite odvecni tlak s pritiskom na
gumb (1). Zaéne teci ¢as za ogrevanje (t1).
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Segrevanje

Segrevanje
maks. ciljni tiak: 6 5bar
Cas segrevanja:

=> Tlak nastavite tako, da je zagotovljeno Se enakomerno, prileganje obdelovancev na grelnem
elementu skorajda brez pritiska.
Tik pred koncem €asa segrevanja se oglasi signal.

= Po poteku segrevanja znova razprite obdelovance, odstranite grelni element in druzite
konce obdelovancev.

T
i Preureditev 1

Priblizajte in odstranite
grelni element,

nato premaknite

= Tik pred stikom koncev obdelovanca (pribl. 1 cm) ustavite priblizevanje tako, da spustite tip-
ko in jo takoj znova pritisnete. Tlak se bo linearno povecal na ustrezen sestavljalni tlak.

Narascanje tiaka
Tlak povecajte do
povezovalnega tlaka
Ciljni: 15,3bar

Ko je dosezen ustrezen sestavljalni tlak, preskoCi program samodejno v sestavljanje in zazene
se merilnik ¢asa t4.

Zgornja vrstica napredka prikazuje, ali je tlak v predpisanem obmocju
(zelena), v dovoljenem obmocju (rumena) ali izven dovoljenega ob-
mocja (rde€a). Spodnji pa kaze ¢asovni potek. Dejanski tlak je prika-
zan v prikazovalniku (2) ostanek ¢asa sestavljanja t4 pa

v prikazovalniku (9).

Pozor: Tipki Sprostitev (10) in Zdruziti stroj (11) drzite pritisnjeni tako dolgo, dokler ni
dosezen sestavljalni tlak, nato se izklopi hidravlika in tipki lahko spustite!

> Tlak bo nadzorovan in se samodejno prilagajal. Ce bo dodatno &rpanje (prevelika izguba
tlaka) prepogosta, preverite hidravli¢ni sistem.

Grelni element postavite nazaj v odlagalno omarico

Ko je potekel €as ohlajanja, je varjenje kon€ano, shranjeno, oglasi se zvoc¢ni signal in tlak se
samodejno izpusti.

(7
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Varjenje

Povezovanje

Varjenje koncano

= Meni varjenja koncajte z OK.

=> Tlak izpustite popolnoma s tipko (3).

= Sprostite zvarjene obdelovance in jih odstranite.

=> Razprite osnovni stroj. Stroj je pripravljen za naslednji varilni cikel.

Prenos zapisnikov:

V menijski to¢ki Zapisniki jih lahko shranite OK, ¢e je priklju¢en USB
Viakrite USB Kijuc klju€. Okno se nato zapre samodejno.

in pritisnite tipko

OK. Zapisniki se

bodo nato
prenesli nanj

Zapisnisko datoteko morate obdelati s programsko opremo ROTHENBERGER Dataline 2 in
racunalnikom.

Celoten prameter varjenja lahko pogledate v priloZenih varilnih tabelah.
3.2.4 Ustavitev

= Hidravli¢ni agregat izklopite s tipko (6).
Pocakajte, da se grelni element ohladi, oz. ga shranite tako, da se ne morejo vzgati
sosednji materiali!

=> Vti€e rezkalnika, grelnega elementa in hidravliénega agregata izvlecite iz vti¢nic in navijte
kable.

Hidravli€ni agregat transportirajte in odstavite le v vodoravnem polozaju, e je v
poSevnem polozZaju, izteka olje pri Eepu za odzraCevanje z merilno palcko!

= Odklopite hidravliéne cevi in jih navijte.
' Pozor! Sklopke zas¢itite pred umazanijo!

®
3.3 Splosni pogoiji
Ker vremenski in okoljski pogoji odlo€ilno vplivajo na varjenje, je treba obvezno upostevati

predpise direktiv DVS 2207, 1., 11. in 15. del. Izven Nemc¢ije veljajo ustrezne nacionalne direkti-
ve. Varjenje je treba neprekinjeno in skrbno nadzorovati!

3.4 Pomembna navodila glede parametrov varjenja

Vse potrebne varilne parametre, kot so temperatura, tlak in ¢as, povzemite iz direktive DVS
2207, 1. 11.in 15. del. 1zven Nemcije veljajo ustrezne nacionalne direktive.

Referenca: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Diisseldorf
Postni predal 10 19 65, 40010 Disseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0
E-posta: media@dvs-hg.de internet: www.dvs-media.info

V posami¢nem primeru je treba obvezno upostevati obdelovalne parametre specificne za mate-
rial proizvajalca cevi.
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Navedeni varilni parametri, priloZeni varilnim tabelam so orientacijske vrednosti, za katere pod-
jetie ROTHENBERGER ne prevzema nobenega jamstval!

Vrednosti za izravnalni in sestavljalni tlak, ki so navedene v varilnih tabelah, so bile izraunane
z naslednjo formulo:

varilni tlak P [bar] = varilna povrSina A [mm?] x varilni faktor SF [N/mm?]
povrsina valja Az [cm?] x 10

Varilni faktor (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Nastavitev parametrov

Nastavitev parametrov s pravicami ,Varilec*:

= Vrtljiv gumb (4) pritiskajte dolgo (pribl. 3 sek.), dokler ne za¢ne v zgornjem prikazovalniku (2)
utripati POO1.

> Z vrtliivim gumbom (4) izberite Zelen parameter od P001 do P009. Ce je treba to vrednost
premakniti oz. prikazati, pritisnite na kratko vrtljiv gumb (4), vrednost (privzeta) zacne utripati
v spodnjem delu prikazovalnika (9).

= Vrednost nastavite z vrtljivim gumbom (4) in vrtljiv gumb (4) znova na kratko pritisnite, nato
znova utripa parameter v zgornjem delu prikazovalnika (2).

= Za konc¢anje menija pritisnite tipko za sprostitev (10), vrednosti se bodo shranile.

Nastavitev parametrov s pravicami ,,Mojster*:

= Vrtljiv gumb (4) pritisnite za dalj ¢asa (pribl. 6 sek.), najprej zaéne v zgornjem delu pri-
kazovalnika (2) parameter P001, nato ,,CodE" in v spodnjem delu prikazovalnika (9) utripa
¢rtica na prvem mestu.

= Z vrtljivim gumbom (4) vnesite geslo in nato na kratko pritisnite vrtljiv gumb (4) (ob prvi upo-
rabi je geslo = 8001, prek parametra P100 lahko geslo spremenite poljubno).
Z vrtljivim gumbom (4) izberite Zelen parameter od P101 do P114. Ce je treba to vrednost
premakniti oz. prikazati, pritisnite na kratko vrtljiv gumb (4), vrednost (privzeta) zacne utripati
v spodnjem delu prikazovalnika (9).

= Vrednost nastavite z vrtljivim gumbom (4) in vrtljiv gumb (4) znova na kratko pritisnite, nato
znova utripa parameter v zgornjem delu prikazovalnika (2).

= Za konc¢anje menija pritisnite tipko za sprostitev (10), vrednosti se bodo shranile.

Ime para- |Oznaka privzeto Enota min maks |Pravica

metra

P001 Funkcija varGevanja z energijo, 99 min 0 99 Varilec
ostanek ¢asa

P002* Funkcija varéevanja z mocjo 0 0 3 Varilec
aktivna

P003 Offset Temperatura grelne plos¢e |5 °C -25 25 Varilec

P004 Pmax za rezkanje 20 bar 10 50 Varilec

P005 Ciljni tlak: 1/10 barov Varilec

P006 Ciljna temperatura 210 °C P103 |P104 |Varilec

P007 Merilnik ¢asa T1, ciljna vrednost |45 sek 1 1500 |Varilec

P008 Merilnik €asa T4, ciljna vrednost |6 min 1 99 Varilec

P009 Pstart za rezkanje 10 bar 0 P004 |Varilec

P101 sttqpanje do naknadnega 5 % 1 50 Mojster
érpanja

P102 Cas razmikanja po rezkanju 10 1/10sek |0 100 Mojster

P103 Nastavljena temperatura (min) 160 °C 0 300 Mojster

P104 Nastavljena temperatura (maks.) |270 °C 0 300 Mojster
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P105 Tipka Zapahnitev (Da/Ne) 5 sek 0 50 Mojster
P106 Tlak za razmikanje 135 barov 10 160 Mojster
P107 Cas dovajanja za vklop brengala |50 1/10sek |0 200 Mojster
P100 Spreminjanje gesla 8001 Mojster
* P002 - Funkcija varéevanja z mogjo:

0 - nobena,

1 - €e deluje rezkalo, se izklopi grelni element, (Tovarni§ka nastavitev)
2 - ¢e deluje hidravli¢ni motor, se izklopi grelni element,
3 - Ce deluje t4, se izklopi grelni element.

3.6 Nastavitev datuma in ure

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm

=] GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

= Program zaprite s klikom v zgornjem levem kotu.

= Pritisnite Start, Setting (Nastavitev) in nato Control Panel
(Nadzorna plosca).

Zagonska vrstica ni prikazana in jo lahko priklicete s pritiskom

na spodnji levi kot.

= Kiliknite Date/Time (Datum/Ura).

= Vnosno masko nastavite z dotikanjem in premikanjem
vrstice datum/ura. Izberite ustrezno ¢asovno cono in
vnesite uro (Current Time).

Pozor! Upostevajte AM/PM! 1:58:09 PM = 13:58:09/ 1:58:09

AM = 01:58:09 -+
01:00) Sarapev, Skopye, W.
:00
w)West Central Africa
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= Potrdite z ,Apply“ in ,OK". Nadzorno plo$¢o zaprite z X.

= Pritisnite tipki ,Start“ in ,Run®

= Na tipkovnici, ki se je pokazala, vnesite reboot in pritisni-
te ,OK®, racunalnik se bo zagnal znova

DR
HEE

wle[rTt]y]uli]o]

fals[d]f[gln[; [k]T]

Bnl In[m[, [. [/
HE

3.7 Nastavitev in izbira konfiguracije stroja

4 P250B »

Pavrsina valja - B26mm?
najmanjsi prem. cevi - 80mm
najvecyi prem. cevi - 250mm
Dvig - 186mm

Sifina rezkala - 63mm

Sirina grelne plosce - 20mm
Serijska stevilka GM -

|Serijska stevilka HE - 089652-65
Seriiska stevilka FR -0852153-32

S tipkami s pus¢icami lahko izberete Zeleno konfiguracijo stroja.
Na nastavitev nove konfiguracije zazZenite s tipko s pus€ico v desno naslednjo Stev., npr 2.

Povrsina valia - 626mim?
najmanjsi prem. cevi- 80mm

najvec prem. cevi- 315mm
Dvig- 188mm

Sirina rezkala - B4mm
Sirina grelne plosce - 20mm
rijska Stz

234

Sei
Ser

riska stevika HE - AB.. T,
riska stevilka Ff
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S pritiskom na ustrezno prikazno polje se pokaze vnosna maska. Podatke lahko izbriSete z DEL
in vnesete nove, ti podatki pa bodo pozneje prevzeti v zapisnik.

3.8 Sporocila o napakah

Splo$no:
Sporocilo o napaki Odpravljanje motenj
Po rezkanju, ob merjenju vle¢nega tlaka, se osnovni |1) Prikli¢ite okno ,TEST/SERVIS®, pre-
stroj premakne navzgor, namesto da se zdruzi, ali pa |verite ,Polozaj* - biti mora < 10
se sploh ne premakne 2) S programom ,,Prvi zagon* nastavite
polozaj sistema merjenja poti
Grelni element se ne segreva Preverite mo¢ generatorja
Racunalnik z zaslonom na dotik in protokol:
Sporocilo o napaki |Ime Odpravljanje motenj
Koda 1 Izravnalni tlak previsok Hidravliko testirajte brez osnovnega
Koda 2 Izenagevalni tlak je prenizek  |Stroja, ustvarite 100 barov, ciljno vred-
- - nost primerjajte z dejansko vrednostjo,
Koda 4 Tlak ogrevanja previsok razlika mora biti manj$a od 5 barov
Koda 8 Ogrevalni tlak je prenizek
Koda 16 Cas ogrevanja je predolg
Koda 32 Cas ogrevanja je prekratek
Koda 64 Cas preurejanja je predolg
Koda 128 Cas vzpostavitve tlaka je
predolg
Koda 256 Sestavljalni tlak previsok
Koda 512 Tlak dodajanja je prenizek
Koda 1024 Cas dodajanja je prekratek
Koda 2048 Temperatura grelnega ele- 1) Temperaturo grelnega elementa
menta je prenizka primerjajte s prikazom na zaslonu
2) Parameter P002 postavite na ,0"
3) Grelno plosco zascitite zoper mocni
veter
Koda 4096 Prekinil je upravljavec
Koda 8192 Temperatura okolice ni izmerjena
Koda 16384 Pot sestavljanja ni upostevana
Koda 32768 Grelni element ni odstranjen
Koda 65536 Drugi €as ohlajanja ni upoStevan
Koda 131072 Temperatura grelnega ele- Temperaturo grelnega elementa primer-
menta je previsoka jajte s prikazom na zaslonu
Error Dataline 2.0 V sredini zaslona prikli¢ite datoteko
exe Jprivzeto®:
1) Zaprite zaslon “GO*
2) Dvakrat kliknite na ,privzeto”
3) Znova zazenite stroj
Krmiljenje:
Sporocilo o napaki |Ime Odpravljanje motenj
SER Dosezen datum servisa, servis|Opravite servis
je zapadel
ERR1 Absoluten tlak ni dosezen Preverite raven olja, preverite senzor
tlaka, ventili pokvarjeni, motor pokvarjen
THENBERGER
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PE-2 Senzor tlaka -24 V pokvarjen |Zamenjajte senzor tlaka
ERR5 Temperatura olja 70 °C — Pocakajte, da se temperatura olja zniza
stop! pod 50 °C
HE-1 Grelni element ni priklopljen, |Zamenjajte tipalo
tipalo zlomljeno
HE-0 Grelni element pretopel Ponovno izmerite temperatur, preverite
nastavitev, zamenjajte tipalo
HE-2 Grelni element prehladen Ponovno izmerite temperatur, preverite
nastavitev, zamenjajte tipalo

4 Nega in vzdrzevanje

Za ohranjanje zmoznosti delovanja stroja morate upostevati naslednje tocke:

¢ Vodilni drogovi morajo biti brez umazanije. Ce so po$kodovane povr§ine, morate zamenjati
vodilne drogove, ker lahko to morebiti vodi do izgube tlaka.

e Za brezhibne rezultate varjenja morajo biti grelni elementi vedno ¢isti. Ob poSkodovanih
povrsini je treba grelni element premazati na novo, oz. ga zamenjati. Ostanki materiala na
grelnem zrcalu zmanj$ajo lastnosti zmanjSanja oprijemanja in jih je treba odstraniti
s papirjem, ki ne pusc¢a vlaken in Spiritom (le na hladnem grelnem elementu).

e Hidravli¢no olje HLP — 46 (Stev. izdelka: 53649) morate zamenjati vsakih 12 mesecev.

e Da bi zmanjSali motnje v delovanju, morate redno preverjati zatesnjenost hidravlicnega
agregata, trdno privitost privitij ter brezhibno stanje elektri¢nih kablov.

e Hitro hidravli¢no sklopko na hidravli€nem agregatu in paketu cevi zascitite pred umazanijo.
Ce so te umazane, jih ogistite pred priklopom.

e Rezkar ima dva dvostransko nabrusena noza. Ce se zmogljivost rezanja zmanj$a, lahko oba
noza obrnete oz. jih zamenjate z novimi.

e Vedno morate paziti, da bodo obdelovane cevi oz. konci obdelovancev, $e posebej celne
strani, vedno brez umazanije, sicer se bo skrajsala zivljenjska doba nozev.

A\

V skladu z DVS 2208 morata proizvajalec ali njegova pooblaséena servisna
postaja enkrat letno opraviti preverjanje varilnega aparata. Pri strojih
z nadpovpreéno obremenitvijo je treba preizkusni cikel skraj$ati!

Pribor dela ime

Stevilka izdelka ROTHENBERGER

ROWELD Valj¢ni blok, pocinkan, Gr.1 53055
ROWELD Valjéni blok, pocinkan, Gr.2 53056
ROWELD Valjéni blok, pocinkan, Gr.3 53057
ROWELD Valjéni blok, pocinkan, Gr.4 53058
Dvizno pripravof. P500B 53410
Dvizno pripravof. P630B 53323
Obro¢ klju¢a na ragljo, 13x17, L=250mm 70272
Obro¢ klju¢a na ragljo, 19x22, L=310mm 70274
Obro¢ klju¢a na ragljo, 24x27, L=360mm 70276

Vlozki zmanj$anja vpenjanje

www.rothenberger.com
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6 Servisna sluzba

Lokacije servisov podjetia ROTHENBERGER so na voljo, da vam pomagajo (glejte seznam v
katalogu ali na spletu), tam boste dobili tudi nadomestne dele, na istih lokacijah pa ponujajo tudi
servis.
Opremo in nadomestne dele narodite pri specializiranem trgovcu ali prek RoService+ online:
Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Telefaks: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
E-posta: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Odstranjevanje med odpadke

Deli te naprave so sekundarne surovine in jih lahko odvedete ponovni predelavi. Za to so na
voljo odobreni in certificirani obrati za recikliranje. Za dele, ki jih ni mogoce reciklirati na okolju
prijazen nacin (npr. elektronski odpad), vprasajte svoje pristojne urade za odpadke.

Le za drzave, ¢lanice EU:
E’ Elektricnega orodja ne odvrzite med gospodinjske odpadke! V skladu z evropsko

smernico 2012/19/EU o elektri¢nih in elektronskih starih napravah in prenosom v
nacionalno pravo, je treba izrabljena elektricna orodja zbirati lo€eno in jih odvesti
okolju primerni ponovni uporabi.

\ROTHENBERGER
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[
>

Pozor!
Tato znacka varuje pre poSkodenim majetku a Skodami na zivotnom prostredi.
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1 Pokyny k bezpec¢nosti
1.1 Pouzitie na uréeny ucel

Zvaracie pristroje ROWELD P250-630B Premium sa smu pouzivat' len na vytvaranie zvarovych
spojov PE, PP a PVDF rur podfa technickych udajov. Za Skody, ktoré vzniknu nespravnym
pouzivanim, je zodpovedny samotny pouzivatel.

1.2 Vseobecné bezpecnostné pre elektrické naradie

VAROVANIE! Precitajte si vSetky bezpe¢nostné upozornenia, pokyny, ilustracie
a Specifikacie dodané s tymto elektrickym naradim.

Zanedbanie dodrziavania vSetkych uvedenych pokynov texte méze mat za nasledok zasah

elektrickym pradom, spdsobit’ poziar a/alebo tazké poranenie.

Vsetky upozornenia a pokyny si odlozte na d’'alSie pouzitie.

Termin ,elektrické naradie” vo vystrahach sa tyka sietového (s napajacim kablom) elektrického

naradia alebo akumulatorového (bez napajacieho kabla) elektrického naradia.

1) Bezpecnost’' na pracovhom mieste

a) Pracovisko vzdy udrziavajte Cisté a dobre osvetlené. Neporiadok a neosvetlené priesto-
ry pracoviska mézu mat za nasledok pracovné urazy.

b) Toto naradie nepouzivajte v prostredi ohrozenom vybuchom, v ktorom sa nachadzaju
horfavé kvapaliny, plyny alebo horfavy prach. Ru¢né elektrické naradie vytvara iskry,
ktoré by mohli prach alebo pary zapalit.

c) Nedovolte det'om a inym nepovolanym osobam, aby sa po¢as pouzivania ruéného
elektrického naradia zdrziavali v blizkosti pracoviska. Pri odputani pozornosti zo strany
inej osoby mézete stratit kontrolu nad naradim.

2) Elektricka bezpeénost’

a) Zastrcka privodnej Snary ruéného elektrického naradia musi pasovat’ do pouzitej
zasuvky. Zastréku v ziadnom pripade nijako nemeiite. S uzemnenym elektrickym
naradim nepouzivajte ani ziadne zastrckové adaptéry. Nezmenené zastrcky a vhodné
zasuvky znizuju riziko zasahu elektrickym prudom.

b) Vyhybajte sa telesnému kontaktu s uzemnenymi povrchmi, ako su rury, kurenia,
sporaky alebo chladni¢ky. Keby by bolo Vase telo uzemnené, hrozi zvySené riziko zasahu
elektrickym pradom.

c) Chrante elektrické naradie pred u¢inkami dazd’a a vihkosti. Vniknutie vody do ru¢ného
elektrického naradia zvySuje riziko zasahu elektrickym prudom.

d) Nepouzivajte privodna $niru mimo uréeného ucelu na nosenie ruéného elektrického
naradia, ani na jeho zavesenie, a zastréku nevyberajte zo zasuvky t'ahanim za
privodnu Snuru. Zabezpecte, aby sa sietova Snura nedostala do blizkosti horiceho
telesa, ani do kontaktu s olejom, s ostrymi hranami alebo pohybujucimi sa stu¢iast-
kami ruéného elektrického naradia. Poskodené alebo zauzlené privodné $nury zvysuju ri-
ziko zasahu elektrickym pradom.

e) Ked pracujete s ruénym elektrickym naradim vonku, pouzivajte len také predizovacie
kable, ktoré su schvalené aj na pouzivanie vo vonkajsich priestoroch. Pouzitie pred-
Izovacieho kabla, ktory je vhodny na pouzivanie vo vonkajSom prostredi, zniZuje riziko
zasahu elektrickym pradom.

f) Ak sa neda vyhnut pouzitiu ruéného elektrického naradia vo vilhkom prostredi, pouzi-
te ochranny spinac pri poruchovych pridoch. Pouzitie ochranného spinaca pri poruch-
ovych prudoch znizuje riziko zasahu elektrickym pradom.

3) Bezpecnost' os6b

a) Budte pozorni, davajte pozor na to, ¢o robite, a zaobchadzajte s elektrickym naradim
rozumne. Nepouzivajte elektrické naradie, ak pocit'ujete iinavu, alebo ak ste pod
vplyvom drog, alkoholu alebo liekov. Maly okamih nepozornosti méze mat pri pouzivani
naradia za nasledok vazne poranenia.
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

4)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Noste osobné ochranné vybavenie a vzdy ochranné okuliare. Nosenie osobnych
ochrannych pomdcok, ako je ochranna dychacia maska, bezpe€nostna pracovna obuv,
ochranna prilba alebo chranice sluchu, podfa druhu ruéného elektrického naradia a spdsobu
jeho pouzitia znizuju riziko poranenia.

Vyhybajte sa neimyselnému uvedeniu ruéného elektrického naradia do ¢innosti. Pred
zasunutim zastréky do zasuvky a/alebo pred pripojenim akumulatora, pred chytenim
alebo prenasanim ruéného elektrického naradia sa vzdy presvedcte sa, €i je ruéné
elektrické naradie vypnuté. Ak budete mat pri prenasani rué¢ného elektrického naradia prst
na vypinaci, alebo ak ru¢né elektrické naradie pripojite na elektricku siet zapnuté, méze to
mat’ za nasledok nehodu.

Skor ako naradie zapnete, odstraiite z neho nastavovacie naradie alebo kfuce na
skrutky. Nastavovaci nastroj alebo kIU¢, ktory sa nachadza v rotujucej ¢asti ruéného
elektrického naradia, méze spdsobit vazne poranenia oséb.

Vyhnite sa abnormalnemu drzaniu tela. Zaistite si bezpecny postoj a stale udrzujte
rovnovahu. Takto budete moct ruéné elektrické naradie v neo¢akavanych situaciach lepsie
kontrolovat.

Pri praci noste vhodny pracovny odev. Nenoste Siroké odevy a nemajte na sebe Sper-
ky. Vyvarujte sa toho, aby sa vase vlasy a odev a rukavice dostali do blizkosti
pohyblivych €asti. Volny odev, dlhé vlasy alebo Sperky mézu byt zachytené rotujucimi
Cast'ami ruéného elektrického naradia.

Ak sa da na ruéné elektrické naradie namontovat’ odsavacie zariadenie a zariadenie
na zachytavanie prachu, presvedéte sa, ¢i si dobre pripojené a spravne pouzivané.
Pouzivanie odsavacieho zariadenia a zariadenia na zachytavanie prachu zniZuje riziko oh-
rozenia zdravia prachom.

Nepodliehajte faloSnému pocitu istoty ziskanej z €astého pouzivania naradia a neko-
najte v rozpore s principmi bezpeéného pouzivania naradia. Nepozorna praca méze v
priebehu zlomkov sekundy viest k tazkému poranenie.

Pouzivanie a starostlivost’ o elektrické naradie

Ruéné elektrické naradie nikdy nepret'azujte. Pouzivajte také elektrické naradie, ktoré
je uréené pre dany druh prace. Pomocou vhodného ru¢ného elektrického naradia budete
pracovat lepSie a bezpec€nejSie v uvedenom rozsahu vykonu naradia.

Nepouzivajte nikdy také ru¢né elektrické naradie, ktoré ma pokazeny vypina¢. Nara-
die, ktoré sa uz neda zapnut alebo vypnut, je nebezpecné a treba ho zverit do opravy
odbornikovi.

Skor ako zaénete naradie nastavovat’ alebo prestavovat’, vymienat’ prislusenstvo ale-
bo ako odlozite naradie, vzdy vytiahnite koncovku siet'ovej Snary zo zasuvky a/alebo
vyberte akumulator, ak sa da vybrat'. Toto preventivne opatrenie zabrariuje neumysel-
nému spusteniu ruéného elektrického naradia.

Nepouzivané rucné elektrické naradie uschovavajte tak, aby bolo mimo dosahu deti.
Nedovolte pouzivat’ toto naradie osobam, ktoré s nim nie st déverne oboznamené,
alebo ktoré si nepredcitali tieto Pokyny. Ru¢né elektrické naradie je nebezpecné vtedy,
ked ho pouzivaju neskusené osoby.

Rucné elektrické naradie a prisluSenstvo starostlivo oSetrujte. Kontrolujte, ¢i
pohyblivé suciastky bezchybne funguju alebo ¢i neblokuju, i nie si zlomené alebo
poskodené niektoré suciastky, ktoré by mohli negativne ovplyviovat’ spravne fungo-
vanie ruéného elektrického naradia. Pred pouzitim naradia dajte poSkodené suciastky
vymenit’. Vela nehdd bolo spdsobenych nedostatocnou udrzbou elektrického naradia.

Rezné nastroje udrziavajte ostré a cisté. Starostlivo oSetrované rezné nastroje s ostrymi
reznymi hranami maju menSiu tendenciu k zablokovaniu a lahSie sa daju viest.

Pouzivajte ruéné elektrické naradie, prisluSenstvo, nastavovacie nastroje a pod.
podra tychto vystraznych upozorneni a bezpe€énostnych pokynov. Pri praci zohladni-
te konkrétne pracovné podmienky a €innost’, ktori budete vykonavat'. Pouzivanie
ruéného elektrického naradia na iny u€el ako na predpisané pouzitie moze viest k ne-
bezpeénym situaciam.
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h) Rukoviti a uchopové povrchy udrZujte suché, ¢isté a bez oleja alebo mazacieho tuku.
Smyklavé rukovéati a ichopové povrchy neumoziuji bezpeénd manipulaciu a ovladanie
naradia v neoCakavanych situaciach.

5) Servis

a) Ruéné elektrické naradie davajte opravovat’ len kvalifikovanému personalu, ktory
pouziva originalne nahradné suciastky. Tym sa zabezpedi, Zze bezpecnost naradia
zostane zachovana.

2 Technické udaje

P250B P355B P500B P630B
Zakladného stroja:
Rura — zvarana oblast @ (mm)...........ccco........ 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630

Rura - zvaraci vykon série SDR pozri zvéaracie stoly brozira + Max. tlak
hydraulicky agregéat pozorované

Max. zdvih valca (mm) ..., 150..cccnee. 150 200.....cccueeen. 200
Celkoveé plochy valca (Cm?) .......ccccevevieeennnen. 6,26........... 6,26............. 14,13 ........... 14,13
Hlavné rozmery:
DIZKa (MM) .. 810, 795 1300............ 1300
Y1 N (11111) O 485............ 600.............. 900.....ccueenn. 1060
Vyska (MM) .oeeeiiiiiceceeeeceee 415............ 535 s 800....cccuene 920
max. Hmotnost * (Kg) .....ccvevvvrririieiiiiiceee, 56,7 ........... 77,9 . 235 319,9

* vratane redukéné upinacie nadstavce pre najmensich priemer trubice
Frézovacieho zariadenia:

Elektrické pripojenie.........ccoccveveveierriienenne. 230 V......... 230 V........... 400V, 3~.....400 V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

Menovity prikon/ Vykon (W) ......ccoeioveninninne 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

Otacky motora (Min)......ccccoeeeererieiceceennn 660............ 582 i 140 140

Otacky pri chode naprazdno (min)................ 85 .. 53 i 3 24

(frézovaci kotug)

Hladina akustického tlaku dB(A) Lpa | Koa ....... 8213......... 8313 481 3. 5213

Hladina akustického vykonu dB(A) Lwa | Kwa..93 3 ......... 9413 5913 63,3

HMONOSTE (KG) .-vvveeiiiieiiiieeeieee e 15 s 22,6 oo 68 123

Vyhrievacieho ¢lanku:

Elektrické pripojenie.........ccccooiiiieiiiiiiiiiieeenn. 230 V......... 230 V........... 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

Priemer vyhrievacieho ¢lanku (mm) ............... 300 ... 380...ccceenee. 540............... 660
HMONOST (KG) ..vvveeiiiieeiiieeeeee e 55. s 91 32 49
Odkladacej schranky:

HMOtNOSt (KG) ..eveeeeiiieeiieeeeeie e 8,2 e 9,6 e 55 i 70
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P250B, P355B P500B, P630B
Hydraulicky agregat:

Elektrické pripojenie...........ccccovvviereiniieniennne. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
Menovity prikon/ Vykon (W) ......coooeiiiiinennnen. 880/550 ....ccccieeeiiiiaeien. 1905/1100
Mnozstvo dopravované ¢erpadlom (I/min)...... 2,2/26.. ...45/54
Obsah olejovej nadrze (I) ......ccevvveeviiineennnnn. T 1
Max. tlak (bar)........coceieiiiiiiiieeee e 135 e 135
Hydraulicky 01€]..........ccooveiiiiiiiiiii e, HLP — 46 (no.: 53649)
Abmessungen (LxBxH, mm) ............ccccceeee. 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433
Hladina akustického tlaku dB(A) Lpa | Koa ....... 6213 683
Hladina akustického vykonu dB(A) Lwa | Kwa.. 73 | 3o, 7913
HMONOST (KG) ..vvveeiiiieiiiieeeiie e 33,5 38
P250B P355B P500B P630B
Kompletné zariadenie:
Celkovy elektricky prikon (kW) .......ccccceeneenee 32 A3 7.2 e 11,7
Rozmery prepravnej debny:
DIZKa (MM) c.cvcvivieeieieeieeeeeeeeeee e 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
SIrka (MM) ..o 800............800 .............. 1300............. 1300
VYSKa (MM)..eeiiiiiiiiiee e 900............ 900 ....ccvnee 1500............. 1500

Hladina hluku pri pracach méze prekroéit 85 dB (A). Pouzivajte ochranu sluchu!
Nameraného hodnoty stanovené podla EN 62841-1.

3 Funkcia pristroja

3.1 Popis pristrojov

ROWELD P250-630B Premium su kompaktné, prenosné zvaracky pre zvaranie na tupo

s vyhrievacim ¢lankom s protokolovacim modulom na ukladanie parametrov zvarania podla
smernice DVS, prenos protokolov cez USB pripojenie, ktoré boli navrhnuté $pecialne pre pouzi-
tie na staveniskach, a tu konkrétne vo vykopoch pre potrubia. Pouzitie pristrojov je samozrejme
mozneé aj v dielfach.

Zvaranie je mozné vykonat Rura - Rura, ale aj Rdra - Rurovy obluk, Rura - T-kus a Rura - Pri-
varovacie hrdlo.

Stroje sa skladaju v podstate z:

Zakladny stroj, redukéné upinacie nadstavce, hydraulicky agregat s protokolovacim modulom,
frézovacie zariadenie, vyhrievaci €lanok, odkladacia schranka.

Pri zvarani privarovacich hrdiel sa pouziva Stvor€elustovy upinaci kotug, ktory je k dostaniu ako
prislusenstvo.

ROWELD P250B Premium: Pri zvarani rarovych oblikov s izkym polomerom max. priemeru
stroja sa pouziva skoseny upinaci nastroj horného dielu, ktory je k dostaniu ako prisluSenstvo.
ROWELD P500-630B Premium: Pre umiestnenie a vyzdvihnutie frézy a vyhrievacieho ¢lanku je
mozné pouzit elektrické zdvihacie zariadenie, ktoré je k dostaniu ako prisluSenstvo.

3.1.1 Zakladny stroj A
1 Pohyblivé upinacie prvky 3 Distancny prvok s aretaénymi zarezmi
2 Posuvny upinaci prvok 4 Zariadenie na odtahovanie vyhrievacieho ¢lanku
THENBERGER
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1 Tlacidlo Automatika 12  Tladidlo Casovad (doba)

2 Indikator tlaku 13  Zasuvka frézovacieho zariadenia
3 Tlacidlo znizenia tlaku 14  Objimka rychlospojky

4 Otoc¢ny regulator 15  Konektor rychlospojky

5 Tlacidlo Frézovanie 16  Konektor vyhrievacieho ¢lanku

6 Tlacgidlo zapnutia a vypnutia 17  Sietova zastrcka

7 Tlacidlo Ohrev 18  Nudzové vypnutie

8 Stroj ,Oddialit” 19  Dotykovy pocitac

9 Indikator teploty a €asu 20 Plniaca zatka oleja s mierkou oleja
10 Spustacie tlacidlo 21  USB pripojenie

11 Stroj ,Prisunat*
Hydraulicky agregat umozniuje obsluhovanie zvaracky ozna¢ené nasledovnymi symbolmi:

@ Tlacidlo zapnutia a vypnutia hydraulického agregatu

~ Stlagenim tlagidla ,Heizung“ (Ohrev) zapnite vyhrievaci ¢lanok. Pozadovanu teplotu
@ vyhrievacieho ¢lanku nastavte stlatenim tlacidla ,Heizung“ (Ohrev) a ota¢anim oto¢ného
regulatora, hodnota sa zobrazi na displeji teploty, potom sa znovu zobrazi skutocna
hodnota
-~

@

Na oto¢nom regulatore nastavte tlak pre frézovanie, prispdsobenie, ohrevu

a spojovania, hodnota sa zobrazi na displeji ,Druck” (Tlak). 3 sekundy po nastaveni sa
zobrazi skutoé¢na hodnota. Stlacenim oto¢ného gombika sa zobrazia a nastavia servisné
parametre

@ E Pre prisunutie upinacich prvkov k sebe stlacte spustacie tla¢idlo a tla¢idlo stroja ,Zufah-
ren” (Prisunut)

Tlagidlo pre pokles tlaku

@ E Pre odsunutie upinacich prvkov od seba stlacte spustacie tlagidlo a tlacidlo stroja ,Auf-
fahren® (Odsunut)

Stlaéte spustacie tlacidlo a tla¢idlo frézovania pre zapnutie zasuvky frézovacieho zaria-
@ denia. Tlak bude automaticky nastaveny na 10 barov a oto¢nym regulatorom méze byt
zvy8eny maximalne na 20. (V $pecidlnom pripade pouzitia, napr. zavesena poloha méze
byt zmenou P004 nastaveny maximalne na 50 barov)

Casovag aktivujte jednorazovym stlagenim tlagidla. Stlagenim tlagidla a otaéanim
oto¢ného regulatora mozete nastavit ¢as t1 v sekundach. Pri dlh§om stlaceni tlacidla
dojde k prepnutia na t4. Stla¢enim tlacidla a ota¢anim oto¢ného regulatora mézete
nastavit ¢as t4 v minatach. Kratkym stlacenim tlacidla ¢asovaca, ked svieti ukazovatel
Casovaca t1 alebo t2, sa ¢asovac spusti ru¢ne

ok

Stlacenim tlaCidla Automatika sa bude monitorovat’ a pripadne dodato¢ne regulovat
nastaveny tlak poc¢as zahrievania (aktivny ¢asovac t1) a procesu spéjania (aktivny
Casovat t4)

@ Povolovacie tlaCidlo pre potvrdenie servisnych parametrov

3.2 Navod na obsluhu

Zvaraci stroj smu obsluhovat len odborni pracovnici, ktori su na to opravneni a primera-
ne kvalifikovani podla smernice DVS 2212 ¢ast 1!
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' Stroj smu pouzivat len vyskoleni a opravneni pracovnici obsluhy!
o

3.2.1 Uvedenie do prevadzk:

Pred uvedenim zvaracky pre zvaranie na tupo do prevadzky si prosim pozorne
precitajte navod na prevadzku a pokyny k bezpecnosti!

Vyhrievaci ¢lanok nepouzivajte v prostredi s nebezpecenstvom explozie
a neprivadzajte do kontaktu s lahko horfavymi latkami!

Udrziavajte bezpecnu vzdialenost od stroja, do stroja sa nestavajte ani nesiahajte.
Nedovolte ostatnym osobam priblizZit sa do pracovnému priestoru!

Pred kazdym uvedenim do prevadzky skontrolujte hladinu oleja hydraulického ag-
regatu. Hladina oleja musi byt medzi min. a max. znackou na plniacej zatke oleja
s mierkou oleja (20), v pripade potreby dolejte hydraulicky olej HLP 46!

Hydraulicky agregat prepravujte a odstavte len vo vodorovnej polohe, pri Sikmej
polohe unika olej z odvzdusnovacej zatky s mierkou oleja!

V pripade nebezpecenstva stlacte vypina¢ nidzového vypnutia (18). Pred kazdym
uvedenim do prevadzky sa ubezpecte, Ze nudzové vypnutie nie je zablokované!

= Obe hydraulické hadice zakladného stroja spojte pomocou rychlospojky (14,15) na hydrau-
lickom agregate.

> B B>

Rychlospojky chrarite pred znecistenim. Netesniace spojky musia byt okamZite vy-
menené!

= Sietovu zastréku frézovacieho zariadenia zapojte do zasuvky (13) a konektor vyhrievacieho
¢lanku zapojte do zastreky (16).

= Sietovu zastréku hydraulického agregatu (17) pripojte k napajaniu elektrickym prddom podla
typového Stitku. Ak sa nezobrazi ivodna obrazovka, odblokujte vypina¢ nuadzového vypnu-
tia. Zaznie signalny ton a na displeji (2) svieti bod.

Pri prvom uvedeni skontrolujte datum a ¢as. Na to stlacte tlacidlo GO. (Pre zmenu pozri bod

3.6). Pre ukonéenie menu stlacte EXIT.

\_ROTHENBERGER Proces zvarania

T

|

el

PROTOCOL = =

=> Pri prvom uvedeni do prevadzky nastavte jazyk, zo zavodu je nastaveny nemecky jazyk. Pre
zmenu stlacte Settings (Nastavenia) a zmerite pomocou OK v Setting 2 (Nastavenie 2).

Setting 1 Setting 2
CEETE S [4____slovakia D |
4 P2508 »
Lem piestu - B2Bmm?
najmensia rura - 80mm
najvacsia rura- 250mm
|Tah - 166mm
Sirka orezavaca - B3mm
Sirka ohrievania - 20mm
Ser. c. zakl. jednothy -
Ser. c. kurenia - 089652-65
Ser c. orezavaca -0852159-32 Bl o -]
S[Stendby o
=E:
EXIT [ e |

Pomocou tlacidla Sipky zvolte pozadovany jazyk a potvrdte pomocou OK. Zvoleny jazyk sa ulozi
po prvom procese zvarania.
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Existuje moznost prepnut obrazovku do pohotovostného rezimu (Standby), Setri€ obrazovky sa
aktivuje, ked bude hydraulika vypnuta pomocou tlacidla (6).

=> Zapnite hydraulicky agregat (stlacte tlacidlo (6)).

Po zapnuti sa zohreje vyhrievaci ¢lanok.

Na displeji (9) sa zobrazi aktualna teplota. Regulacia je aktivna, ked na displeji svieti bod. Pri
dosiahnuti nastavenej teploty sa rozsvietia obe LED kontrolky (aktualna a nastavend). Po
dalSich 10 minutach je vyhrievaci ¢lanok pripraveny na pouzitie. Teplotu kontrolujte pristrojom
na meranie teploty.

Pre porovnanie teploty vyhrievacieho ¢lanku pozri bod 3.5.

Nebezpecenstvo popalenia! Vyhrievaci ¢lanok méze dosiahnut' az teplotu 300° C
& a bezprostredne po pouziti musi byt odlozeny do odkladacej schranky, ktora je na to
uréena!
DIhsim stlacenim tlacidla (7) mbzete ohrev vypnut. Bod na displeji (9) zmizne, opatovnym
stlatenim ohrev znovu zapnete.
' Hydraulika ROWELD P500-630B: Skontrolujte smery otac¢ania! Stroje su zo zavodu
° prisvorkované pravoto€ivo. Zakladny stroj s hydraulickym agregatom vyvedte alebo

navedte, ked sa neuskutocni ziaden pohyb, pomocou vhodného naradia prepnite
prepinac faz na sietovej zastrcke!

' Upozornenie: V pripade nespravneho smeru ota¢ania nezapinajte hydrauliku (nebe-
° zpecenstvo znicenia).

= Zadajte alebo zvolte meno zvaraca ,Operator*.

Zadanie

Meno
Cislo

vykonavajuca spolocnost

COMPANY

Pomocou vstupnych masiek mozete volit ulozenych zvaracov, zadavat nové mena zvaracov
alebo vymazavat existujuce pomocou tlaCidla DEL a znovu zadavat. VSetky vstupné masky
budu potvrdené pomocou tlacidla ENTER alebo tlacidla OK a ulozené, bude vyvolany nasle-
dovny programovy krok. Pomocou tla€idla EXIT bude vstupna maska zatvorena bez uloZenia.
=> Zalozenie alebo volba projektu.

— toen | Zadaric
.
Project

Zeile 2

Zeile 3

Zeile 4

Obruba c. 1

Kontrolor zvararia

Pomocou vstupnych masiek mozete zvolit ulozené projekty, zadavat nové nazvy projektov. Zat-
vorenie a ulozenie pomocou tlacidla ENTER.

> Volba rary.
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Vyberte potrubie
PE 100

4 9 160mm

4 s-95mm p

4 SDR17 )

Kruhova oblast 4491 e
Hrmotnost 42 kgfm
Hustota 0.955 glem
Tiak zarovnania: 10.8bar

= Pomocou tlacidla Sipky zvolte pozadovanu ruru a potvrdte pomocou OK.

Vyberte potrubie
4 PE100 D

-

|
q

Zodpovednost o

Tlak pri zarovnani - 13 Zhary {] podzemné |’
Tlak pr zahrievani - 1 Bbary 1

Tiak spajania - 13.2hary
Tlak spajania 2 - 0.Dbary
Vyska vystupku - 2.0mm
Cas zahrievania - 118s

Cas prestavenia - 8s

Cas na wytvorenie thaku - 85
Cas ochladenia- 18min
Cas ochladenia 2 - Omin
Teplota - 220°C

Bezna - DVS2207-T1.-9/2005

V zavere¢nom prehlade parametrov rdry budu zobrazené tdaje o rdre podla smernice DVS,
pomocou tlacidla OK bude zobrazené okno pre zvarané diely a druh uloZenia.
Vyberte potrubie Zadanie

PE 100

Tiak pri zarovnani - 13 Zbary
Tlak pri zahrievani - 1 Bbary
Tlak spajania - 13.2bary
Tlak spajania 2 - 0 Obary
\yska vystupku - 2.0mm

Cas prestavenia - BS
Cas na vytvorenie tlaku - 5
Cas ochladenia- 18min

Cas ochladenia 2 - Omin
Teplota - 220°C

Bezna- DVS2207-T1-9/2005

e T o< ]

Pritlaenim na prislusné pole displeja mbzete vykonat zmenu odchylujicu sa od normy a ulozit
ich pomocou tlacidla ENTER. V bode Norm (Norma) sa potom zmeni oznacenie, toto mbzete
neskor pred tlatou protokolu na poéitaci zadat v poli Bemerkung (Poznamka). Po potvrdeni

a ulozeni tdajov rury pomocou tlacidla OK sa zobrazi hlavné menu.

Pri P500-630B: Na zdvihnutie frézovacieho zariadenia a vyhrievacieho ¢lanku pouzitie zdvihacie
zariadenie tovar. €. 53410 (P500B) alebo 53323 (P630B) alebo vhodné naradie.

patrenia pre pripravu zvarania

= Prirarach, ktoré s mensie ako priemer, ktory stroj dokdze maximalne zvarit, je nutné
namontovat redukéné nadstavce spracovavaného priemeru riry pomocou skrutiek
s vnutornym Sesthranom, ktoré sa nachadzaju v prislusenstve.

ROWELD P250-355B: Skladajuci sa zo 6 poloSkrupin so Sirokou a 2 poloSkrupin s Uzkou upina-

cou plochou.

ROWELD P500-630B Plus: Skladajuci sa, do priemeru 450 mm, zo 6 poloSkrupin so Sirokou

a z 2 poloskrupin s uzkou upinacou plochou, od 500 mm z 8 poloSkrupin so Sirokou upinacou

plochou.

Pritom je nutné dodrzat, aby poloSkrupiny s Uzkou upinacou plochou boli vloZzené do obidvoch

vonkajSich spodnych zakladnych upinacich prvkov. Len pri spojovani rdry s rurovym oblukom sa

tieto diely vkladaju do lavého zakladného upinacieho prvku dole a hore.

= Plastové rury alebo tvarované diely, ktoré s uréené na zvaranie, vlozte do upinacieho zari-
adenia (pri rarach dihsich ako 2,5 m musia byt pouzité podvalky) a pevne utiahnite
mosadzné matice na hornych upinacich nastrojoch. Odchylky kruhovitosti rir je mozné vy-
rovnat utiahnutim alebo uvolnenim mosadznych matic.
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=> Pri spojovani rury s rirou musia byt obe diStanéné vlozky zasunuté
do oboch Favych upinacich prvkov (stav pri dodani).

Pozor: DiStanéné vlozky nesmu byt v ziadnom pripade namontované s prienym
predsadenim!

Rury su vzdy drzané dvomi upinacimi prvkami.

= P250-355B: Pri spojovani rurky a spojovacej tvarovky musia byt
diStan¢né vlozky zasunuté do oboch strednych upinacich prvkov a
odtahovaci pripravok vyhrievacieho ¢lanku do lavych upinacich prv-
kov. Pri spracovavani niektorych spojovacich tvaroviek v urcitych po-
lohach, napr. obluk vodorovne, privarovacie hrdla, je potrebné odstranit
pripravok na odtahovanie vyhrievacich ¢lankov.

= P500-630B Plus: Pri spojovani rury so spojovacou tvarovkou musia byt
obe diStan¢né vlozky preklopené a zasunuté do stredného upinacieho
prvku.

' Pozor: Distanéné vlozky nesmu byt v ziadnom pripade namontované s prienym
predsadenim!
e

2>

Rura sa vklada do troch upinacich prvkov a spojovacia tvarovka je drzana jednym upinacim
prvkom. Posuvny upinaci prvok je pritom mozné posuvat na tyci tak, ako to vyzaduju
priestorové podmienky pri upinani a zvarani.

= Proces zvaranie spustte pomocou tlacidla GO.

\_BOTHENBERGER

Proces zvarania
e
Zodpovednost

sineéno / nie

160 % 9,.5mm

E 100}

rorocor £

TEST / SERVICE

V tomto zavere¢nom prehlade je mozné vykonat posledné zmene kliknutim na prislusny pod-
bod, potvrdite tlag¢idlom GO.

Zadanie

Prosim, zadaite teplotu

Teplota nie je spravna,
nové zadanie
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Proces zvarania

Proces orezavania

Vlozte, prosim, orezavac
a zapnite ho

Pomocou tlagidiel so Sipkami sa stroj uvedie do ¢innosti.

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozenia.

= Elektrické frézovacie zariadenie nasadte medzi obrobky, ktoré su ur¢ené na zvaranie.
= P250-355B: Zapnite motor frézy a aretujte vypinac.

P500-630B Plus: Skontrolujte smery ota¢ania! Stroje s zo zavodu prisvorkované pra-
votoc€ivo!

= Zapnite frézovacie zariadenie, stlacte tlacidla (10) a (5) na hydraulickom agregate. Hoblova-
cie kotu¢e musia bezat' v smere rezania, v opacnom pripade prepnite pomocou vhodného
nastroja prepinac faz na sietovej zastrcke.

Nebezpecenstvo poranenia! Po¢as prevadzky frézovacieho zariadenia dodrzujte
bezpecnu vzdialenost od stroja a nesiahajte do rotujucich noZov. Frézu aktivujte
len v stave nasadenia (pracovna poloha) a nakoniec ju ulozte naspat do odklad-
& acej schranky, ktora je na to ur€ena. Funk&nost’ bezpe€nostného vypinaca
v frézovacom zariadeni musi byt kedykolvek zaru¢ena, aby sa predi$lo neimy-
selnému spusteniu mimo stroja.
= Upinacie prvky navedte k sebe (stlacte tlacidlo 10 + 11 ). Frézovaci tlak nastavte pomocou
oto&ného regulatora (4). Standardne je mozny aZ do 20 barov, frézovaci tlak je mozné
zvysit az na 40 barov, pozri bod 3.5.
Prili§ vysoky frézovaci tlak méze spdsobit’ prehriatie a poskodenie pohonu frézy. Pri
A pretazeni alebo zastaveni prevadzky pohonu frézy stroj vyvedte a tlak znizte (pozri
bod 3.5)!
= |hned ako zaéne z frézy plynule vychadzat trieska s hribkou < = 0,2 mm, stlacte tla¢idlo
frézovania (5) a upinacie prvky roztiahnite od seba (stlacte tlacidlo 10 + 8 ).

Proces zvarania

roces orezavania

Pri rotujucej trieske
vypnite, prosim, v v m o gy v ,
orezavac a Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat’ ,Vlozte, prosim

orezavac..."

Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez ulozenia

= Pockajte, pokial sa hoblovacie kotuce nezastavia. Frézovacie zariadenie vyberte zo
zakladného stroja a odlozte do odkladacej schranky.

Proces zvarania

“Zmeranie odporoveho thaku |

Vyberte orezavac a

zatvorte ho na zmeranie

odporoveho tlaku

k< EXIT

= MenSim tlakom priblizte obrobky k sebe (stlacte tlacidlo 10 + 11 ) a pomocou otoéného re-
gulatora (4) nastavte vle¢ny tlak.
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Proces zvarania

zmera.nie odporoveho tlaku]

Prebieha meranie Em
tlaku. Stlacte,

prosim, obrazovku,
aby ste prijali hodnotu

Odporovy tiak: X bar

= Ak sa stroj postiva pomalou rychlostou, stlacte obrazovku. Namerany vle¢ny tlak bude au-
tomaticky pridany ku kontaktnému tlaku, tlaku vyhrievania a tlaku spojovania.

=> Upinacie prvky prisurite k sebe, nastavte tlak zodpovedajuci rure a skontrolujte, €i su ob-
robky pevne uloZené v upinacich nastrojoch.

Udrziavajte bezpe¢nu vzdialenost od stroja, do stroja sa nestavajte ani nesiahajte.
Nedovolte ostatnym osobam priblizit sa do pracovnému priestoru!

Proces zvarania

Pomocou tlacidla Sipky sa program vrati spat’ ,zmeranie odporového

«
Skontrolujte zarovnanie a tlaku
paralelnost a
potom otvorte stroj.

Pomocou tla¢idla Sipky sa program vrati spat’ ,Vlozte, prosim
orezavac...”

.+ — Pomocou EXIT sa program vrati do hlavného menu bez uloZenia

=> Skontrolujte, &i su plochy ur€ené na zvaranie rovné, rovnobezné a stosové.

V pripade, Ze tomu nie je tak, frézovanie musite zopakovat. Axidlne predsadenie medzi koncami
obrobkov nesmie byt (podla DVS) vacsie ako 10 % hrubky steny a max. medzera medzi ro-
vinnymi plochami nesmie byt vac¢sia ako:

@ < 355mm = 0,5mm, @ 400...< 630mm = 1,0mm, & 630...< 800mm = 1,3mm.

Pomocou &istého nastroja (napr. Stetec) odstrarite triesky, ktoré sa pripadne nachadzaju v rure.

Respektujte prosim! Ofrézované plochy, ktoré su pripravené na zvéaranie, musia byt
zbavené akychkolvek necistot a nesmiete sa ich dotknut rukou!

3.2.3 Proces zvarania

Nebezpecenstvo stlacenia! Pri prisivani upinacich nastrojov a rur k sebe zasadne
dodrzujte bezpe€ny odstup od stroja. Nikdy nevkladajte do stroja!

V maske sa zobrazi teplota vyhrievacej platne.
Nasadte, prosim, Ak je teplota prili§ nizka, indika¢na liSta sa zobrazi v modrej farbe, ak

ohrevnu platnu

it reie RG] je prilis vysokéa v Cervenej farbe a ak je v pozadovanom rozsahu, tak je
zelena.

Ohrevna platna velmi stud.: 0°C

= Vyhrievaci ¢lanok vlozte medzi oba obrobky v zakladnom stroji a dbajte na to, aby dosada-
cie plochy lezali v zarezoch pripravku na odtahovanie.

=> Stroj prisunte k sebe, kontaktny tlak bude automaticky nastaveny a udrzujte tlak.

Teraz sa ulozia vSetky parametre zvarania, aktivujte sa protokolovanie.

Ak sa proces zvarania preru$i pomocou EXIT, zobrazi sa hlasenie ,ZruSenie uzivatefom®, tlak
sa vypusti a parametre zvarania sa ulozia. Hlasenie potvrdte pomocou OK, program prejde do
hlavnej ponuky.
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TR Horny diagram zobrazi, i sa tlak nachadza v spravnej oblasti (zelena)
alebo v pripustnej toleran¢nej oblasti (ZIta), alebo mimo tolerancnej

Pozadovany flak: Xxbar | oblasti (Cervena). Skutocny tlak je zobrazeny na displeji (2)

Vyska vystupku X.x mm

Ak sa dos. vyska vystupku.
znizte tiak.

na max. X.x bar

= Hned, ako sa dosiahne potrebna vyska vydutiny rovnomerne po celom obvode obidvoch rur,
vypustite tlak pomocou tlagidla Automatika (1). Doba zahrievania t1 za¢ina plynut.

=> Tlak nastavte tak, aby bolo zaistené rovnomerné, takmer beztlakové dosadnutie koncov ob-
robkov na vyhrievaci ¢lanok.

Kratka pred ukon€enim doby ohrevu zaznie signal.

= Po uplynuti doby ohrevu obrobky od seba znovu oddialte, vyhrievaci ¢lanok vyberte a konce
obrobkov prisunte k sebe.
Proces zvarania

i Prestavit
Otvorte stroj

avyberte ohrevnu platnu
potom stroj zatvorte

]

= Kratko pred kontaktom koncovych €asti obrobkov (cca 1 cm) zastavte vzajomny stret pus-
tenim tlacidiel a ihned ich opat’ stlacte .Tlak bude linearne zvySeni na zodpovedajuci tlak
spojovania.

Proces zvarania

[ Vytvorenie tlaku
Vytvorenie tiaku

Zyyste tlak az
na spajaci tiak

Ciel: 15,3bar

Pri dosiahnuti tlaku spojovania preskocCi program automaticky do procesu spojovania a spusti sa
Casovac t4.
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i AL Horny diagram zobrazi, i sa tlak nachadza v spravnej oblasti (zelena)
] alebo v pripustnej toleran¢nej oblasti (zIta), alebo mimo toleranénej
oblasti (Cervend). Dolna lista priebehu zobrazuje €asovy priebeh.
Cltoey ot oA 0 min Skutocny tlak je zobrazeny v indikaénom poli (2) a zostavajuci das
spojovania t4 v indikaénom poli (9).

Pozor: Tlac¢idlo spustenia (10) a prisunutia stroja (11) drzte stlacené dovtedy, pokial
nebude dosiahnuty tlak spojovania, potom sa vypne hydraulika a tlaCidla mézete pustit!

= Tlak bude monitorovany a automaticky doregulovany. Pri nadmerne ¢astom do¢erpavani
(velky pokles tlaku) nechajte skontrolovat’ hydraulicky systém.

Vyhrievaci ¢lanok odlozte naspat do odkladacej skrinky

Po uplynuti doby ochladzovania sa proces zvarania ukon¢i, ulozi sa, zaznie signal a tlak sa
automaticky vypusti.

Proces zvarania

(7

2Zvaranie dokoncene

= Ponuku zvarania ukoncite pomocou OK.

=> Tlak uplne vypustite pomocou tlacidla (3).

= Zvarené obrobky uvolnite a vyberte.

=> Zakladny stroj nechajte oddialit. Stroj je pripraveny na nasledujuci zvaraci cyklus.
Prenos protokolov:

Protokoly V bode menu Protokolle (Protokoly) je mozné tieto uloZit pomocou OK,
Frasiu prigoliepamtior ako aj pri pripojenom USB kluci. Okno sa potom zatvori automaticky.

USB zariadenie a
stiacte OK. Vsetky hias.
sa skopiruju na USB

Tento subor prevadzkového dennika sa musi spracovat prostrednictvom pocitaca a softvéru
ROTHENBERGER Dataline 2.

Celkové parametre zvarania najdete v prilozenych tabulkach pre zvaranie.
3.2.4 Odstavenie z prevadzk

= Hydraulicky agregat vypnite pomocou tlacidla (6).
Vyhrievaci €lanok nechajte vychladnut alebo ho ulozte tak, aby sa nemohli vznietit
Ziadne latky nachadzajuce sa v blizkosti!
= Zastréky frézovacieho zariadenia, vyhrievacieho ¢lanku a hydraulického agregatu vytiahnite
zo zasuviek a kable na namotajte.

Hydraulicky agregat prepravuijte a odstavte len vo vodorovnej polohe, pri Sikmej
polohe uniké olej z odvzdusfiovacej zatky s mierkou oleja!
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= Hydraulické hadice odpojte a namotajte.
' Pozor! Spojky chrarite pred znecistenim!
®

3.3 Vseobecné poziadavk

Vzhladom na to, Ze poveternostné vplyvy a vplyvy okolitého prostredia mozu rozhodujucou mie-
rou vplyvat na zvaranie, je nevyhnutné dodrzovat prislu$né predpisy v smernici DVS 2207 ¢ast
1, 11 a 15. Mimo Uzemia Nemecka platia prislusné narodné smernice.

ZvaraCské prace musia by neustéle a starostlivo monitorované!

3.4 Doélezité pokyny k parametrom zvarania

VSetky dolezité parametre zvarania, ako je teplota, tlak a ¢as, je nutné vyhladat v smernici DVS
2207 ¢€ast' 1, 11 a 15. Mimo Uuzemia Nemecka platia prislusné narodné smernice.
Odkaz: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf

Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Tel.: +49 (0) 211/1591-0

Email: media@dvs-hg.de Internet: www.dvs-media.info
V jednotlivych pripadoch je nevyhnutné vyziadat si od vyrobcu rur parametre spracovania, ktoré
su Specifické pre dany material.
Parametre pre zvaranie uvedené v priloZzenych tabulkach pre zvaranie su orientacné hodnoty,
za ktoré firma ROTHENBERGER neprebera Ziadnu zaruku!

Hodnoty pre kontaktny a spojovaci tlak, ktoré su uvedené v tabulkach pre zvaranie, boli vy-
pocitané podla nasledovného vzorca:

Zvaraci tlak P [bar] = zvarana plocha A [mm?] x sucinitel hodnoty zvaru SF [N/mm?]
valcova plocha Az [cm?] x 10

Sucinitel hodnoty zvaru (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?, PVDF = 0,10 N/mm?

3.5 Nastavenie parametrov

Nastavenie parametrov s opravnenim ,,zvarac¢“:

= Otocny regulator (4) podrzte dlho stlaceny (cca 3 sekundy), pokial v hornom indikaénom poli
neblika (2).

= Pomocou otoéného regulatora (4) zvolte pozadovany parameter P001 az P009. Ak ma byt
tato hodnota prestavena alebo zobrazena, kratko stlaéte oto¢ny regulator (4), hodnota
(default/prednastavena) blika v dolnom indikacnom poli (9).

= Hodnotu nastavte pomocou otoéného regulatora (4) a oto¢ny regulator (4) znovu kratko
stlacte, potom parameter znovu blika v hornom indikaénom poli (2).

= Pre ukoncenie menu stlacte spustacie tlacidlo (10), hodnoty budu ulozené.
Nastavenie parametrov s opravnenim ,,majster*:
= Otocny regulator (4) podrzte dihSie stlaeny (cca 6 sekund), najprv blika parameter PO01

v hornom indikaénom poli (2), potom ,CodE*" a v dolnom indikaénom poli (9) blika na prvom
mieste zvisla Ciara.

= Pomocou otoéného regulatora (4) zadajte kdd a otoény regulator (4) kratko stlacte (kéd =
8001 — pri prvom uvedeni do prevadzky, cez parameter P100 mozete kod lubovolne menit).
Pomocou otoéného regulatora (4) zvolte pozadovany parameter P101 az P114. Ak mé byt
tato hodnota prestavena alebo zobrazena, kratko stlaéte otoény regulator (4), hodnota (de-
fault/prednastavena) blika v dolnom indikacnom poli (9).

= Hodnotu nastavte pomocou otoéného regulatora (4) a oto¢ny regulator (4) znovu kratko
stlacte, potom parameter znovu blika v hornom indikacnom poli (2).

= Pre ukonéenie menu stlacte spustacie tlacidlo (10), hodnoty budu ulozené.

Nazov Oznacenie Pred- Jednotka |Min. |Max. |Opravnenie
parametra nastaveny
P001 Funkcia uspory energie Doba 99 mindta |0 99 zvarac
necinnosti
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P002* Funkcia uspory vykonu aktivha |0 0 3 zvarac
P003 Offset teplota vyhrievacej platne |5 °C -25 |25 zvarac
P004 Pmax pre frézovanie 20 bar 10 |50 zvarac
P005 Pozadovany tlak 1/10 bar zvarac
P006 Pozadovana teplota 210 °C P103|P104 |zvarac
P007 Casovaé T1 PoZadovana hodno- |45 sekunda |1 1500 |zvarac
ta
P008 Casovag T4 PoZadovana hodno- |6 minuta 1 99 zvarac
ta
P009 Pstart pre frézovanie 10 bar 0 P004 |zvarac
P101 Odchylka k do¢erpaniu 5 % 1 50 majster
P102 Doba navedenia po frézovani 10 1/10 sek. |0 100 |maijster
P103 Nastavitelna teplota (min.) 160 °C 0 300 |maijster
P104 Nastavitelna teplota (max.) 270 °C 0 300 |maijster
P105 Aretacia tlacidla (ano/nie) 5 sek. 0 50 majster
P106 Tlak pre navedenie 135 bar 10 |[160 |majster
P107 lI(Doba nabehu k zapnutiu bzugia- |50 1/10 sek. |0 200 |majster
a
P100 Zmenit kod 8001 majster
* P002 - Funkcia Uspory energie:
0 - ziadna,

1 — ked je fréza v ¢innosti, vyhrievaci ¢lanok sa vypne, (Tovarenské nastavenia)
2 — ked je hydraulicky motor v chode, vyhrievaci ¢lanok sa vypne,
3 — ked je t4 v €innosti, vyhrievaci €lanok sa vypne.

3.6 Nastavenie datumu a ¢asu

\_BOTHENBERGER

160 % 9.5mm
B \ GO
PROTOCOL

= Program zatvorte kliknutim na horny lavy roh.

S Stlagte Start (Start), Setting (Nastavenie) a nakoniec
Control Panel (Ovladaci panel).

Spustacia lista je deaktivovana a mézete ju vyvolat prit-

lacenim na dolny lavy roh.

A
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= Kliknite na Date/Time (Datum a ¢as).

= Vstupnd masku nastavte dotknutim sa a posunutim liSty
datumu a €asu. Zvolte prislusnu ¢asovu zénu alebo
zadajte Cas v okienku Current Time (Aktualny ¢as).
Pozor! Berte na vedomie AM / PM! 1:58:09 PM = 13:58:09/
1:58:09 AM = 01:58:09

= Potvrdte pomocou ,Apply* (Pouzit) a ,OK". Ovladaci
panel zatvorte pomocou X.

= Stlacte tlacidla ,Start” a ,Run® (Spustit)

= Na zobrazenej klavesnici zadajte reboot a stlacte ,OK",
pocita€ sa restartuje

3.7 Vytvorenie a volba konfiguracii stroja

Pre volbu alebo vytvaranie konfiguracii stroja stlacte tlacidlo SETTINGS (Nastavenia).
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\_BOTHENBERGER

0 perator
160/ 9,5mm 4 P2soB >
Lem piestu - 626mm?
O najmensia rura - 80mm
najvacsia rura - 250mm
PE100) Tah - 18Bmm
Sirka orezavaca - B3mm
Sirka hrievaria - 20mm
Go Ser. ¢ zakl. jednothy -
Ser. c. kurenia - 089852-85
|Ser c. orezavaca -0852158-32
PROTOCOL
TEST 1/ SERVICE EXIT

Pomocou tlacidiel Sipok mézete zvolit pozadovanu konfiguraciu stroja.

Pre vytvorenie novej konfiguracie spustte smerom doprava tlacidlom Sipky nasledovné €islo,

napr. 2.
Setting 1

P315B

Lem piesty - 826mm?

Zadanie

(AlBICTDTETF G|
JIK]L[M]N

Pritladenim na prislusné textové pole sa zobrazi vstupna maska. Udaje méZete mazat pomocou
tlaCidla DEL a zadavat nové, tieto udaje bude neskor prevzaté do protokolu.

3.8 Hlasenia poruch

V§eobecné informacie:
Hlasenie poruchy

Po frézovani, pri merani vle€ného tlaku, vykona
zakladny stroj najazd namiesto spojenia alebo sa
neuvedie do pohybu

Odstranenie poruchy

1) Vyvolajte okno ,TEST/SERVIS*, skon-
trolujte polozku ,Poloha“ — hodnota musi
byt <10

2) Pomocou programu ,Prvé uvedenie do
prevadzky* nastavte polohu systému
merania drahy

Vyhrievaci ¢lanok sa nenahreje
Dotykovy pocita¢ a protokol:

Skontrolujte vykon generatora

Hlasenie poruchy Pomenovanie Odstranenie poruchy
Kod 1 Kontaktny tlak prili§ vysoky |Otestujte hydrauliku bez zakladného
Kéd 2 Kontaktny tlak prili§ nizky stroja, vytvorte tlak 100 barov, porovnajte
: — - pozadovanu hodnotu so skuto¢nou ho-
Kéd 4 Tlak ohrevu prilis vysoky dnotou, rozdiel ma byt mensi ako 5 barov
Kod 8 Tlak ohrevu prili§ nizky
Kod 16 Doba zahrievania prili§ dlha
Kod 32 Doba zahrievania prili§
kratka
Kod 64 Doba prestavovania prili§
diha
Kod 128 Doba narastu tlaku prili§ dlha
Kod 256 Spojovaci tlak prili§ vysoky
Kod 512 Spojovaci tlak prili§ nizky
Kod 1024 Doba spojenia prili$ kratka
THENBERGER
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Kod 2048 Teplota vyhrievacieho ¢lanku | 1) Porovnajte teplotu vyhrievacieho
prili§ nizka ¢lanku so zobrazenim na displeji
2) Nastavte parameter PO02 na hodnotu
,0"
3) Chranite vyhrievaciu platriu pred
prudkym vetrom
Kéd 4096 PreruSenie obsluhou
Kod 8192 Teplota okolia nebola odmerana
Kod 16384 Draha spojenia nebola dodrzana
Kod 32768 Vyhrievaci ¢lanok nebol odstraneny
Kéd 65536 Druhé doba ochladzovania nebola dodrzana
Kod 131072 Teplota vyhrievacieho €lanku |Porovnaijte teplotu vyhrievacieho ¢lanku
prili§ vysoka so zobrazenim na displeji
Error Dataline 2.0 exe Vyvolajte subor ,default” v strede ob-
razovky:
1) Zatvorte obrazovku ,GO"
2) Dvakrat kliknite na ,default*
3) Znovu spustite stroj

Riadenie:
Hlasenie poruchy |Pomenovanie Odstranenie poruchy
SER Datum servisu dosiahnuty, Nechat vykonat servis
planovany servis
ERR1 Absolutny tlak nie je do- Skontrolovat hladinu oleja, skontrolovat’
siahnuty snimac tlaku, pokazené ventily, pokazeny
motor
PE-2 Pokazeny snimac tlaku -24V |Vymenit snimac tlaku
ERR5 Teplota oleja 70 °C — Zasta- |Pockat, pokial teplota oleja neklesne pod
venie! 50 °C
HE-1 Vyhrievaci €lanok nie je Vymenit snimac¢
pripojeny, prerusenie obvodu
snimaca
HE-0 Vyhrievaci ¢lanok prili§ horuci |Zmerat teplotu, skontrolovat nastavenie,
vymenit snimac¢
HE-2 Vyhrievaci €lanok prili§ stu- |Zmerat teplotu, skontrolovat nastavenie,
deny vymenit snimac¢

4 Starostlivost’ a udrzba

Pre zachovanie funk&nosti stroja musia byt dodrzané nasledovné body:

Vodiace ty¢e musia byt udrzované v Cistote. V pripade poskodenie povrchu musia byt vodi-

ace ty¢e vymenené, pretoze toto by mohlo eventualne viest k poklesu tlaku.

Pre zachovanie bezchybnych vysledkov zvarania je potrebné, aby ste vyhrievaci ¢lanok

udrziavali v Cistote. V pripade poSkodenie povrchu musi byt vyhrievaci ¢lanok znovu povrst-
veny alebo vymeneny. ZvySky materialu na vyhrievacom zrkadle zhor$uju antiadhezivne
vlastnosti a je potrebné odstranit ich pomocou papiera neuvolfiujiceho vlakna a liehu (len
vtedy, ked je vyhrievaci ¢lanok studeny!).

Hydraulicky olej (HLP — 46 tovar ¢&.: 53649) sa musi vymienat kazdych 12 mesiacov.

Pre zamedzenie porucham funkénosti musite pravidelne kontrolovat tesnost hydraulického
agregatu, pevné ulozenie skrutkovych spojov, ako aj bezchybny stav elektrického kabla.

Hydraulické rychlospojky na hydraulickom agregate a zvazku hadic musia byt chranené
pred znecistenim. V pripade znecistenia musia byt tieto rychlospojky pred pripojenim vycis-
tené.

\ROTHENBERGER

SLOVENSKY 307



e Frézovacie zariadenie je vybavené obojstranne nabrdsenymi nozmi. V pripade
zhorsujuceho sa rezného vykonu mdzu byt noZe otoené alebo vymenené za nové.

¢ Je nevyhnutné neustale dbat na to, aby konce rur alebo obrobkov uréenych na obrabanie,
najma celné plochy, boli vzdy Cisté, v opatnom pripade sa skracuje Zivotnost nozov.

Podl'a normy DVS 2208 je potrebné nechat’ vyrobcom alebo jednou zo servis-
nych stanic, ktoru poveril, vykonat’ roént kontrolu zvaracky. V pripade strojov
s nadpriemernym zat'azenim je potrebné cyklus kontrol skratit’!

5 Prislusenstvo

Nazov dielu prislusenstva Cislo vyrobku ROTHENBERGER
ROWELD Val€ekovy blok pozinkovany, Gr.1 53055
ROWELD Val€ekovy blok pozinkovany, Gr.2 53056
ROWELD Val€ekovy blok pozinkovany, Gr.3 53057
ROWELD Val€ekovy blok pozinkovany, Gr.4 53058

Kladkostrojf. P500B 53410
Kladkostrojf. P630B 53323
Ring kfu¢ rapka¢om, 13x17, L=250mm 70272
Ring kf'u¢ rapkacom, 19x22, L=310mm 70274
Ring kl'u¢ rapkacom, 24x27, L=360mm 70276
Reduké&né upinacie viozky www.rothenberger.com

6 Zakaznicka sluzba

Pracovnici na miestach, na ktorych sidli zakaznicka sluzba firmy ROTHENBERGER, su vam k
dispozicii a radi vam poskytni pomoc (zoznam miest si pozrite v katalégu alebo online). Na tych
istych miestach mézete ziskat nielen nahradné diely, ale aj poradenstvo zakaznickej sluzby.

Objednaijte si vase prisluSenstvo a nahradné diely u vasho Specializovaného obchodnika alebo
prostrednictvom nasej RoService+ online:

Teleféon:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
E-mail: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 Likvidacia

Casti pristroja sl cenné druhotné materialy a mé2u byt odovzdané na recyklaciu. Pre tento udel
su k dispozicii schvalené a certifikované recyklaéné zavody. Ohladom ekologicky prijatelnej
likvidacie nerecyklovatelnych ¢asti (napr. elektronicky odpad) sa prosim informujte na
prislusnom urade pre likvidaciu odpadu.

Len pre krajiny EU:

2012/19/EU o odpadovych elektrickych a elektronickych zariadeniach a jej presadenia
f— do narodného prava musia byt nepouzitelné elektrické nastroje osobitne zozbierané a
odovzdané na ekologicky Setrnu recyklaciu.

‘E Nevyhadzujte elektrické nastroje do domaceho odpadu! Podla eurépskej smernice
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NapKMPOBKU B TO3U AOKYMEHT:

BHumaHue!

Tosu 3HaK npegynpexaasa 3a onacHoOCT OT WeTn Ha UMYLLeCTBO 1 yBpeXxXaaHe Ha

ﬁ OnacHocrT!

To3u 3Hak npeaynpexaasa 3a OnacHOCT OT JIMYHW HapaHABaHUS.

[

okorHaTa cpega.
->

Mpu3ne KkbM gencTBUE
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1 Yka3aHus 3a 6e3onacHocCT

1.1

Ynotpe6a cnopepn TexHnyeckute UsmckBaHums

ROWELD P250-630B Premium TpsibBa fa ce usnonasar camo 3a Cb3[jaBaHe Ha 3aBapeHu
cbeauHerusi ot PE, PP u PVDF 1pb6u, B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKUTE AaHHU. 3a WeTu, npu-
YMHEHW OT HenpaBunHa ynotpeba ce Hocu oT noTpebuTtens.

1.2 O6LWu ykasaHus 3a 6e3onacHa paborta

BHumaHume! MpoyeTeTe BCUYKM NpeaynpexaeHns, ykasaHusl, 3ano3HanTe ce ¢
courypuTte 1 TeXHUYECKMTE XapaKTEPUCTUKMN, MPUNOXKEHN KbM
eIIeKTPOUHCTPYMEHTA.

Mponyckn Npu cna3BaHeTo Ha ykasaHusATa No-4ony Morat Aa Npeav3BukaT TOKOB yaap u/mnu
TEXKU TPaBMMU.

3anaseTe BCUYKM NpeAynpexaeHUs U ykasaHus 3a nonssBaHe B 6baelle.

TepMUHBT ,,eNeKTPOUHCTPYMEHT® B yKa3aHusaTa no-Aory ce oTHacs A0 3axpaHBaH oT
enekTpuyeckata Mpexa (c kaben) enekTPOMHCTPYMEHT U 0 3axpaHBaH oT baTepus
(6e3kabeneH) enekTpOUHCTPYMEHT.

1)

a)

310 \ROTHENBERGER

BesonacHocT Ha paboTHOTO MACTO

MopAabpxanTe paboOTHOTO CU MSACTO YMCTO U fo6pe ocBeTeHO. be3nopsaabkbT 1
HeoCTaTbYHOTO OCBETIIEHWE MOraT [a CMOMOrHaT 3a Bb3HUKBAHETO Ha TpyaoBa
3rionornyka.

He paboTteTe c enekTpOUHCTPYMEHTa B cpeAa C NOBULLEHAa ONACHOCT OT Bb3HUKBaHe
Ha eKcnno3usi, B 6N1M30CT Ao necHosananMMmm Te4HOCTU, ra3oBe UNu Nnpaxoo6pasHu
marepuanu. o Bpeme Ha paboTa B eNIEKTPOUHCTPYMEHTUTE Ce OTAENAT UCKPU, KOUTO
MoraT Aa Bb3nnaMeHaT npaxoobpasHu maTtepvanu unu napu.

OpbXTe Aeua U CTpaHU4YHU NMua Ha 6e3onacHO pa3cTosiHue, AokaTo paboTuTe ¢
eNeKTPOUHCTPYMeHTa. AKO BHUMaHUETO Bu 6bae OTKNOHEHO, Moxe Aa 3arybute koHTpona
HaZ eneKTPOMHCTPYMEHTA.

BesonacHocT npu paboTta ¢ enekTpu4ecku Tok

LllencenbT Ha eNEKTPOMHCTPYMEHTa TPAGBa Aa e noAxoAsily 3a Noni3BaHUA KOHTakKT. B
HUKaKbB crny4ai He ce Aonycka MU3MeHsIHe Ha KOHCTPYKUuusATa Ha wencena. Korato
paGoTuTe cbC 3aHyNeHU enekTpoypeaun, He U3Non3BanTe aganTepu 3a Wwencena.
[Mon3BaHEeTO Ha OpUIMHAIHK LLENCENV U KOHTaKTM HaMarnsiBa p1Ucka OT Bb3HWKBaHE Ha
TOKOB yaap.

U3bsareanTe gonmpa Ha TAnoto Bu Ao 3asemeHun tena, Hanp. TpbOU, OTONNUTENHN
ypeau, nevyku u xnagunHuum. Korato 1amnoto Bu e 3a3eMeHo, pUCKbT OT Bb3HUKBaHE Ha
TOKOB yaap € Mo-rofisiM.

Mpenna3BanTe eNeKTPOMHCTPYMEHTa CU OT AbXA U Bnara. [poHVKBaHeTo Ha Boga B
€IeKTPOMHCTPYMEHTa NoBULLIABA ONacHOCTTa OT TOKOB yaap.

He usnonsBanTe 3axpaHBalwus kaben 3a Uenu, 3a KOUTO TOM He e NpeABUAEH, Hanp.
3a fla HocuTe eNneKTPOUHCTPYMEHTa 3a kabena unu ga usBaguTe Lencena or
KOHTakTa. [peana3BanTe kabena oT HarpsiBaHe, oMacnsiBaHe, 4ONUP 4O OCTpU
pb6oBe unu Ao NoABMXHM 3BEHa Ha MaluHW. [loBpeaeHn unm ycykaHu kabenm
yBenuM4aBaT pucka OT Bb3HMKBAHE Ha TOKOB yaap.

KoraTto pa6oTtute c enekTpoOMHCTPYMEHT HaBbH, U3NON3BanTe CaMO YABLIDKUTENTHU
kabenu, noaxoaswm 3a pabota Ha OTKPUTO. V3Non3BaHeTo Ha yabIKUTEN,
npegHasHayeH 3a paboTta Ha OTKpUTO, HamarsiBa pUcka OT Bb3HMKBaHE Ha TOKOB yaap.
Ako ce Hanara M3non3BaHeToO Ha eNeKTPOUHCTPYMEHTa BbB BnaxHa cpeaa,
M3nons3BanTe nNpegnaseH NpeKkbcBay 3a YTE4YHU TOKOBE. V13non3BaHeTo Ha npegnasex
npekbcBad 3a yTeYHU TOKOBE HamarsiBa OnacHOCTTa OT Bb3HUKBaHE Ha TOKOB yaap.
Be3onaceH HauyuH Ha pa6oTta

BbaeTe KOHUEHTpUpaHU, crnefeTe BHMMaTernHo AeNCcTBUSAATa CU U NOCTbNBanTe
npeanasnvMBeo U pasyMHo. He nanonsBanTte enekTPOMHCTPYMEHTA, KOraTo cTe
YMOPEHU UINu NoA BIIUSIAHMETO Ha HAPKOTUYHU BeLLecTBa, aJIkoXon Unu yrnomBalim
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6)

B)

A)

e)

3)

4)
a)

6)

B)

)

A)

nekapcrtea. EanH mur pascesiHocT npu paboTa ¢ enekTpoMHCTPYMEHT MOXe Ja 1Ma 3a
NOCNEeACTBUE U3KIMIOUYNTENHO TEXKN HapaHsABaHUsI.

Pa6GoTeTe c npeanasBallo paboTHO 06neKIo U BUHAru ¢ npeanasHu ouuna. HoceHeto
Ha NoaXxoAsALM 3a NON3BaHUS ENEKTPONHCTPYMEHT M U3BBbPLUBaHATa AEWHOCT NUYHU
npeanasHy cpeacTBa, kaTo AvxaTenHa Macka, 3gpaBu NiTbTHO3aTBOPEHW 06YBKU CbC
cTabuneH rpaidpep, 3alMTHa Kacka Unu wymosarnywmuteny (aHTudoHM), HamansiBa pucka
OT Bb3HUKBAHE Ha TPyAOBa 3rononyka.

U36areaiiTe onacHOCTTa OT BK/lOYBaHe Ha eNIeKTPOUHCTPYMEHTa No HEBHMMaHue.
Mpeau Aa BknNOUUTE LWiEeNcena B KOHTaKTa UK Aa NnocTaBuTe 6aTepusTa, KaKTo U Npu
npeHacsiHe Ha eNleKTPOUHCTPYMEHTA, Ce yBepsiBaiTe, Ye NyCKOBUAT NpeKbLCBaY e
no3unums "usknryeHo". HoceHeTo Ha enekTPOMHCTPYMEHTU C NMPBLCT BbPXY MyCKOBUS
NpeKkbCBaYy UMy NoaaBaHETO Ha 3axpaHBaLLO HanpeXeHue, JoKaTo MyCKOBUSAT NPeKbeBay e
BKITIOYEH, YBENMYaBa ONAacHOCTTa OT TPYAOBU 3110MONYKM.

I'Ipenu Aa BKIHO4YUTE eJfIeKTPOUHCTPYMEeHTa, ce yBepﬂBaﬁTe, Yye CTe OTCTpaHunum ot
Hero BCU4KM NOMOLUHU UHCTPYMEHTU U raevyHu Krro4vose. MNomoLueH NHCTPYMEHT,
3a6paBeH Ha BbPTALLO Ce 3BEeHO, MOXe Oa NPpU4nHn TpaBMu.

U36areaniTe HeecTeCTBeHUTE NMOMNOXeHUA Ha TAnoTo. Pa6oTteTe B cTabunHo
NnonoXeHne Ha TANOTO U BbB BCEKN MOMEHT no,qn'bp)Kal?lTe paBHOBecue. Taka we
MOXeTe Aia KOHTponupaTte enneKTpPoOUHCTpyMeHTa no-/:l06pe 1 nobe3onacHo, ako Bb3HMKHE
Heo4akBaHa CUTyauua.

PaboTteTe c noaxopsiio obnekno. He paboTeTe ¢ LWUMPOKM ApPEXU UMM YKPaLLEHUS.
[pbXKTe KocaTa U ApexuTe cU Ha 6e30MNacHO pa3CTosiHME OT ABUXKELUU Ce 3BeHa.
LLnpoknTe apexu, ykpalleHusTa, Abnrte kocu mMorat Aa 6baat 3axBaHaTh U yBrieHeH ot
BBbPTSALLYM Ce 3BEHA.

AKO e Bb3MOXHO M3NON3BaHeTO Ha BbHIUHA acnupauMoHHa cucTeMa, ce yBepsiBanTe,
Yye TA e BKNIoYeHa 1 hyHKUMOHMUpPA U3npaBHo. /3non3eaHeTo Ha acnmpaunoHHa cuctema
HamansiBa pUCKOBETE, AbJKALUM Ce Ha OTAENsWM ce npu paboTa npaxose.

nOﬁpOTO no3HaBaHe Ha eJfIeKTPOUHCTPYMeHTa BCcneacTBUe Ha YyecTta paGOTa C Hero He
€ noBoa 3a HamansiBaHe Ha BHUMaHUeTo U npeHererBaHe Ha MepKuTe 3a
6e3onacHocT. EfHO HEBHUMATENHO AeNCTBUE MOXe Aa npeansBunKka TeXKn HapaHaBaHUA
CaMO 3a 4YacTu OT cekyHaaTa.

vamchBo OTHOLWUEeHUEe KbM eJIeKTPOUHCTPYMEeHTUuTe

He npeTtoBapBaiiTe enekTpoUHCTpyMeHTa. U3nonasBaitTe eNneKTpoOMHCTPYMEHTUTE
caMo cbo6pa3HO TAXHOTO NpeAHa3Ha4veHue. LLe pabotute no-gobpe n no-6esonacHo,
KOoraTo M3rnona3BaTte NoaxoasLmsl ereKTPOMHCTPYMEHT B 3aafeHusl OT Npou3BoanTeNs
AvanasoH Ha HaToBapBaHe.

He usnonsBanTe eNekKTPOMHCTPYMEHT, YMUTO NYCKOB NPeKbCBay € NoBpeaeH.
ENeKkTpOMHCTPYMEHT, KOMTO He Moxe Aa GbAe U3KMoYBaH W BKMOYBaH NO NpeaBuaeHNs OT
NPoOV3BOAUTENS HAYMH, € onaceH u Tpsibea fa 6bae peMOoHTUpaH.

Mpeaun aa usBbLpLIBaTE KAKBUTO U Aa € AeNHOCTU MO eNeKTPOUHCTPYMEHTA, Hanp.
HacTpoWBaHe, CMsiHa Ha paboTeH UHCTPYMEHT, KaKTo U KoraTo ro npu6upare,
M3KIIOYBaNTe Lerncena oT KOHTaKTa, pecn. u3BaxaauTe 6aTepusiTa, ako € Bb3MOXKHO.
Ta3u Mapka npemMaxea onacHoOCTTa OT 3af4elcTBaHe Ha eNekTPOUHCTPYMEHTa Mo
HEBHUMaHMe.

CbXpaHsiBaluTe eNeKTPOMHCTPYMEHTUTE Ha MecTa, KbAeTo He moraTt aa 6baaT
[ocTurHatv ot Aeua. He gonyckaiTte Te Aa 6bLAAT U3NON3BaHU OT NMLA, KOMTO He ca
3ano3HaTU C HauMHa Ha paboTa C TAX U He ca NPoYeny Tean MHCTPyKumK. KoraTo ca B
pbLETe Ha HEONUTHU NOTPEBUTENN, eNIEKTPOUHCTPYMEHTUTE MoraT Aa 6baat
U3KITIOYNTENHO OMacHMU.

MopabpxaiiTe fOGpe eneKTPOMHCTPYMEHTUTE CU U akcecoapuTe um. MpoBepsiBaitTe
Aanu noABWXHUTEe 3BeHa pyHKUMOHUPAT 6e3yKOpHO, Aanu He 3aKNUHBAT, A4any uMa
CUymNeHu Unu NoBpeAeHn AeTainu, KOUTO HapyLIaBaT UM U3MEHAT PYHKLMUTE Ha
eneKkTpouHcTpyMeHTa. Mpeamn Aa nsnonseare eneKTPOUHCTPYMEHTA, Ce norpuxere
noBpeAeHUTe AeTaitnu Aa 6bAaT peMoHTUpaHU. MHOro OT TpyZOBUTE 3110MONyKU ce
AbIDKaT Ha Hegobpe noaabpXaHW eNeKTPOUHCTPYMEHTU U ypeau.
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e) lMopabpxanTe pexelmuTe MHCTPYMEHTU BUHAru fobpe 3atoveHu v Ynctu. [lobpe
nogabpXXaHUTe pexeLLy MHCTPYMEHTH C ocTpy pbboBe oka3BaT No-Masnko CbMpoTUBIIEHVE
1 ce BOOAT MO-NeKo.

X) W3nonssBante enekKTPOMHCTPYMEHTUTE, AOMBITHUTENTHUTE NPUCNOCOONEHUs,
paboTHWUTE MHCTPYMEHTU U T.H., CbO6pPa3HO MHCTPYKUMUUTE Ha npousBoauTens. Mpu
ToBa ce CboGpa3fiBalTe N C KOHKPETHMTE paboTHM YCNOBMUA U onepaluu, KoMTo
TpsAbBa Aa u3nbnHuTe. 3non3saHeTo Ha eNeKTPONHCTPYMEHTY 3@ Pa3nuyHu OT npea-
BUAEHUTE OT NPOU3BOAMTENS NPUMOXEHNS NOBULLIABA OMACHOCTTa OT Bb3HWKBaHe Ha
TPYOOBY 3r0MONYKU.

3) MNopabpxanTe APBLKKUTE U PbKOXBATKMTE CYXM, YUCTU M HeOMacneHWU. Xnb3rasuTe
OPBXKKM M PBKOXBATKM He no3BonsBaT besonacHata paboTta n 4o6poTo KOHTpONMpaHe Ha
€NeKTPOMHCTPYMEHTA NpY Bb3HUKBAHE Ha HeOYaKBaHa CUTyaLmsi.

5) CepBus
a) [onyckaiTe peMOHTBLT Ha eNeKTPOMHCTPYMeHTuTe Bu aa ce nspbpLiBa camo oT

KBanucpuumpaHm cneuuanucT 1 camo C U3Nosi3BaHeTO Ha OPUIMHaNHU pe3epBHU
yacTu. Mo To3n HaumMH ce rapaHTVpa CbxpaHsiBaHe Ha Ge3onacHocTTa Ha

€NeKTPOMHCTPYMEHTA.
P250B P355B P500B P630B

OcHOBHa MaluuHa:

Tpbba - AMana3oH Ha 3aBapsBaHeTo & (Mm) . 90-250....... 90-355......... 200-500....... 315-630

Tpbba - NPON3BOAUTENHOCT HA ..ccuvveeeiieenns SDR peauvum BuxXTe 3aBapbyHu Macu KHKKa +

3aBapsBaHeTo makc. HansraHe XuapasnuueH arperaT 6enexka

Makc. xof Ha UMIUMHABP (MM) ..ooonveeeeiieenne. 150....uun..... 150, 200.............. 200

O6LLO - NOBBPXHOCTM HA LUMNUHAPK (KB.CM) ... 6,26 ........... 6,26............. 14,13........... 14,13

OcHOBHU pa3mepu:

OBIDKMHA (MM) .o 810............ 795 1300............ 1300
LUMPUHA (MM) .o 485............ 600.............. 900......ccueenn. 1060
BUCOUMHA (MM) ..o 415 ...t 535 800......c..c... 920

MaKC. Terno * (KG) ..ooveeeaiiieeeiiee e 56,7 ........... 77,9 . 235 319,9

* BKIMHOUYNUTENHO PeayKLMOHHU YertocTU 3a Haii-Mankvs AuaMeTbp Ha TpbbaTa

®pesa:

ENeKkTprMyecKko CBBP3BAHE..........cceeeeeiiuereeenn. 230 V......... 230V........... 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
35A 3,7A 1,75 A 2,55A

KoHcymupaHa -/Mone3Ha mowHocT (W).......... 750/470.....850/580........ 1210/750...... 1770/110

O6opoTyn Ha asuratest (MUH ') ..o 660............ 582 i 140 140

O60poTH Ha npaseH Xo4 (MUH ").................... 85 .. 53 i 3 24

(Omck 3a dpesoBaHe)

Hansrane Ha 3Byka dB(A) Loa | Koaweerveeineenee.
3BykoBa mowHocT dB(A) Lwa | Kwa...
TEIIO (KF) eeeeiiiieeeiiee ettt
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HarpeBarteneH enemeHrT:
ENekTprMYecKo CBBP3BAHE..........cceeeeeiiuireeenn. 230 V......... 230 V........... 400V ........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W
HarpeBateneH enemeHT - AguameTbp (MM)

TEIIO (KF) eeeeiieieeeieee ettt

MpeanasHa KyTus:

TEITIO (KF) eeeeiiiieeeiiee ettt 8,2 e 9,6 i 55 i 70
P250B, P355B P500B, P630B

XuapaBnuyeH arperar:

ENeKTprMYEeCcKo CBBP3BAHE..........ceeeeereiurreennn. 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A

KoHcymupaHa -/MNonesHa mowHocT (W).......... 880/550.......... ....1905/1100

[ebut Ha nomna (N/MUH) ........oooiieieiiiieaiienn. 22/26..ccccciiiiiiiiiii, 4,5/ 5,4

CbabpxaHue Ha macrno B pesepsoapa (1)..... T 1
MaKC. HansraHe (0ap)........ccoocvveerieeeeneneenine. 135 135
XUAPABINYHO MACTIO ...eeiviieeiiieeeiieaaaieaaanees HLP — 46 (no.: 53649)
Pasmepn (OXLUXB, MM).......cccoeeiniiiiiiiceine. 540 x 310 x433............... 540 x 310 x 433
Hansrane Ha 3Byka dB(A) Loa | Koaweerveeineennee. B2 13 683
3BykoBa MOLWHOCT dB(A) Lwa | Kwa.veerveeneenne 7313 7913
TEIIO (KF) eeeeinieieeeiee et 33,5 38
P250B P355B P500B P630B

HﬂﬂOTO YCTQOﬁCTBOI

Enextpuyecka obia notpebnsaema

MOLUHOCT (KW) <. 3,2 . 43 ., T2 e, 1,7
Pa3mepwu Ha TpaHcnopTHaTa KyTus:

OBIDKMHE (MM) .o 1200.......... 1200 ............ 2240............. 2240
LLIMPUHA (MM) o 800............ 800 ....cccueene 1300............. 1300
BUCOUMHA (MM)....coiiiiiiiiiieeiee e 900............ 900 ..ccccvennn. 1500............. 1500

HuBOTO Ha WyM npu ekcnnoaTtaums Moxe aa npesuwmn 85 neumnbena (A). la ce HOCAT WyMo- Npea-
nasHu cnywanku! iamepeHuTe CTOMHOCTM ca onpeaeneHy cbobpasHo ctaHaapta EN 62841-1.

3.1 OnucaHue Ha ypena

ROWELD P250-630B Premium ca koMNakTHU, NECHO NPEHOCUMIY MaLLUWHK 33 YENHO
3aBapsiBaHe C HarpeBaTeNleH erneMeHT C MPOTOKONupaLl, MOAYI 3a CbXpaHeHne Ha napameTpu
Ha 3aBapsiBaHe B CbOTBETCTBME C ANPEKTVBA 3a 3aBapsiBaHe DVS, npegasaHa Ha npoTokonu
ype3 USB ycTponCTBO, KOUTO Ca NPOEKTUPaHu cneumanHo 3a ynotpeba B 3oHaTa Ha
CTPOUTENHM MIOLWAaAKM - a TyK No-crneuuanHo B U3Kon 3a nonaraHe Ha Tppbu. EctecTBeHo
BBb3MOXHa € CbLLO M ynoTpeba Ha MallVMHWUTE B CEpBM3MN 3a TEXHUYECKO 0BCnyxBaHe.

Moxe ga ce HanpaBwu 3aBapsiBaHe Tpbba - Tpbba, HO cbLuo Taka Tpbba - KonsiHo Ha Tpbba,
Tpbba - T - obpaseH enemeHT u Tpbba - Bpb3ka 3a npegBapuTenHo 3aBapsiBaHe.

MalunHuTe ce CbCTOAT OCHOBHO OT:

OcHoBHa MaLLMHa, peayKLMOHHWN YentocTu, XMApPaBnNuyeH arperat ¢ NpoToKonvpaLy, Moy,
dpesa, HarpeBaTeneH enemMeHT, npeanasHa KyTus.

Mpwn 3aBapsiBaHe Ha Bpb3Ka 3a NpeABapuUTeNHO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa ce u3nonaea u
nosfyyeHaTa KaTo MPMHAAMNEXHOCT YeTUPUYENIOCTHa 3aTeraTenHa waviba.

ROWELD P250B Premium: MNpu 3aBapsiBaHe Ha koneHa Ha TpbOu ¢ orpaHuyeH paguyc Ha
Makc. AMaMeTbp Ha MaluMHaTa, TpAbBa Aa ce U3non3Ba NonyyYeHns KaTto NPUHaOIEXHOCT
CKOCEH 3aTsiraLl, UHCTPYMEHT.
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ROWELD P500-630B Premium: 3a oka4BaHe u cBansiHe Ha dpesarta 1 HarpeBaTenHus
efieMeHT MoXe [a Ce M3ros3Ba Nosy4eHoOTO KaTo NPUHAANEXHOCT eNeKTPU4ECKo NoAEMHO
YCTPOMNCTBO.

3.1.1 OcHOBHa MaluHa A
1 [NoaBwXHM NpuUCTSIralyn enemMeHTn 3 OrpaHuuuTeneH enemMeHT CbC CTonmpalim
xnebose
2 [logBwKeH NpucTsAraly enemeHT 4  YCTpOWCTBO 3a CHEMaHe Ha HarpeBaTenHus
enemMeHT
2 XwagpaBnuuieH arperar B
1 byToH ABTOMaTMKa 12 byToH Taiimep (Bpeme)
2 [lokasaHue HansraHe 13 KoHTakT dpesa
3 OcBobopete byToHa HansraHe 14 Bbp3 KynnyHr myca
4 BobpTaw ce OyToH 15 Bbp3 KynnyHr wekep
5 bByToH ®pe3oBaHe 16 LlencenHo cbeanHeHue HarpeBaTeneH
enemMeHT
6 ByTOH 3a BkntouBaHE/U3KIOYBaHe 17 MpexoB wekep
7 bByTtoH HarpsiBaHe 18 ABapueH npekbcBay
8 “VMsguraHe Ha mawwmHaTa” 19 CeH30peH ekpaH
9 lokasaHue TemnepaTypa n Bpeme 20 HakpalHuWK 3a MbIHEHE Ha Macro C HUBOMep
10 ByToH 3a gebnokupaHe 21 USB-Bxoa

11 TpuasunxBaHe Ha mawwwunHaTa “Hanpeg’

XVI,ElpaBJ'IW-IHVIﬂT arperart npaBu Bb3MOXHO O03Ha4€HOTO CbC ClieAHUTe CMMBONN ynpaBleHne Ha
3aBapbyHaTa MallnHa:

@ ByToH BkntouBaHe 1 3kniouBaHe Ha XMApaBnuyeH arperat

~ m Upes HaTuckaHe Ha byToHa ,HarpsiBaHe" BkntoueTe HarpeBaTenHusi ENeMEHT.

@ HacTtpoliTe xxenaHaTa TemnepaTypa Ha HarpeBaTernH1s eNeMeHT Ype3 HaTUCKaHe Ha
6yToHa ,HarpsiBaHe" n 3aBbpTaHe Ha BbpTALLMSA ce ByTOH, CTOMHOCTTa Ce Nokasea B
nokasaHueTo Temneparypa, cref ToBa ce rokassa OTHOBO peariHaTa CTOMHOCT

HacTpoiiTe HansiraHeTo 3a (hpe3oBaHe, U3paBHsiBaHe, HarpsiBaHe U NpUCbeANHsIBaHe
ypes BbpTALLMSA ce ByTOH, CTOMHOCTTa Ce Noka3ea B nokasaHue ,HansraHe". 3 cekyHam
cnef HacTpolkaTa ce noka3sa peanHarta CTOMHOCT. YUpes HaTuckaHe Ha BbPTALWKWS ce
OYTOH Ce nokasBaT ¥ HacTpoWBaT CEPBU3HUTE NapameTpu

®

3a cbbupaHe Ha npucTsiralMTe eNeMeHTU HaTUCHeTe ByToHa 3a AebrnokmpaHe u
,3a[BMKBaHE" Ha MallnHaTa

OcBobopete 6yToHa HansiraHe

3a pasganevyaBaHe Ha NpuCTAraliMTe enemMeHTn HaTucHeTe GyToHa 3a aebnokupaHe un
M3guraHe” Ha malumMHaTa

HaTtucHeTe ByToHa 3a aebnokmpaHe n 6yToHa PpesoBaHe, 3a Aa BKINOYUTE KOHTaKTa Ha
YCTPOMCTBOTO 3a pe3oBaHe, HanAraHeTo ce HacTporea aBToMaTuyHo Ha 10 6apa n
MoXxe Aa Obae NoBuLLIEHO € BLPTALWMS ce ByToH Ha makcumanHo 20. (B cnyyaii Ha
creumanHo NpuroXeHne Hamp. HaKMoH, Moxe Ype3 npomsiHa Ha P004 na 6bae
HaCTPOEHO Ha MakcumarnHo 50 6apa)
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AKTVBMpanTe TaiMepa 4pe3 eqHOKPaTHO HaTuckaHe Ha byToHa. [MNpu HaTuckaHe Ha
OyToHa 1 3aBbpTaHe Ha BLPTALWWMSA ce ByToH Moxe fa 6bae HacTpoeHo BpemeTo t1 B
cekyHaw. [Mpu no-npoabImKUTENHO HaTUCKaHe Ha ByToHa ce npeBktoyBa Ha t4. Mpu
HaTuckaHe Ha GyTOHa 1 3aBbpTaHe Ha BbPTALWMS ce ByTOH Moxe Aa 6bae HacTpoeHo
BpemeTo t4 B MUHYTW. Ypes KpaTko HaTuckaHe Ha ByToHa Ha Tarimepa, KoraTo CBeTHe
nokasaHueTo 3a Tanmep t1 unu t2, TainmepsT Ce cTapTupa pby HO

Upes HaTuckaHe Ha byToHa ABTOMaTWKa, HAaCTPOEHOTO HansraHe no Bpeme Ha
noarpsisaHeTo (Tavimep t1 akTvBeH) 1 nNpoueca Ha cbeanHaBaHe (Tanmvep t4 akTuBeH)
Ce KOHTPONnupaT 1 eBeHTyarnHo ce AoHacTponBaTt

@ ByToH 3a gebnokupaHe 3a NOTBbPXAEHMETO HA CEPBU3HUTE NapameTpu
3.2 PbKOBOACTBO 3a 06CcnyXBaHe

3aBapbyHaTa MalumHa Tpsbea fa ce obcnykBa camo OT HaaMexHo kBanuduumpaH n
06y4eH npodecuoHanncTy cbrnacHo DVS 2212 vact 1!

' MawwwmHaTta TpsbBa Aa ce n3nona3sa camo oT 0by4YeHn 1 yMbITHOMOLLEHN onepaTopu!

o
3.2.1 BwbBexaaHe B ekcnnoarauus

Monsi npoyeTeTe BHUMATENHO PHKOBOACTBOTO 3a eKCniioaTauus U CbBeTuTe 3a
6e30nacHOCT Npeau BbBEXAaHE B eKcrnoaTauusi Ha MallumHaTta 3a YernHo
3aBapsiBaHe!

He usnonsBavite HarpeBaTenHua eneMeHT BbB B3pMBOOMNacHa cpena n He
no3BonsiBanTe KOHTaKTa My C NleCHO 3ananumMmum BellecTBa!

Crtonte Ha 6e3onacHo pascTosiHMe OT MalluMHaTa, HegewTe Aa HanpaensieaTte unm
nunate mMawuHata. He gonyckaiTe BbHLWHM Nvua Ha paGoTHOTO MSCTO!

Mpeam Bcsiko NyckaHe B ekcrnnoaTaumsi npoBepsiBaiTe HUBOTO HA MacnoTo Ha
XVAPaBNUYHKA arperaTt, HUBOTO Ha MacnoTo TpsAbBa Aa e Mexay MVH. Makc.
MapKkMpoBKa Ha HakpaliHvka 3a mbnHeHe Ha Macro ¢ HuBomep (20), ako e
Heobxoaumo fonevite xuapasnuyHo macno HLP 46!

XvapaenuuHuAT arperat TpsiGBa Aa ce TpaHCnopTvpa U CbxpaHsiBa camo B
XOPW3OHTasHA NO3NLUS, NMPY HAKITOHEHa MO3ULMSt MacioTo M3TUYa OT HaKpanHuKa
3a MbnHeHe U 06e3Bb3ayLlaBaHe ¢ HuBomep!

Mpy onacHocT HaTUCHETE aBapuiiHUs npekbesad (18). Mpeau Besiko nyckaHe B
eKkcnnoaTauus ce yBepeTe, Ye aBapuUnHUAT NpekbeBad He e BrokmpaH!

>PB B PP

= CebpxeTe ABaTa XMApaBiMYHN MapKyya Ha OCHOBHATa MalluHa C MOMOLLTa Ha
6bp3oaenicTBaly cbeamHuTen (14,15) KbM XMapaBnuYHKS arperar.

Ma3eTe 6Gbp30aencTBaALLMSA CbeQUHUTEN OT 3aMbpcsiBaHUs. HexepMeTuyHuTe
cbeanHuTenu Tpsbea He3abaBHO Aa ce NnogMeHsT!

= CBbpXeTe MpexoBus Lekep Ha dpesaTa KbM KoHTakTa (13) u Wwekepa Ha HarpeBaTenHus
€IleMEeHT KbM LLeNCcenHoTo cbeanHeHue (16).

= CBbpXETE MPEXOBUS LLEKEP Ha XMAPaBNUYHKS arperaT (17) KbM enekTpo3axpaHBaHeTo,
KaKTO € MOCOYEHO BbPXY hupmeHaTa Tabenka. AKO Ha4anHUST ekpaH He ce MosiBY,
nebnokvpariTe aBapuiiH1A NpekbCcBaYy, NPO3ByYaBa 3BYKOB CMrHarn 1 B nokasaHue (2)
CBeTBa ToYKa.

Mpu NbpBOHa4YanHo nyckaHe B ekcnnoaTtauus NnpoBepeTe AaTaTa U Yaca. 3a uenta HaTUCHeTe

oyToHa GO. (3a npomsiHa BuxXTe Touka 3.6) . 3a 3aTBapsiHe Ha MeHioTa HaTtucHeTe EXIT.
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Mpolec Ha 3aBapsABaHe
n

[ Foowoe |
[ Sooman |
[ e

EXIT

TEST / SERVICE

=> [lpv MbpBOHaYarnHo MyckaHe B eKcrroaTauusi HacTpoWnTe e3vka, dabpuyHaTa HacTponka e
Ha HeMckm e3uk. 3a npoMsiHa HaTucHeTe Settings ¢ cmeHeTe ¢ OK B Setting 2.

RN
{| P250B |}
!

Upnurpua nosspxocT - 626mm?
Halk-wanka Tps62 - 90mm
Haik-ronama TpsG2 - 250mm

o - 168

LWpwta dpesa - B3mm

Lunpua Harp.mnova - 20mm

Cepuen NaGM -
Cepuen MNeHE - 089652-85
Cepuen Ne FR - 0852158-32 2 Q
Sserdy o
] e

C OyToHUTE CbC CTpernku nsbepete xenaHus e3vk n notebpaeTe ¢ OK . M3bpaHusT e3nk ce
3anameTsiBa crned Nbpeus NPoLEeC Ha 3aBapsiBaHe.

Bb3MOXHO € eKpaHbT fja Ce BKITI0UM B PEXUM Ha 134akBaHe, eKpaHbT CTaBa akTWBEH, korato
xuapaenvkaTa 6bae usknoveHa ¢ 6ytoHa (6).

=> BknioyBaHe Ha xugpasnuyHus arperat (HatucHeTe 6yToHa (6)).

Cnep BKMIOYBAHETO HarpeBaTeNHUAT efIeMeHT ce HarpsiBa.

Bbpxy nokasaHueTo (9) ce nokassa TekyLlaTa TemrnepaTypa. YnpaBrneHUeTo e akTuBHO, korato
B MoKa3aHWeTo cBeTu Touka. Mpu gocTuraHe Ha 3ajafdeHaTa Temnepartypa cBeTBar ABaTta
ceBetoamopa (actual & set) . Criep owe 10 MUHYTV HarpeBaTeNHUAT eNEMEHT e roToB 3a
ekcnnoatauusi. KoHTponupaite TemnepaTypaTa ¢ TEpMOMETHP.

3a aa ypaBHUTE TemnepaTypaTta Ha HarpeBaTesHUs enemeHT, BIbKTe Todka 3.5.

0o 300° C n HenocpeacTBeHo cnep ynotpeba Tpsbsa na 6bae BbpHaT B
npeaBuaeHara 3a uenrta npeanasHa kytus!
Ypes no-npoabmkUTENHO HaTUCKaHe Ha ByToHa (7) HarpsiBaHeTo Moxe Aa GbAe U3KIYEHO,,
TouyKaTa B nokadaHueTo (9) nsracea, MOBTOPHO HATMCKaHe BKITHOYBA OTHOBO HarpsiBaHeTo.

' Xugpasnuka ROWELD P500-630B: MpoBepeTe nocokute Ha BbpTeHe! ®abpuyHo
MaLLWHWUTE Ca CBbP3aHN BBbPTALLM Ce HagsAacHo. MNpuasmxkeTe OCHOBHaTa MalLuHa ¢
b XVApaBMMYeH arperaT Harope unu Hagony, ako He NocneaBa ABUXKEHWE, NPEeBKIoYeTe
a3oBus KOMyTaTOP Ha MPEXOBUSA LLEEKEP C NOAXOASALL, MHCTPYMEHT!

f OnacHocT oT n3rapsiHe! HarpeBaTenHuAT enemeHT MoXe Aa JOCTUrHe TemnepaTypa

' YkasaHue: Mpu norpeLlHa nocoka Ha BbpPTEHE He BKIOYBalTe XxmapasnvkaTa (onacHocT
° OT cyyrnBaHe).

= BibBegete unu nsdepete nMe Ha 3aBapuuk ,OnepaTop®.

3anue Ha AaHHn

Operatot]

Ve

Homep
DEEDERE
R [H]T]J] N
(o[p]q]
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C mackuTe 3a BbBeXAaHe MoraT aa 0baart usbupaHu 3anucaHute 3aBapuvum, aa 6vgat
BbBEXAHW HOBU 3aBapynLUy Unu HanuyHuTe aa 6vaat nstpmeanu ¢ DEL n ga 6baar
BbBeXJaHW OTHOBO. Bcnykn macku 3a BbBexaaHe ce noTBbpxaasar 1 3anametsasat ¢ ENTER
unu ¢ bytoHa OK, n3BukBa ce crnefpallaTa cTbnka ot nporpamara. C 6ytoHa EXIT mackaTa ce
3aTBapsi 6e3 3anameTsBaHe.

= Cwb3gaBaHe unv n3bop Ha NpoekxT.

4 Nr.1 »

o
C mackuTe 3a BbBeXzaHe 3anameTeHuTe NpoekTu MoraTt aa 6baat usbupaxu, moraT ga 6vaat
BbBEXaHN HOBU MMeHa Ha npoekTute. 3aTBapsiHe u 3anuc ¢ 6ytoHa ENTER.
= W3bepeTe TpbOa.
[ WsGopratproa |
PE 100
4 9 160mm
4 s-95mm )
4 SDR17 )

Topowana NoBvpxHOCT 44,81 cm?
42 kg

MnsmHoeT 0,955 gfem?
VepasHaau Hanarare: 10.8bar

= C byToHuTe cbe cTpenku n3bepete xenaHarta Tpbba n notebpaete ¢ OK.
Vaop va Ga

4 PE 100 » |4 Tpu6aTpuea P }
V1apas HanArane - 13.2bar

Hanfrare Mpn coeguHmBaHe- 132 5 g q
HanAreHe chenuHABaHe 2- 0.0bar o Saperazne
BHcouyHa Ha (rianey - 2.0mm

Bpewe aa HarpABare - 1180eK
Bpeme 38 NPEBITHOHBAHS - BCeK
Bpeme 3a noB. Ha Han - Scek.
Bpeve 38 CLeRUHABEHS - 1BMMH
Bpette 3a CLaRUHABaHE 2- OMVH.
TemriepaTypa - 220°C

Hopwia - DVS2207-T1-0/2005

[ exr ]
B 1031 KpaeH nsrnen Ha NnapameTpuTe Ha TpbbaTa ce nokaseaT AaHHWUTE Ha TpbbaTta B
CbOTBETCTBUE C ANpeKTUBaTa Ha MepmaHcKuAT cbto3 3a 3aBapsiaHe (DVS), ¢ nomowta Ha OK
ce noka3sea Npo3opeL/bT 3a 3aBapbYHUTE ENEMEHTU U HAYMHA Ha nonaraHe.

WUsbop Ha Tpu6a

Wapas Harrare - 13 2bar
Hansrare npw HarpAgare - 1.8bar
Hansirate rp chepvHABane- 13 2
Hansrae cueanHmBane 2- 0.0bar
BicoqHa Ha drianell - 2.0mm

Bpems 32 NpeBKIo-BaHe - SCeK
Bpente 3a N0B. Ha Han - Bcek
Bpeme 3a ChepuHABaHS - 16MAH
Bpene 3a CheAvHABEHE 2- OMIH.
Tewnepatypa - 220°C
Hopwa - DVS2207-T1-6/2005

MoraT fa 6baat npaBeHy NPOMEHM C OTKNOHEHWE OT HopMaTa Ype3 HaTUCKaHe BbpXY
CbOTBETHOTO orie ¢ noka3aHus 1 3anameTsBaHn ¢ ENTER. Torasa B Toukata Hopma ce
NPOMEHSI HAMMEHOBAHUETO, TO MOXe MO-KbCHO NPEAM NevaTt Ha NPOTOKONa Ha KOMMITbPa Aa
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Obae BbBeaeHo B noneto 3abenexka. Crne NoTBbpXXaaBaHe U 3anamMeTsiBaHe Ha JaHHUTE Ha
TpbbaTta ¢ OK ce nosiBsiBa rMaBHOTO MEHIO.

Mpu P500-630B: 3a noBavraHe Ha yCTPOWUCTBOTO 3a (hpe3oBaHe U HarpeBaTeNnHUs enemMeHT
usnonaeaviTte nogemHoTo yctponcteo 53410 (P500B) unu 53323 (P630B) nnv noaxopsLy
WHCTPYMEHT.

3.2.2 Mepku 3a noaroToBka Ha 3aBapsiBaHeToO

= [pu TpbOU, KOMTO Ca NO-Marnky OT Makc. AUaMeTbP 3a 3aBapsiBaHe Ha MaluMHaTa, TpsioBa
[a ce MOHTMpaT peayKUMOHHM YerntocTy Ha AnameTbpa, KovTo Tpsbea aa ce obpaboTtu ¢
HaMupaLLuTe ce Npy NPUHAONEXHOCTUTE BUHTOBE C BbTPELLEH LIECTOCTEH.

ROWELD P250-355B: cbcTosLa ce oT 6 nony4epynKkoBU KOHCTPYKLUK C LUIMPOKA U 2

NoMy4YepynKkoBy KOHCTPYKLMM C TSICHa 3aTeraTenHa noBbpXHOCT.

ROWELD P500-630B Plus: cbcTosia ce oT, Ao anameTsp 450 mm 6 nonyyepynkosum

KOHCTPYKLMM C LUMPOKA M 2 NOMyYepynkoBM KOHCTPYKLUMM C TACHA 3aTeraTenHa NoBbpXHOCT, OT

500 MM 8 nony4yepynkoBy KOHCTPYKLIMU C LUMPOKA 3aTeratenHa noBbpXHOCT.

Mpu ToBa TpsiGBa fa ce BHMMaBa, NOy4YepynkoBMUTE KOHCTPYKLMKN C Marka 3aTeratenHa

NMOBBPXHOCT a ca MOHTUPAHU B ABETE BbHLUHWU AOINHN OCHOBHU NpUcTarawim enemeHtn. Camo

npu Bpb3ka Tpbba - KonsiHO Ha Tpbba Te ce MOHTUPAT B NEBUSI OCHOBEH NPUCTSraLl ernemMeHT

rope v gony.

= [locTaBeTe nnacTMacoBuTe TpbOU UNK PUTKHIKM 3a 3aBapsiBaHe B 3aTerateniHoTo
YCTPOMUCTBO (Npwv No-Abnrn Tpbou Hag 2,5 M TpsabBa 4a ce U3non3ear CTOWKN C POSIKK) U
3aTerHeTe MECUHIOBUTE raiiku KbM rOpHUTE 3aTsiralluy MHCTPYMEHTU. HenpaBunHuTe Kpbrim
hopmu Ha TpbbUTe MoraT Aa 6baaT N3paBHEHW Ype3 3aTsraHe uUnu pasxnabeaHe Ha
MECVHIOBUTE raiku.

= [pu cbeguHeHust Tpbba - Tpbba, AMCTAHLMOHHUTE eNEMEHTH TpsibBa
a ca uKeupaHu B ABaTa NeBU NpUCTAralLmUTe enemMeHTu
(cbcTOsIHME Npy focTaBkaTa).

BHuMaHue: OUCTaHUMOHHWTE eneMeHTU He TpH6Ba B HUKaKbB cnyqaﬂ na 6vpar
MOHTWUPaHWN AnaroHasnHo namecrteHun!

Tp1>6|/|Te Cce noaabpxkaTt BUHarn ot Asa npuctdarallmy enemMeHTu.

= P250-355B: Mpu cbeguHeHust Tpbba - PUTUHT AUCTaHUMOHHUTE
enemeHTun TpabBa aa ca hmkcnpaHu B ABaTa CPeLHN NpUCTAraLim
ereMeHTU, a yCTPOMCTBOTO 3a CHEMaHE Ha HarpeBaTemnHus eNeMeHT B
neBuTe npuctarawim enemeHTu. Mpu obpaboTka Ha HAKOU PUTUHTY B
onpegeneHn no3numm, Hamnp. KonsHO BOAOPAaBHO, BPb3KK 3a
npeaBapuTenHoO 3aBapsiBaHe € Heo6X0AMMO YCTPOMCTBOTO 3a CHEMaHe
Ha HarpeBaTesHMA eNnemMeHT Aa ce OTCTpaHMU.

= P500-630B Plus: Mpu cbeanHeHust Tpbba - PUTUHT AUCTaHUMOHHUTE

enemeHTun TpabBa aa 6baaT pUKCUpaHu 3aBUTU U B CPEAHNS
NpuUCTAraLy enemeHT.

' BHumaHKe: [VUCTaHUMOHHUTE eflieMeHTM He TpsGBa B HUKaKbB cryyaii ga 6baar
e OHTVPAHM AMArOHanHo n3mecTeHu!
>

Tp'b68Ta Ce nonara B Tpu NpucTtdaralin enemMeHTn n d)I/ITI/IHF'bT ce nogabpika oT eauH
npucTdraiy enemMeHT. I'Ipm TOBa NOABWMXHUAT NPUCTAraLl enemMeHT MoXe Aa 6bae Taka
npemMecTeH BbpXy onopaTta, KakTo ro MUSUCKBaT CbOTHOLLEHUATA Ha NPOCTpaHcTBaTa npu
3aTdaraHe u 3aBapsdBaHe.

= CrapTtupaiTte npoueca Ha 3aBapsiBaHe ¢ GO.
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\_BOTHENBERGER

NpoLiec Ha saBapsABaHe

[ oorm |

TEST / SERVICE

B T0O31 KpaeH nperne MoraT Aa ce U3BbPLUBAT NOCMEAHUTE NMPOMEHU Ype3 HaTUCKaHE BbpXY
CbOTBETHaTa NoATOoYKa, NoTEbPXKAaBaT ce ¢ GO.

3anuc Ha panHu

= BwbBegete Temnepatypa v notebpaeTe ¢ bytoHa Enter. Ako TemnepartypaTa He e npaBuIHO
BbBeeHa ce nosiBsiBa:

Temneparypara He e
NpaBunHa, HOB 3anuc

[BICTDTETF ]
(1] [M]

Mons, nocrasere

thpesara 1 5 BKIOYETE

C OyTOHUTE CbC CTPENKM MalumHaTa ce usaura.

C EXIT nporpamaTa npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B MMaBHOTO MEHIO.

= MoHTupaiTe enekTpudeckata pesa Mexay 3aroToBkuTe 3a 3aBapsiBaHe.
= P250-355B: BkntoyeTe aBuratensi Ha gopesarta u brnokvparite npekbcBava.

P500-630B Plus: MpoBepeTe nocokute Ha BbpTeHe! PabpnyHo MalLUMHUTE ca CBbP3aHu
BBPTALWYM Ce HaasCHO!

=> Bknioyete ppesara, HatucHeTe ByToHuTe (10) 1 (5) Ha xmapasBnuyHus arperat. PpesoBuTe
AuvckoBe TpsibBa fia ce BLPTAT MO NocokaTta Ha psidaHe, B NPOTUBEH Cryyaii NPeBKIoYeTe
ha3oBMsI KOMYTATOP Ha MPEXOBUSI LLIEKEP C NOAXOASILL, UHCTPYMEHT.
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OnacHocT oT HapaHsiBaHe! o Bpeme Ha paboTa Ha dpesaTta CTouTe Ha

6e30MacHo pa3cTosiHME OT MalUMHaTa U He NUnanTe BbPTALLMTE CE HOXOBE.

Myckante ppesata camo B rOTOBHOCT 3a eKcniioaTaums cbCTosiHue (paboTHa

no3nums) U HaKpas 1 BbpHETe B NpeABuaeHaTa 3a LesnTa npegnasHa KyTus.

dyHKUMOHaNHOCTTa Ha NpeAnasHus NpekbcBay BbB (hpesaTa TpsibBa BUHaru aa e

rapaHTMpaHa, 3a Aa ce n3berHe HEBOTHO 3aABVPKBaHE M3BbH MalluHaTa.

= Cubbepete npuctsarawmte enemeHTn (HatucHete 6ytoH 10 + 11 ). HacTpoiiTe HansiraHeTo
Ha dppesaTa ¢ BbpTAWMSA ce byToH (4) . CTaHgapTHO Bb3MOXHO A0 20 6apa, HandraHeTo Ha
hpesaTa moxe Aa 6bae nosuweHo o 40 6apa, BkTe Touka 3.5.

>p>

TBbpAe BUCOKOTO HamnsiraHe npu ope3oBaHe MOXe [a AOBeAe [0 nperpsiBaHe u

noBpexaaHe Ha 3aBWXBaLLUsi MEXaHW3bM Ha cpesaTa. [Npu npeToBapBaHe unu

NPecTon Ha 3aABWKBALLNA MEXaHU3bM Ha hpesaTa, U3gurHetTe MmallmHaTa

1 HamarneTe HansraHeTo (BxTe Touka 3.5)!

= Cnep kaTto oT hpesara 3anoyHaT HEMPEKbCHATO Aa U3nu3aT CTPYXKu ¢ aebenuHa < =
0,2mMm, HaTucHeTe ByToHa ®pe3oBaHe, U3gurHeTe nNpucTarawmTe enemenTu (5)
(HatucHete 6yToH 10 + 8).

>

Mpolec Ha 3aBapaBaHe.

Mpy BLpTAWK ce
CTPYXKW, Mona
vsKniovere dhpesara C OyTOHUTE CbC CTPENKM Nporpamarta npemmnHasa obpaTHO KbM

,Mons nocrasete pesa...”

C EXIT nporpamaTa npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B [MaBHOTO MEHI0

<

= V3yakavite gokato hpe3oBuTe AMCKOBE CrpaT Aa ce ABwxkaT. N3BageTe dpesata ot
rmaBHaTa MalluHa v ro nocTaBeTe B npeanasHaTa KyTus.

~ Mpouec Ha 3aBapsBaHe.

HansraHe npw GykcysaHe

Bsemere chpesara
5 NpemecTeTe 3a
M3MepBaHe Ha
HansraHe npu oykcysaHe

= [MpubnwkeTe 3aroToBKUTE C MUHUMAIHO HansiraHe (HatucHeTte BytoHa 10 + 11)
W HaCTpoWTe HansaraHe 3a 3aBapsiBaHe Ype3 JONnMp C BbPTALLMSA ce ByToH(4).

Mpouec Ha 3aBapsBaHe

[ nansraxe npwu Bykcysate

Wsmep. Han. npu bykcysaHe
npotuya. Mons,
HaTUCHETE MHAMKaTopa
32 /1a BUAUTE CTOMHOCTTA

Hrnarane rpy Sykcysare: X bar

= KoraTto malumnHaTa ce 3aaBuxku ¢ 6aBHa CKOPOCT, HAaTUCHETe eKpaHa. MSMepeHOTO HanaraHe
3a 3aBapsiBaHe 4pes gonup ce npm6aB;| aBTOMATU4YHO KbM HansdaraHeTo 3a n3paBHsABaHe,
HarpsiBaHe 1 npucbegnHsBaHe.

> Cb6epeTe npucTaralinTe enemMeHTH, HaCTpOVITe CbOTBETHOTO 3a pr6aTa HanaraHe
n nposepeTe, Aann 3arotoBkUTe ca CbI/IKCI/IpaHI/I B 3ateratesiHnTe MHCTPYMEHTW.
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Crtonte Ha 6e3onacHo pascTosiHMe OT MalluMHaTa, HegewTe Aa HanpaensisaTte unm
nunate mMawuHata. He gonyckaiTe BbHLWHM NMua Ha paGoTHOTO MSCTO!

Mpouec Ha 3aBapABaHe

C 6yToHMTe CbC CTPEnkK NporpaMaTa npeMuHasa o6paTHO KbM

Mty aceneeee "NamepBaHe Ha HansraHe npv 3asapsiBaHe ypes gonup"

M3MECTB. W YCNOpeAHOCT.
Mocrnie BAMrHeTe OTHOEO.

C OyTOHUTE CbC CTPENKM Nporpamarta npemmnHasa obpaTHO KbM
"Mons noctasete ¢pesa..."

Hanarase npu Gyisysane: 6,5 bar

- —— C EXIT nporpamata npemvHaBa 6e3 3anameTsiBaHe B IMaBHOTO MEHIO

=> [poBepTe, Aanu 3aBapbYHUTE NOBBLPXHOCTU Ca PaBHU, YCNOPEAHU U CbOCHMU.

AKo TOBa He € Taka, NpoLechbT Ha pe3oBaHe TpsioBa Aa Gbae nosTopeH. OCOBOTO M3MECTBaHE
mexay KpauwiaTa Ha 3aroToBkuTe (cbrrnacHo DVS) He Tpsbea fa e no-ronsimo ot 10% ot
nebenvHaTta Ha cTeHaTa, a Makc. pa3cTosiHue Mexay YeSHUTe NOBbPXHUHW He MO-roMnsiMo OT:

@ < 355 mm = 0,5mMMm, D 400...< 630mMm = 1,0mm, G 630...< 800mm = 1,3MMm.

OTCTpaHeTe € YACT MHCTPYMEHT (Hanp. YeTka) eBEHTYanHoO HanM4YHUTE CTPYXKW B TpbbarTa.

Mons cnasBauTe! Ppe3oBaHUTe, MOATOTBEHN 32 3aBapsiBaHE NMOBLPXHOCTU He TpsibBa
na 6baart JOKOCBaHU C pble U He TpsabBa aa ca 3aMbpceHm!

3.2.3 CgansiHe OT eKkcnnoarauus

OnacHocT oT npemasBaHe! Npu cbbrpaHe Ha NpUcTArawmMTe UHCTPYMEHTH U
TpbOUTE CTONTE HA Be30NacHO pa3cTosiHMe OT MaliMHaTa. Hukora He cTovTe B
MawmHaTta!

B mackaTa ce nosiBsiBa TeMnepaTtypaTta Ha HarpeBaTesiHaTa nno4a.
Mons, nocrasete JleHTaTa Ha nokasaHueTo, KoraTo TemMnepaTtyparta e TBbpae HUCKa ce

Harpesaren
Wicticiers nosBsABa B CUHbO, KOraTto € TBbpAe BUCOKa B HepBEHO N KoraTo e

B AonyCTUMUA Ananas3oH B 3efeHo.

Tebpae cTyaeHa Harp.nnoya: 0°C

=> [locTaBeTe HarpeBaTeNHUsA enemMeHT Mexay ABEeTe 3aroToBKM B OCHOBHaTa MallvHa
¥ BHMMaBaliTe 3a TOBa, NMOANOXKUTE Ha HarpeBaTeriHaTa nnoya Aa Bnu3ar B xneboBeTe Ha
YCTPOWCTBOTO 3@ CHEMaHe.

= W3gurHete mawmHaTa, n3paBHABALLOTO HansdaraHe ce HaCTpOIZBa aBTOMaTU4YHO
n nombpmaﬁTe HandaraHeTo.

Cera ce 3anameTsiBaT BCUYKU napamMeTpu 3a 3aBapsaBaHe, akTuBmpa ce NpoToKosInpaHe.

Ako npouechT Ha 3aBapsiBaHe 6bae npekbceHaT ¢ EXIT, ce nosiBsiBa cbobiyeHneto "OTkas ot
noTpebuTens”, HanaraHeTo ce ocBoboXaaBa 1 NapamMeTpuTe 3a 3aBapsiBaHe ce 3anaMeTsBar.
MoTtebpaeTe cvobiyeHneTo ¢ OK, nporpamarta npemmnHaBa C rnaBHOTO MEHHO.

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

lopHaTa neHTa nokasea, Aanu HansraHeTo € B NPaBWIHKUS AManasoH
(3eneHo), unu B NoneTo Ha Aomnycka (KbNTO) UMK N3BBH (YepBEHO)

rvmeEyrwwt MONETO Ha fonycka. [eNCTBUTENHOTO HansraHe ce Nokassa
B [T 1 X..

o i sl B NokasaHue (2).

AocTUrHara, Hamarnere Han.
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= Cnep kato 6bae gocturHata Heobxogumara BUCOYMHA HA pbba paBHOMEPHO MO Lenus
obxsaT Ha ABeTe Tpbbu, HamaneTe HansraHeTo ¢ 6yToHa ABTomaTuka(1). BpemeTo 3a
HarpsiaHe t1 3anoyBa ga Teve.

Tpouec Ha 3aBapsiBate

Harpsisase
Makc. Hom.Hansirase: 6.5bar

Bpewe 3a HarpsiBaHe

= HansraHeTo e Taka HaCTPOEHO, Ye e rapaHTMpaHo olle eAHO NoYHK 6e3 HaTVUCK nonaraHe
Ha KpauLiaTa Ha 3aroToBKaTa BbpXY HarpeBaTesH1s efleMeHT.

Manko npeau kpasi Ha BpeMeTo 3a HarpsisaHe NPO3By4aBa 3BYKOB CUrHar.

= Criea u3TMyaHe Ha BpEMETO 3a HarpsisaHe pasaarneverte 3aroToBKUTE, CBaneTe
HarpesaTenHus enemMeHT u chbepeTe KpaullaTa Ha 3aroToBKuTe.

Mpouec Ha 3aBapsBaHe

MpeHacTpovika
BawrHete u cBanete
Harpesarens,
cnepa 108a Cl CHBTB

= Manko npeawu KOHTakTa ¢ nsgenueto (ok. 1 cM), NpekbCHeTe NpubnmKaBaHeTo C OTNyckaHe
Ha GyTOHa M BefiHara ro HaTUCHETe OTHOBO .HansiraHeTo ce noBuLIABa NMNHERHO A0
CbOTBETHOTO HassraHe 3a NPUCbeAuHsIBaHe.
MNpouec Ha 3aBapsABal
noauweuwe Ha Hansral

MoBuweHue Ha HangAraHe

MoBuweTe HanAraHeTo A0
HansraHe 3a cCheAMHABaHe

Hom.c7-c7: 15,3bar

Mpwn fgocTuraHe Ha HansraHeTo 3a NpUcbeaVHsIBaHe, NporpaMara npemmnHasa aBToMaTUYHO
B MPOLIEC Ha NPUCbEAMHSABAHE U ce cTapTupa Tanmep t4.

lopHaTa neHTa nokasea, Aanu HansraHeTo e B NPaBUIHKUS AManasoH
(3eneHo), unu B NoneTo Ha Aomnycka (KbNTO) UMK N3BBH (YepBEHO)
noneTo Ha aonycka. [JonHaTta nokassa BpeMeTo. [JeCTBUTENHOTO
HarsiraHe ce nokasBsa B NnokasaHue(2) , a ocTaHarnoTo Bpeme 3a
npucbeauHsiaHe t4 B nokasaHveTo (9).

BHumaHue: [Jpbxre 6yToHuTe OcBoboxaasaHe (10) n 3agBwkBaHe Ha malumHa (11)
fokaTto 6bAe JOCTUIHATO HansraHe 3a NPUCbEAVHABaHe, cref ToBa XxuapasnukaTa ce
n3kro4vBa u 6yToHUTe MoraTt aa 6baat ocesoboaeHw!
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HansraHeTo ce KOHTponvpa 1 aBToMaTuyHO Aoperynupa. Mpy npekoMepHo YecTo
uanomneaHe (Bucoka 3ary6a Ha HansiraHe) NpoBepeTe XUapaenMyHaTa cuctema.

BbpHeTe HarpeBaTenHns enemeHT B npeanasHaTa KyTuA

Cnep kaTto nareve BpeMeTO 3a oxnaxpgaHe, npouechbT Ha 3aBapsBaHe MNpUK4yBea,
3anameT4dBa ce, Npo3ByyaBa CUrHan n HandaraHeTo ce n3nycka aBToMaTU4HO.

vV

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe

HanycHeTe meHio ,3aBapsBaHe” ¢ OK.
M3nycHeTe HansraHeTo HambIHO ¢ GyToH (3).
OcBobogeTe 3aBapeHuUTe 3aroToBKU 1 M n3BageTe.

OTneneTe eneMeHTUTE Ha OCHOBHaTa MaluMHa. MalumHaTa e roTosa 3a creasalius LKbi
Ha 3aBapsiBaHe.

MpeHoc Ha NpoTOKONU:

>
>
>
>

bbb B ToukaTa oT MeHoTO [poTOoKONM € Bb3MOXHO, ako € cBbp3aHo USB-
Mons, nocragere USB: yCTPOKNCTBO, Te Aa 6baat 3anameTteHn ¢ OK. Cnep ToBa npo3opeLbT

nameTTa U HatucHere OK.

Taka scuskm Ce 3aTBaps aBTOMATU4YHO.

APOTOKONY Ce Konupar
Tam

To3u NpOTOKONHM AaHHM MoXe Aa ce peAaktupat cbe codpTyepa ROTHENBERGER Line Data
2 1 KOMMKTBP.

Bcuukn napameTpy Ha 3aBapsiBaHeTo MoraT Aa 6baaT B3eTu oT NpunoxeHnuTe Tabenu 3a
3aBapsiBaHe.

3.2.4 Ws3BexpaHe oT ekcnnoatauus

= W3kntoyeTe xugpaenuyHus arperat ¢ 6ytoHa (6).
OcTaBeTe HarpeBaTenHusi efieMeHT [a Cce OXnagu Ui ro NocTaBeTe Taka, Ye
CbCeAHWN MaTepuanu Aa He MoraT Aa 6baaT Bb3nnameHeHu!

= W3BapgeTe wekepa oT hpesarta, HarpeBaTENHUS eNEMEHT U XMAPaBIMYHUS arperaT oT
KOHTaKTUTe 1 HaBuiiTe kabena.

XOPW3OHTarnHa no3vuus, NPy HakmoHeHa Mo3nLMs MacnoTo U3TNYa OT HakparHVKa
3a NbJjIHEHE U o6e33b3,qymaBaHe C HuBOMep!

= OcobogeTe xuapaBnnyHUTE MapKy4m 1 rm HaBumnTe.

f XnapaBnuuHUAT arperat TpsioBa Aa ce TpaHCNopTupa 1 CbxpaHsiBa camo B

' BHumaHwue! MaseTe cbeguHuTenuTe oT 3ambpcsaBaHe!

[ ]
3.3 06K n3MCKBaHUA

Tl kaTo aTMOCepHNTE YCrOBUSI 1 Bb3AEWCTBUSITA Ha OKONMHATa Cpefa oka3saT 3HauUTeNHo
BMUsHWE Ha 3aBapsiBaHeTo, HempemMeHHo TpsibBa Aa ce cnasBaT CbOTBETHUTE pa3nopeadv

B Anpektnsute 2207, vyact 1, 11 n 15 Ha NepmaHckus cblo3 3a 3aBapsiaHe (DVS). N3BbH
epmaHusl ca BanuaHU CbOTBETHUTE HaLMOHAMNHN OVPEKTUBU.
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3aBapqu|/|Te ,El,el7|HOCTI/I TpHGBa Aa Cce KOHTpoJmpaT pegoBHO U BHUMAaTEnNHo!
3.4 BaxkHu ykasaHuA 3a napameTpuTe 3a 3aBapsBaHe

Bcuukn Heobxogumm napameTpu Npu 3aBapsiBaHe kKaTo Temneparypa, HansiraHe u Bpeme
Tpsbea aa ce B3emar ot gupektusnute 2207 yact 1, 11 n 15 Ha DVS. N3BbH NepmaHusa ca
BanuaHW CbOTBETHWUTE HALMOHAMHW OUPEKTUBMU.

Cnpagka: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Disseldorf
MK 10 19 65, 40010 Oiocengopd, Ten.: +49 (0) 211/1591 -0
mmenn: media@dvs-hg.de yebcant: www.dvs-media.info

B otaeneH criyyain HenpemeHHo TpsibBa fa ce uauckat crneuuduyHuTe 3a Matepuana
napameTpu 3a o6paboTka Ha npoussBoauTens Ha Tpbbara.

HazoBaHuWTe B npunoxeHnte Tabnuum Ha 3aBapsiBaHETO Ca NPUONU3NTENHM CTOMHOCTH, 3a
kouto prpma ROTHENBERGER He Hocu oTroBopHoCT!

3apgapeHnTe B TabnuunTte CTOMHOCTU 3a HansraHe 3a n3paBHABaHe U npucbeanHaBaHe ce
n3vmcnasart no cnegHata cbopmyna:

HansraHe npu 3aBapsisaHe P [bar] =

3aBapsBalla nosbpxHocT A [mm?] x KoeduLMeHT Ha SKOCT Ha 3aBapbyeH weB SF [N/mm?]
Mnow Ha umnuHabp Az [cm?] x 10

KoedumumeHT 3a sikocT Ha 3aBapbueH wes (SF): PE = 0,15 N/mm?, PP = 0,10 N/mm?,

PVDF= 0,10 N/mm?

3.5 HacTtpowka Ha napameTpu

HacTponBaHe Ha napameTbp C NPaBOCNOCOBHOCT ,,3aBapumK‘:

= HatucHete BbpTALWMs ce ByToH (4) npoabrmkuTenHo (ok. 3 cek.), aokato PO01 B ropHOTO
nokasaHwve (2) mura.

= C BbpTsLWms ce 6yToH (4) n3bepete xenarvus napametbp P001 go PO09. Ako Tasu
CTONHOCT TpsibBa Aa 6bae HacTpoeHa unu nokasaHa, HaTUCHeTe 3a KPaTKo BbPTALLMSA ce
OyTOH(4), cToHOoCTTa (No noapa3dbupaHe) Mura B AOMHOTO nokasaHuve (9).

= HacTtpoiTe CTOMHOCTTa B BbPTALLMSI ce BYTOH (4) M OTHOBO HaTUCHETE 3a KPaTKO BbPTALLUMS
ce ByToH (4), cnep ToBa NapamMeTbpbT B TOPHOTO Moka3aHne OTHOBO Mura (2).

= 3a 3artBapsiHe Ha MeHoTaTa HaTucHeTe GyToHa 3a aebnokupaHe (10), cTonHocTUTe ce
3anucear.

HacTponBaHe Ha napameTbp ¢ NpaBocnocobHocT ,,Mancrop*:

= HarucHete BbpTALWLMS ce ByToH (4) NpoabIMKUTENHO (OK. 6 CeK.), MbpBO MUra napameTbpbT
P001 B ropHoTO nokasaHwue (2), cneg Toea,CodE", a B gonHoTo noka3aHue (9) mura Yeptata
Ha MbpBa no3uums.

= C BbpTswWwms ce 6yToH (4) BbBeaeTe KoAa U HAaTUCHETE 3a KpaTko BbPTALLMS ce OyToH (4)
(Code = 8001 — npu NbpBOHa4anHo BbBEXAaHe B ekcrnnoatauus, Ypes napametsp P100
KOOBLT MOXe Aa 6bae NPOMEHSIH MO XenaHwue).

= C BbpTawWMs ce 6yToH (4) n3bepete xenannsa napametsp P101 go P114. Ako Tasu
CTONHOCT TpsibBa Aa 6bAe HacTpoeHa Unu nokasaHa, HaTUCHeTe 3a KPaTKo BbPTALLMSA ce
OyTOH(4), cTorHOCTTa (NO NnoapasbupaHe) Mura B AONHOTO Noka3aHue (9).

= HacTtpoiTe CTOMHOCTTa B BbPTALLMSI ce OYTOH (4) 1 OTHOBO HaTUCHETE 3a KPaTKO BbPTALLMS
ce OyTOH (4), cnep ToBa NapamMeTbpbT B FOPHOTO MOKa3aHMe OTHOBO Mura (2).

= 3a 3aTtBapsiHe Ha MeHoTaTa HaTucHeTe GyToHa 3a aebnokupare (10), cToHocTUTe ce

3anvcear.
Ume Ha O3HauyeHue no eAauHuMUa |MuH. |makc. lpaBocnoc
apameTsbp noapas6 obHocT
npaHe
P001 EHeprocnecTsiBawa yHkumust |99 MVH. 0 99 3aBapuuk
oCTaTb4HO Bpeme
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P002* DyHKLMA 32 necTeHe Ha 0 0 3 3aBapuuk
MOLLIHOCT aKTVBHa

P003 HecbBnageHnve Temnepatypa |5 °C 25 |25 3aBapuuk
Ha HarpeBaTenHa nnova

P004 Pmax 3a ppesoBaHe 20 bar 10 50 3aBapuunk

P005 3apaneHo HansraHe 1/10bar 3aBapuuk

P006 3apapneHa Temnepatypa 210 °C P103 |P104 |3aBapuuk

P0O07 Tavimep T1 3agageHa CTOMHOCT |45 CeK. 1 1500 |3aBapuumk

P008 Tavimep T4 3agageHa CTOMHOCT |6 MUH. 1 99 3aBapuuk

P009 Pstart 3a dpesoBaHe 10 bar 0 P004 |3aBapuuk

P101 OTKINOHEHME 3a JOMBbAHUTENHO |5 % 1 50 Maiictop
n3romneaHe

P102 MsguraHe cnen dpesoBaHe 10 1/10cek. 100 |MamncTop

P103 Temnepatypa 3a perynupaHe |160 °C 300 |MawncTop
(MUH.)

P104 TemnepaTypa 3a perynupaHe |270 °C 0 300 |MaiicTop
(makc.)

P105 ByToH 6nokupoBka (aa/He) 5 cek 0 50 Marictop

P106 HansiraHe 3a uaguraHe 135 bar 10 160 Maiictop

P107 Bpewme 3a npeagsaputenHo 50 1/10cek. |0 200 |Mamnctop
nyckaHe 3a BKIOYBaHe Ha
3ymepa

P100 lMpomsiHa Ha kof 8001 Maiictop

* P002 - dyHKUMSA 3a NecTeHe:

0 - HaAMa,

1 — korato dpe3ata paboTu, HarpeBaTeNHUAT eNeMeHT ce M3knoYyea, (PabpuyHa HacTponka)
2 — KoraTo XUApaBnUYHUAT ABUraTen paboTu, HarpeBaTeNHUST eNleMeHT ce U3KITIoYBa,

3 - koraTo t4 HarpeBaTenHUAT efnieMeHT ce U3KI4YBa.

3.6 HacTpowka Ha gata n 4yac

N

\_BOTHENBERGER

160 % 9,5mm
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

=> 3aTtBopeTe nporpamara uYpe3 KIMKBaHe B FopHUs! NsIB brbJl.

BBJIFAPCKU
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= HatucHeTte Start, Setting u Hakpasi Control Panel.

JleHTaTa Ha CTapT MEHIOTO e CKpuTa 1 Moxe aa 6bae
M3BMKaHa Ype3 HaTUCKaHe B rOpHUS NKIB brbil.

= KnukHeTe Bbpxy Date/Time.

= HacTpoiiTe MackaTta 3a BbBeXaaHe Ypes3 JoKocBaHe
1 npemecTBaHe Ha neHtata Date/Time. N36epeTe
cbOoTBETHATa BpemMeBa 30Ha Un BbBeaeTe YacoBo
BpeMe Current Time.

BHumaHue! Cnaseavite AM / PM! 1:58:09 PM = 13:58:09/

1:58:09 AM = 01:58:09

; opje, Warsaw
+01:00) West Cen i
070200 tral Africa 4

= T[lotBbpaeTe ¢ ,Apply” n ,OK". 3aTBOpETE KOHTPONHUS
naHen c X.

= HatucHete 6yToHute ,Start” u ,Run®.

\ROTHENBERGER
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= Hanuwere reboot c nosiBunara ce knaeuaTtypa
1 HaTucHeTe ,OK", KOMMIOTBPBT Ce pecTapTmpa.

SR
[<[v]@n[m[. [.T7T+|
=

3.7 Cb3aaBaHe U u3bop Ha KOHdUrypauum oT MalnHU

3a na usbepeTe nnu cb3gageTe KOHPUrypaumm oT MalumnHmu, HatucHete bytoHa SETTINGS.

\_BOTHENBERGER

ﬁ “'m Lnpira pesa - B3mm
W3 Harp.nnova - 20mm
E G 0 Cepuen NaGM -
Cepuen NeHE - 089652-85
Cepuen Mo FR - 0852159-32
PROTOCOL

TEST / SERVICE EXIT oK

C OyToHUTE CbC CTPernku Moxe Aa 6bae n3bpaHa xxenaHaTta KOHGUrypaums oT MaLluHU.

3a Ja cb3fgageTe HoBa KOHUrypauus, HaTucHeTe GyToHa CbC CTpesika HaasICHO, 3a 3anoYHeTe
OT cneaBailms Homep, Hanp. 2.

Setting 1

4 P250B »
LltuHApHSHa NoEbpcHoCT - B2Bmm?

Hal-wanka Tpu6a - 80mm
Haik-ronawa TpGa - 250mm

3anuc Ha gaHHn

Lpnusspidiia noseoioc - B28mm?
aii-manka TpyGa - 90mm
aik-ronawa TosGa - 315mm

o0 - 166mm

Ltpia thpesa - BAmm
LU 10° 20mm

0123-173:4

Cel
Cepuien Ne FR

‘-Ipes HaTUCKaHe BbpXy CbOTBETHOTO MoJsie C NokasaHnA ce nosBsABa NofieTo 3a BbBeXaaHe.

[aHHute morat ga 6baat ustputu ¢ DEL 1 ga 6baat BbBegeHu HOBW, Te3M AaHHU ce 3anucBaT
No-KbCHO B MpOTOKONa.

3.8 Cbo6LieHns 3a rpeLuka

O6wwa nHdopmaums:

CbobLleHue 3a rpeuka OTcTpaHsiBaHe Ha noBpeda

Cnep cdpe3oBaHe nNpu n3amepBaHe Ha HandraHeTo | 1) U3Bukarite nposopel

Ha CbNPOTMBIIEHME, OCHOBHATa MaluHa ce asmwkun  |“TEST/SERVICE”, nposepeTte “Position”
Harope, BMECTO HaZloMy UIW He ce ABUXU - TpsibBa ga e < 10

2) C nporpamata “[TbpBO nyckaHe B
eKkcnnoaTaums’, HacTponTe nosmumsiTa
Ha cucTemaTa 3a M3MepBaHe Ha
N3MUHATUSA MbT

HarpesaTensT He ce Harpsisa MpoBepeTe MOLWHOCTTa Ha reHepaTopa

\ROTHENBERGER
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CeH30peH ekpaH 1 MpOoTOKOJT:

CbobLieHue 3a
rpeLuka

Ume

OTCTpaHﬂ BaHe Ha noBpeAa

Kog 1 Tebpae ronamo HangaraHe 3a |TecTBaviTe xugpasnukata 6e3 ocHoBHaTa
n3paBHsiIBaHe MalLuHa, HaTpynante 100 6apa,
Kon 2 HansraHeTo 3a uspasHsisaHe |CPABHETE HOMMHANHATE C
e TBbpAE Manko AencTBUTenHaTa CTOMHOCT, pa3nvkaTa
TpsbBa Aa 6bae no-manko ot 5 6apa
Kog 4 TBbpae ronsmMo HansiraHe 3a
HarpsiBaHe
Kon 8 HansraHeTo 3a HarpsiBaHe e
TBbpAE Marko
Kopn 16 BpemeTo 3a HarpsiBaHe e
TBbpAE AbIIo
Kog 32 BpemeTo 3a HarpsiBaHe e
TBbpAE KbCO
Kop 64 BpemeTo 3a npeBkntoyBaHe e
TBbpAE AbIIo
Kog 128 BpemeTo 3a HaTpynBaHe Ha
HansiraHe e TBbpAe AbMNro
Kopg 256 TBbpae ronsiMo HansiraHe 3a
npucbeavHsiBaHe
Kop 512 Hansiraneto 3a
npuckbeavHsiBaHe e TBbpae
Marnko
Kog 1024 BpemeTo 3a
npucbeavHsiBaHe e TBbpae
KpaTko
Kopg 2048 TemnepatypaTta Ha 1) CpaBHeTe TeMnepatypaTa Ha
HarpeBaTens e TBbpPAE HUCKa |HarpeBaTens C Noka3aHWeTo BbPXy
avicnnes
2) Hactpoiite napametbp P002 Ha ,0¢
3) MNaseTe HarpeBaTenHarta nno4va ot
CWIEH BATHP
Kog 4096 MpekbcBaHe OT onepaTop
Kop 8192 TemnepaTtypaTta Ha OKOnHaTa cpefa He e n3mepeHa
Kon 16384 TpaekTopusiTa Ha CbeAuHsABaHe He e craseHa
Kop 32768 HarpeBartenst He e npemaxHaT
Kop 65536 BTopoTo Bpeme Ha oxnaxaaHe He e cna3eHo
Kog 131072 TemnepatypaTta Ha CpaBHeTe Temnepartyparta Ha

HarpeBaTena e TBbpae
BUCOKa

HarpeBaTena C Noka3aHMeTo BbpPXy
aucnnesa

Error Dataline 2.0
exe

M3BunkBaHe Ha chavina ,default” B cpepata
Ha ekpaHa:

1) 3aTtBapsiHe Ha ekpaHa “GO*

2) [iBoviHo KknvKBaHe BbpXY ,default”

3) PectapTupaHe Ha MalunHaTa

328 \(ROTHENBERGER

BBJITAPCKU




YnpaBneHue:

CbobLieHue 3a Ume OTcTpaHsiBaHe Ha noBpeaa
rpeiuka
SER HocturHaTta gara 3a M3nbnHeTe TexHu4ecko obcnyxsaHe

TexHu4ecko obcnyxeaHe,
HacTbNWN e CPOK 3a
TEeXHU4Yecko obcnyxeaHe

ERR1 ABCONTHOTO HansaraHe He e |[poBepeTe HMBOTO Ha MacroTo,
[OCTUrHaTo npoBepeTe CeH30pa 3a Hansrave,
nedekTHY BeHTMNKW, AedeKTeH aBuraTten
PE-2 CeH3sop 3a HansiraHe -24V e |CMeHeTe ceH3opa 3a HansiraHe
nedekteH
ERR5 TemnepaTypa Ha MacnoTo M3yakariTe, gokato TemnepartypaTa Ha
70°C - Cron! mMacnoTo crnagHe noa 50°C
HE-1 HarpeBaTtenHusat enemeHT He |CmeHeTe gaTuuka
€ NpucbeamnHeH, NnoBpeaa Ha
Aatymk
HE-0 TBbpae ropely HarpeBaTeneH |MamepeTte TemnepaTtypaTa,
enemeHT KOHTpOmnupawTe HacTpomnkaTa, CMeHeTe
naryuka
HE-2 TBbpae cTyaeH HarpeBaTeneH|iamepeTe TemnepaTtypaTa,
enemeHT KOHTpOnupanTe HacTpolikaTa, CMeHeTe
naryuka

4 O6cnyXBaHe U TeXxHU4Yecka noaapbKKa

3a na ce 3anasu beHKLI,MOHaJ'IHOCTTa Ha MallnHaTta, Tpﬂ6Ba Aa ce cna3eaTt ClieHNTe TOYKU:

HanpaensiBawmte kornoHu Tpsibea Aa ce nogabpxkaT YicTu. [Mpu noBpeam no NoBbpXHOCTTa
HanpaBnsiBaluUTe KOMOHM TpsbBa Aa ce CMEHST, Tbi KATO TOBA MOXe EBEHT. Aa AoBeae 40
3aryba Ha Hansraxe.

3a fa 6baat nonyyexu 6e3ynpeyHu pesynraTty OT 3aBapsiBaHeTo, e Heo6XxoaMMo
HarpeBaTeNHUAT enemMeHT ga 6bae noaabpkaH YncT. Mpu edekTy No NoBbLPXHOCTTA,
MOKPUTUETO Ha HarpeBaTenHus enemMeHT TpsioBa Aa Gbae NoAHOBEHO v Tol Aa 6bae
cMeHeH. OcTaTbuuTe OT MaTepuar BbpXy Harpsisallara noBbpXHOCT, Hamarnssar
npoTVBO3anensalyuTe CBOWMCTBa 1 Te TpsibBa Aa 6baaT oTcTpaHsBaHu ¢ kbpna 6e3
BIIaCUHKW M CNIUPT (Camo Npu CTyAeH HarpesaTeneH enemeHT!).

XupgpasnuyHoto macno (HLP — 46, apt.Ne: 53649) TpsibBa oa ce CMeHs Ha BCekn
12 meceua.

3a fa ce usberHat cMyLLEHNS BbB (hYHKLMUTE, XEPMETUYHOCTTa Ha XUAPaBIMYHUS arperar,
cTabuUNHOCTTa Ha BUHTOBUTE CbeAVHEHUS, KaKTO U 6e3yNpeyHOTO ChCTOSHME Ha
enekTpokabena TpsiBa pefoOBHO Aa ce NpoBepsiBar.

XI/I,CI,paBJ'II/ILIHI/IﬂT 6'bp3 KynnyHr Ha XmgpasiM4yHUA arperat U Ha naketa MapKy4u TpﬂﬁBa Aa
Ce NnasdAT OT 3aMbpcABaHUA. |_|pI/1 3aMbpcsaBaHe Te Tp5I6Ba Oa ce NoYnucTAT npegu
CBbp3BaHe.

¢pe3aTa e cHabaeHa c aBa OBYCTpaHHO 3aTOYEeHW HOXa. |_|pI/1 Hamanaeaula npoaykKTuBHOCT
Ha pA3aHe HOXXOoBeTe MoXe Oa 6baaT u3non3BaHn UM CMEHEHN C HOBMU.

BuHaru TpsibBa fa ce BHMMaBa 3a TOBa, kpawvliata Ha TpbouTe Unu 3aroToBKUTE, KOUTO
TpsibBa Aa 6baaT o6paboTeHn, 0COBEHO YenHUTE MOBBPXHOCTU @ He Ca 3aMbPCEHU, TbiA
KaTo B NPOTUBEH Crny4ai ce HamansiBa NPoAbIMKUTENHOCTTA Ha XMBOTA HA HOXOBETE.

B cboTBeTcTBMe ¢ DVS 2208, oT nponsBoguTens unm ynbIHOMOLLEH OT HEro
cepBu3. Mpu MalMHK c HaToBapBaHe Haf CPeAHOTO UUKBLBLT Ha NPOBepKUTe
TpsibBa Aa 6bAe cbKpaTteH!

it Tpﬂﬁaa Aa ce npoBeXxaa exerogHa npoeBepka Ha 3aBapb4yHaTa MallMHa

\ROTHENBERGER

BBJITAPCKU 329



5 TexHMYECKM NPUHAANEXKHOCTN

Wme Ha pe3epBHa 4acT Ne Ha aptukyn ROTHENBERGER
ROWELD Ponkos 6nok, noumHkosaH, Gr.1 53055
ROWELD Ponkos 610k, nounHkosaH, Gr.2 53056
ROWELD Ponkos 610k, nounHkosaH, Gr.3 53057
ROWELD PonkoB 6nok, nouuHkosaH, Gr.4 53058
Mopemuuk f. P500B 53410
MopemHuk f. P630B 53323

[MpbCTeH ¢ TpecyoTka raeveH kntod 13x17, L=250mm | 70272

[MpbCTeH ¢ TpecyoTka raeveH knod 19x22, L=310mm | 70274

[MpbCTeH ¢ TpecyoTka raeveH knod 24x27, L=360mm | 70276

Bnoxku 3a HamansBaHe 3aTaraHe www.rothenberger.com

OTaen 3a o6¢cnyXBaHe Ha KNUEeHTU

LleHTpoBeTe 3a obcnyxsaHe Ha knneHT Ha ROTHENBERGER ca Ha Bawwe pasnonoxeHue 3a
CbAeWncTBMe (BWMKTE CMUCHKA B KaTanora Uy oHNawH) 1 B TAX ce npeafiarat pe3epBHU HacTu 1
obcnyxBaHe Ha KrueHTa.

MopbuariTe BawmTe npuHagnexxHoOCTU M pe3epBHU YacTu Npu Bawwms cneumanuanpaH Tbprosely
unn Ha RoService+ online:

Tenedon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
dakc: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Umenn: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 OTcTpaHsBaHe Ha oTnagbUuTe

330

YacTu oT ypeaa ce CbCTOST OT LieHHW MaTepuanu, KoMTo MoraT a ce npefdajaT Ha BTopuyHa
npepaboTka. 3a uenTa ca Ha pasnonoxeHve oduumanti n ceptTuduLmMpaHm npeanpusaTus 3a
npepaboTka Ha oTnagbumTe. 3a ia ce U3BBLPLUM BCUYKO B CbrNacyBaHOCT C OKONMHaTa cpeaa, 3a
OTCTpaHsiIBaHe Ha YacTuTe, KOMTO He MoAnexaT Ha BTopuUYHa npepaboTka kaTo Hanp.
oTnagbUMTE OT eNEKTPOHMKaTa, ce 0ObpHeTE KbM OTroBOpHaTa crnyba no Yucrora

Camo 3a cTpaHu ot EC:

He xBbpnsiTe enekTpoOUHCTPYMEHTUTE Npu doMaluHuTe otnagbuu! CbrnacHo
Oupextnea 2012/19/EU OTHOCHO OTNagbLM OT €NEKTPUYECKO UITN ENEKTPOHHO

mmm | ODOpYyABaHe 1 HEiHOTO NPUNOXEHNE B HALMOHANHOTO 3aKOHOAATENCTBO,
Heusnon3eaemuTe enekTPOUHCTPYMEHTU TpsibBa Aa ce cbbupaTt pasgendo u aa ce
peunKnupaT B CbOTBETCTBUE C eKornornyHaTa cpega.
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CneumanbHble 0603Ha4YeHUsA B 3TOM AOKYMEHTe:

BHumaHue!

3T0T 3HaK npegynpexaaeTt 0 TpaBMOONacHOCTU U onacHOCTU Ansa 0pr)Kai0LI.leI7l

ﬁ OnacHocTb!

3TOT 3HaK NpeaynpexaaeT 0 BO3MOXHOW TPaBMOONaCHOCTY.

L4 cpeael.
->

Heob6xogumocTb gencTeus
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1 lpaBuna TexHMKn 6e3onacHoOCTU

1.1

[MpumeHeHne No Ha3Ha4YeHUIo

Annapat ROWELD P250-630B Premium npeaHa3Ha4yeH UCKITIOYUTENBHO Asi COeANHEHMS
cBapkoi nonuatuneHosbix (M3) 1 nonunponuneHossix (M) Tpy6 B cooTBETCTBUM C
TEeXHUYeCcKUMU napameTpamu. OTBETCTBEHHOCTb 3a NGO yLepd, CBA3aHHLIN C NPUMEHEHUEM
WHCTPYMEHTa Mo HernpeaycMOTPEHHOMY Ha3HaYeHuWIo, LIeNIMKOM NOXWUTCS Ha Nosb3oBaTens.

1.2

0O6LWwme yKkasaHusi N0 TeEXHUKe 6e30MacHOCTU ANsi ANIeKTPOUHCTPYMEHTOB

ﬁ NPEHAYNPEXOEHUE! MNpounTaiTe Bce yKa3aHUA NO TexHUKe 6e3onacHoCTH,

WUHCTPYKUUN, unnoctpaumm n cneuudmxauuu, npepocrtaBrieHHble BMeCTe C
HACTOALNM IJTIEKTPOUHCTPYMEHTOM.

HecobrnitoaeHne kakux-nmbo n3 ykasaHHbIX HUXE MHCTPYKLUMIA MOXET CTaTb NPUYMHON nopaxe-
HWUS1 ANEKTPUYECKMM TOKOM, NoXapa u/unm THKenbiX TpaBM.

CoxpaHsa1Te 3TU MHCTPYKLMKN M YKa3aHUA ansa 6yayliero ucnonb3oBaHuA.
Mcnonb3oBaHHOE B HACTOSILLIMX UHCTPYKLMAX U YKa3aHWUSIX MOHSATUE «3MEKTPOUHCTPYMEHT» pac-
NPOCTPaHSETCS Ha AMNEKTPOUHCTPYMEHT C NUTA-HUEM OT CETU (C CETEBBLIM LUHYPOM) U Ha aKKy-
MYMATOPHbIN 3NEKTPOMHCTPYMEHT (6€3 CeTeBOro LUHypa).

1)

a)

6)

332 \ROTHENBERGER

Be3onacHocTb paboyero mecta

Copgepxute paboyee MECTO B YUCTOTE U XOPOLUO OCBeLLeHHbIM. Becropsgok nnm He-
OCBeLLeHHble Y4acTku paboyero Mecta MoryT NPMBECTM K HECYACTHbLIM CIyyasim.

He pa6oTaiiTe ¢ 3TUM 3NIEKTPOUHCTPYMEHTOM BO B3PbIBOONACHOM MOMeLLeHUH, B KO-
TOPOM Haxo[ATCS roprovme XUAKOCTU, BOCMIIaMeHsIOWMNeCcs rasbl UK Nblinb. Jnek-
TPOVHCTPYMEHTbI UCKPSIT, YTO MOXET NPVBECTM K BOCMITAMEHEHWIO MbINU UM NapoB.

Bo Bpemsi pa6oTbl C 3NEeKTPOMHCTPYMEHTOM He Aonyckante 6nusko k Bawemy pa6o-
YyeMy MecCTy AeTel U NOCTOPOHHUX NuL. OTBREKWNCb, Bbl MOXeTe NoTePsITb KOHTPOIb
Ha[ 3MEeKTPOUHCTPYMEHTOM.

AnekTpuyeckas 6e3onacHoOCcTb

LiTencenbHas BUMKa 3/IeKTPOUMHCTPYMEHTa AOMKHA NOAXOAUTL K LUTEeNncenbHOW po-
3eTke. Hn B KoeM crniyyae He U3MeHANTe LWITeNcenbHY BUNKY. He npumeHsiiTe nepe-
XOAHble WTeKepbl ANs 3NEeKTPOUHCTPYMEHTOB C 3alWMUTHbLIM 3a3eMreHuem. Hevswve-
HeHHble LTencenbHbie BUMKX U NoaxoasLime WrencenbHble PO3eTKN CHUXKAIOT pUCK nopa-
JKEHVS1 3NEeKTPOTOKOM.

MpepoTBpalyaiTe TenecHbI KOHTAKT C 3a3eMJIEHHbLIMU MOBEPXHOCTSIMU, KakK TO: C
Tpy6amu, anemMeHTaMu OTONSIEHUSA, KYXOHHBIMU NAUTaMU U xonoaunbHUKamu. MNpu
3a3eMreHnn Balero Tena noBbILLAETCH PUCK MOPAXKEHUS SNEKTPOTOKOM.

3awmuanTe aNeKTPOMHCTPYMEHT OT [OXKAA U CbIPOCTU. [TPOHNKHOBEHWE BOAbI B 3N1EK-
TPOUHCTPYMEHT MOBbLILLIAET PUCK NOPaXKeHUs1 ANIEKTPOTOKOM.

He paspeluaetcs ucnonb3oBarth LUHYP He MO HasHA4YeHMWIo, HanpuMep, ANs TpaHCNop-
TUPOBKM UIN NOABECKU INIEKTPOMHCTPYMEHTA, UNU ANS BbITArMBaHUSA BUIKU U3
WwTencenbHOW PO3eTKU. 3almiLaiTe WHYP OT BO34EeNCTBUA BbICOKMX TeMnepaTyp,
Macra, oCTpbIX KPOMOK UM NOABUXKHbIX YacTel aNleKTPOUHCTPYMeHTa. NoBpexaeH-
HbI UNW CNyTaHHbIV LWHYP NOBbLILLAET PUCK MNOPAKEHUSI ANIEKTPOTOKOM.

Mpu paboTe C 3NEKTPOUHCTPYMEHTOM NOA OTKPbITbIM HEGOM NPUMEHSNTe NPUroAHbIe
ANA 3TOoro Kabenu-ya-nuHutenu. NpumeHeHne NpurogHoro Ans paboTbl Mo OTKPbITHIM
HeboM Kabensi-yanMHUTENs CHDKAET PUCK MOPAXKEHUS SNIEKTPOTOKOM.

Ecnu HeBO3MOXHO M36exaTb NPUMEHEHUsI 3NIEKTPOUHCTPYMEHTa B CbIpOM NoMelue-
HUK, NOAKIMIOYaNTE NeKTPOUHCTPYMEHT Yepe3 YCTPOUCTBO 3aLMUTHONO OTKITIOUYEHUS.
MpyMeHeHVe yCTPOMCTBA 3aLLUMTHOIO OTKITKOYEHNS CHUXKAET PUCK 3MEKTPUYECKOTO Mopaxe-
HUSA.

Be3onacHocTb nogen

ByabTe BHUMaTenbHbI, crieguTe 3a Tem, 4to Bbl AenaeTe v BbINONHANTe paboTy ¢
3NIeKTPOMHCTPYMEHTOM 06ayMaHHO. He nonb3ynTecb npubopom B ycTanom cocTosi-
HUM unu ecnu Bbl HaxoguTechb Noa AeNCTBUEM HAPKOTUKOB, alnKorornsi Uiu rekapcTe.
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6)

B)

)

a)

e)

X)

3)

4)

6)

B)

)

A)

e)

X)

MOMEHT HeBHUMATENBHOCTU npu pa60Te C I'IpI/I60pOM MOXeT NpuBecCTU K Cepbe3HbIM TpaB-
Mam.

anMeHﬂﬁTe cpeAacTtea MHAMBMAyaﬂbHOﬁ 3awmThl U BCeraa 3aluTHble o4ku. Vcrnonb-
30BaHue cpeacrts I/IH,CI,I/IBI/ID,yaJ'IbHOVI 3aLLUMThI, Kak TO: 3aLLUMTHOM Macku, O6yBI/I Ha HeCKOIb-
35L1ei NoAOoLWBE, 3alMTHOrO Wema unm CpeacTB 3aluTbl OpraHoB Criyxa, B 3aBUCUMOCTU
OoT BMuaa paGOTbI C 3NEKTPONHCTPYMEHTOM CHWXXaEeT PUCK NoNnyvYeHUsa TpaBMm.

MpepoTBpalyaiTe HenpegHaMepeHHOe BKIOYEHWE ANeKTPOUHCTpyMeHTa. Mepen
NOAKIIOYEHNEM IMTEKTPOMHCTPYMEHTA K SMEKTPONUTaHUIO N/MIN K aKKyMYFSITOpY
y6eauTech B BbIKITIOYEHHOM COCTOSIHUM 3MEKTPOUMHCTPYMEHTA. YepxaHue nanbua Ha
BbIKIIOYATEnNe Npy TPAHCNOPTUPOBKE 3MIEKTPOMHCTPYMEHTA U NOAKMOYEHUE K CETU NUTaHMS
BKITOYEHHOTO 3SIEKTPOMHCTPYMEHTA YPEBATO HECYACTHLIMM CIlyYasimm.

V6Mpa|7ﬂe yCTaHOBO‘-IHbIﬁ UHCTPYMEHT UNU raeYdHble Kn4in Ao BKNKOYeHUA 3NeKTpo-
WUHCTPYMEHTA. MHCprMeHT WINW KIKOY, HaXo4sALWMIACS BO BpaLI.laiOLLleVlCﬂ YacTu SNEKTPOUH-
CTpyMeHTa, MOXET NpuUBECTU K TpaBMaM.

He npuHumaiiTe HeecTecTBeHHOe NoONoOXeHUe Kopnyca Tena. Bceraa saHumanre
yCTOMYMBOE NONIOXKEeHUe U COXpaHsiiTe paBHoBecue. bnarogaps atomy Bol MoxeTe
nyYyLle KOHTPOSIMPOBATL 3NEKTPOUHCTPYMEHT B HEOXKMAAHHBIX CUTYaLUsIX.

Hocute noaxopsiyto pabouytro ogexay. He Hocute LWIMPOKYI0 ogexay M yKpawleHus.
HepxuTte Bonockl U ogexay BAaAnu oT ABUXKYLWMNXCS YacTei. LLnpokas ogexaa, ykpa-
LUEHWS UMW ANUHHBIE BOMOCH!I MOTYT GbiTb 3aTAHYThLI BpaLLaOLLIMMUCS YacTaAMU.

anI Hann4imMm BO3MOXXHOCTU YCTAaHOBKU NblfieoTcacbiBalOWnNX n nblneCGOprlX
ychOﬁCTB npOBepﬂﬁTe Ux npucoegnHeHune n npaBuribHoe UcnoJfib3oBaHue. I'Ipvmne-
HeHue NblfieoTcoca MOXeT CHU3UTb ONAaCHOCTb, Co34aBaeMyto Mblfblo.

Xopoluee 3HaHUE 3NEKTPOMHCTPYMEHTOB, MOJTy4YEHHOE B pe3ynbTaTe 4acToro ux uc-
Nosb30BaHUs, He AOMMKHO MPUBOANTL K CAMOYBEPEHHOCTM U UTHOPUPOBAHUIO TEXHU-
Ku 6e3onacHoCTH o6palleHust ¢ ANeKTPOMHCTpyMeHTaMu. OaHo HebpexHoe AercTBre
32 [0 CeKyHAbl MOXKET MPUBECTMU K CePbe3HLIM TpaBMaMm.

MpuMeHeHUe 3NeKTPOMHCTPYMEHTa U obpalleHne C HUM

He neperpyxanTte npu6op. Ucnonb3aynte ansa Bawen paboTbl npeaHa3Ha4YeHHbIW AN
3TOro 3NeKTPOUHCTPYMEHT. C NoAXoAsILLMM 3MEKTPOUMHCTPYMEHTOM Bl paboTaeTe nyuiue
N HagexXHee B yKazaHHOM AnanasoHe MOLLHOCTM.

He nonb3yiTechb 3MeKTPOMHCTPYMEHTOM C HeUCNpPaBHbIM BbIKovaTenem. SnekTpo-
VHCTPYMEHT, He NMOAAAIOLMIACS BKITHOYEHMIO UMW BLIKIIOYEHWIO, ONaceH 1 AOMKeH BbiTb OT-
PEMOHTMPOBAH.

I'Iepe,q TeM KakK HacTpanmBaTb 3JIEKTPOUHCTPYMEHT, 3aMeHATb NPUHaaneXxHocTn unm
y6v|paTb ANEeKTPOUHCTPYMEHT Ha XpaHeHune, OTKN4YuTe WwrtencenbHyrO0 BUJIKY OT po-
3eTKu ceTn u/unu BblHbTEe, €CJIM 3TO BO3MOXHO, aKKyMynaTop. OT1a Mepa npenoc-
TOPOXXHOCTU NpegoTepallaeT HenpegHamMme-peHHOe BKIMIYeHWe 3reKTPOUHCTPpyMeHTa.

XpaHuTe 3NeKTPOMHCTPYMEHTLI B HEAOCTYNHOM Ans AeTei mecte. He paspewaiite
Nonb30BaTbLCS 3MEKTPOUHCTPYMEHTOM NIULIAM, KOTOPbIe He 3HAaKOMbI C HUM UMK He
YUTANM HACTOSILMX UHCTPYKLMIA. DNEKTPOMHCTPYMEHTbI OMACHbLI B PyKax HEOMbITHBIX JNLL.

TwarenbHO yxaxuBanTe 3a afIeKTPOUHCTPYMEHTOM U NpuHaanexHocTamu. Mpose-
pAnTe 6e3ynpeyHyto hyHKLMIO U XOA ABUXKYLLMUXCH YacTel NeKTPOUHCTPYMEH- Ta,
OTCYTCTBME NOJIOMOK UITM NOBPEXAESHUIA, OTPULIATENBHO BIUSAIOWMNX Ha (PyHKUUIO
3neKTpoMHCcTpyMeHTa. MoBpexaeHHble YacTh [OMKHbI GbITb OTPEMOHTUPOBaHbI 40
MCMNONb30BaHUA ANEKTPOUHCTPYMeHTa. [1oxoe o6CnyX1BaHNe 3NeKTPOMHCTPYMEHTOB
SABNSETCA NPUYMHON BOSbLIONO YMCIa HECHACTHbIX CryYaes.

[epxuTe pexyLmii MHCTPYMEHT B 3aTO4YEHHOM U YACTOM COCTOSIHMMU. 3a60TNMBO yXO-
KEHHbIE PEXYLLNE MHCTPYMEHTbI C OCTPLIMU PEXYLLMMU KPOMKaAMU pexe 3aknMHMBAIOTCS U
WX rierye BecTu.

MpuUMeHsTe 3NeKTPOMHCTPYMEHT, MPUHAANEKHOCTU, paboune MHCTPYMEHTLI U T.N. B
COOTBETCTBUM C HACTOSILLUMU UHCTPYKLMUSAIMU. YUuTbIBaTe Npu 3ToM pabouue ycrno-

BUS U BbINOSIHSIEMY0 paboTy. VIcnonb3oBaHme a1eKTPOMHCTPYMEHTOB AMs HeMnpeaycMoT-
PEHHbIX PaBoT MOXET NPUBECTY K OMACHbIM CUTyaLUsIM.
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3) [OdepxuTe pyyKkM U NOBEPXHOCTU 3axXBaTa CYXMMU U YUCTbLIMU, CrieanTe YToObl Ha HUX
4YTOObI HA HUX HE BbINO XXMAKOW UM KOHCUCTEHTHOW cMa3ku. CKOMb3Kne py4yku 1 no-
BEPXHOCTM 3axBaTa NpensTcTBYT 6e30nacHOMy 06paLLeHUo C UHCTPYMEHTOM U He AatoT
HaEXHO KOHTPONMPOBATbL €ro B HENPeaBUAEHHbIX CUTYaLUSIX.

5) Cepsuc

a) PemoHT Bawero anekTpouHCTpyMeHTa nopyvyanTe TonbkKo KBanupuunpoBaHHOMY
nepcoHany 1 ToNbKO C MPUMEeHEHUEM OPUrMHarNbHbIX 3anacHbIX YacTten. TuM obec-
neynBaeTcs 6€30MacHOCTb ANIEKTPONHCTPYMEHTA.

2 TexHU4YecKue XxapakTrepucTuku

P250B P355B P500B P630B
BasoBas mawiuHa:
[nanasoH cBapku TPYO & (MM)......coccueveruneennnnns 90-250........ 90-355.......... 200-500....... 315-630
Tpy6a - cBapoUHble XapaKTePUCTUKM ................ SDR cM. Ha NPUNOXEHHbIX Tabnuuax ceapku +

Cobntopaiite [InanasoH gaeneHus
'vpopaBnuyeckuii arperat

Makc. Xoa LUnMHAPA (MM).....ccueveirrieeiiieeeieneen
O6was nnowaab LuunmMHapos (cm?) ...
OcCHOBHbIE pasmepsbl:

L (MM) e 810............. 795, 1300............ 1300

LLE (MM) e 485............. 600............... 900.............. 1060

B (MM).ooiiieiieee e 415 535, 800.............. 920
MaK. MaCCA * (KM)..vvereeeeeeieiiiereeeeeciieeee e e e e s 56,7............ 779, 235..iin. 319,9

* BKItoyast peayKuMoHHble BCTaBKU ANA HaUMeHbLUero gnameTpa pr6bl
®Ppe3epHbIN arperar:

ONEKTPONOAKITIOUEHMIE .....eveeeeeeeiieeeae e e 230 V......... 230V............ 400V, 3~..... 400V, 3~
50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
3,5A 3,7A 1,75 A 2,55 A
MoTpebnsemas -/ OtoaBaemast mowwHocTb (BT) 750/470.....850/580......... 1210/750...... 1770/110
YacrtoTa BpalleHus asuratens (06/MuH)........... 660............. 582 ... 140 140
YacroTa BpalleHus asurartens Ha (06/MuH)...... 85 i 53 i 31 24
XOSI0CTOM XOZy (ANCKOBBIN KOpnyc dpesbl)
YpoBeHb 3BykoBoro aaenenuns ab (A) Loa | Kpa..8213........83 | 3 ............ 481 3.t 5213
YpoBeHb 3BykonpoBogHocTH Ab (A) Lwa | Kwa...93 | 3.........94 | 3 ............ 591 3. 633
MaCCA (KI)..eeeeeeiiieeiiie e e 15 . 22,6 .o (1 S 123
HarpeBaTtenbHbIi 3neMeHT:
ONEKTPOMNOAKITIOUEHUE ... 230 V......... 230 V..o 400V........... 400 V

50/60 Hz  50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
1500 W 2500 W 4000 W 8000 W

[nameTp HarpeBaTenbHOro aremMeHTa (MMm)...... 300............ 380 i 540.....ccceeee.. 660
MaCCA (KI)..eeeeeeiiiie et 55, 91 . 32 i, 49
YcTaHOBOYHbIN KOXYX:

MaCCa (KM ..ueveeiiiieeeiiee e 8,2 s 9,6 i 55 it 70
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P250B, P355B P500B, P630B
CmapaBnuyeckui arperar:

ONEKTPOMOAKIMIOUEHUE ... 230V -50Hz-4,17 A....400 V - 50/60 Hz - 2,75 A
230V -60Hz-4,17 A
MoTpebnsiemas -/ OtgaBaemas MowHocTb (BT) 880/550.........ccceeeeiieeennee 1905/1100
Mpoun3soauTensHOCTb Hacoca (N/MUH) ....2,2/2,6 ....4,5/ 5,4
O6beM MacnsIHOrO 6aKa (M) .....oeeerveeerrieeenineen. T 1
[ranasoH AaBneHUs (6ap).......ccoceeereeeeiieneeannns 135 135
MAPABIINYECKOE MACTIO. ... e iuiiiieeea e eiiieeeaenan HLP — 46 (Ne apT: 53649)
Pasmepbl (O X L X B, MM) ..ccoiiiiiiee e, 540 x 310 x 433............... 540 x 310 x 433
YpoBeHb 3BykoBoro aaeneruns Ab (A) Loa | Kpa.. 621 3 ..o, 683
YpoBeHb 3BykonpoBoaHOCTU AB (A) Lwa | Kwa... 73 1 3 7913
MACCA (KT 33,5 38
P250B P355B P500B P630B
KomnnekTHasa ycTtaHoBKa:
O6wwas anekTpuyeckas notpebnsemas
MOLLHOCTD (KBT) .vviiiiiiiiiiiee e 3,2 . 43 . T2, 11,7
Pa3Mepbl TPaHCNOPTUPOBOYHOTrO ALIMNKA:
T (MM) e 1200.......... 1200............. 2240............. 2240
LU (MM) e 800............ 800 .....ccvenens 1300............. 1300
B (MM) it 900............ 900 ....ccoeees 1500............. 1500

YpoBeHb wyma npu pabote moxeT npesbicuTb 8545 (A). Monb3oBaThCsa 3aUTHBEIMU HayLLUHUKaMu!
M3mepeHus npoeoaumnuce cornacHo EN 62841-1.

3.1 OnucaHue npubopoB

Annapatel ROWELD P250-630B Premium komnakTHble NEPEeHOCHbIE MaLLWHbI A51s CThIKOBOW
CBapku C HarpesaTenbHbIM 3fIEMEHTOM ¥ MoAyeM NpPOTOKONMPOBaHWSA ANsi COXPaHeHUs
napameTpoB CBapku cornacHo aupektiee Hemeukoro ob6uectsa ceapku (DVS), nepeHoc
npoTokosnoB Yepe3 USB, paspaboTaHHble cneuuansHo Anst UCNofb3oBaHusi B o6nactu
CTpoWTenbCTBa, B TOM YMCIe B TpaHLLeax Ans yknagku Tpy6. PasymeeTcsi, BO3MOXHO
NpUMeHeHVe MalluH Ha 3aBofax.

Mo>xHO Npon3BOAUTL CBapKy coeaunHeHnin mexay Tpyba - Tpy6a, a koneHo Tpybbl, TPOVHUK 1
npuBapuBaeMbIin TOpeL, HUMNens.

OCHOBHbIMW KOMMNOHEHTaMW MalLWHbI ABNAIOTCA:

6a3oBas MalLMHa, peayKUMOHHbIe BCTaBKU, rMapaBMyeckvin arperat ¢ Moaynem
NPOTOKONMPOBaHWS, hpe3epHbI arperat, HarpeBaTerbHbIA 3NTIEMEHT, YCTaHOBOYHbBIA KOXYX.
Bo Bpems cBapkv npvBapuBaemoro Topua Hunnens Heo6xoaMMo UCNonbL3oBaTh
YeTbIPeXKyna4yKoBbI 3aKUMHBbIN AUCK, AOCTYMHbIN B KAYeCTBE NPUHAOTIEXHOCTY.

ROWELD P250B: Npu cBapke koneH Tpy6onpoBoaa ¢ HeGonbLIMM pagnyCcoM OTHOCUTENBHO
Makc. AvameTpa MallMHbl He06X0AMMO UCNONb30BaTh OrPaHNYEHHYI0 BEPXHIO YacTb
3aXMMHOTO MHCTPYMEHTA, AOCTYMHYIO B Ka4eCTBe NPUHaANeXHOCTU.

ROWELD P500-630B: ansi ycTaHOBKU U CHATUS (hpE3EPHOro U HarpeBaTeNbHOro 3r1eMEHTOB
MOXHO MCMOSb30BaTb 3MEKTpPUYECcKoe NpucnocobneHne, BXoAsLlee B KOMMIEKT NOCTaBKU.

3.1.1 bBasoBas malwuHa A
1 ToaBMXHbIE 3AXKUMHbIE 3NIEMEHTbI 3 [Mognoxka ¢ oukcHpyoLWMMn nasamm
2 CwmeLllaemblii 3aXKMMHbI 3NeMeHT 4 BbiTArMBaroLLee yCTPONCTBO HarpeBaTeNbHOro
anemeHTa
y OTHENBERGER
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3.1.2 ['mapaBnuyeckun arperar ]

Knaswvwa aBTomaTvku 12 Knasuwa Tanmepa (Bpems)
2 VHpuvkaTtop AaBneHus 13 LUTencenbHbI pasbem pesepHoro
yCTpoKCTBa
3 Knaewuwa cbpoca paBneHus 14 MydTa 6ICTPOPa3BLEMHOIO COEANHEHNS
Pyuka HacTpovikm 15 LUtekep GbICTPOPA3LEMHOIO COEANHEHNS
Knaswuwa cdpe3epoBaHus 16 LUTencenbHbli pasbem HarpesaTenbHOro
anemeHTa
6 KnaBwwwa BKN/BbIKN 17 CeTeBol WTeEKep
7 Knasuwa HarpeBaHus 18 ABapuiiHas ocTaHOBKa
8 «[lMoabem» malunHbI 19 CeHcopHbiii MK
9 WHagukaTtop TemnepaTypbl M BpemeHn 20 MacnoHanvBHas roprioBuHa CO CTEPXXHEBbLIM
ykasatenem
10 KnaBuwa gebnokvpoBaHus 21 USB-pasbem

11 «[lMogaya» maluunHbI

'vopaBnuyeckuid arperat NO3BONSIET YNPaBnATb MaWWHOM cnocoGamMu, KoTopble 0603HaYeHbI
CreayLmMMM CUMBOAMU:

@ KnaBuLua BKNOYEHUS/BBIKMOYEHUS! rmapasfiMyeckoro arperata

BkntounTb HarpeBaTembHbIN 3NIEMEHT HaXkaTueM knaeuwwin «Harpes». HactponTtb
HY>XHYH TEMNepaTypy HarpeBaTenbHOro anemMeHTa HaxaTuem knaeuwm «Harpes»

1 MOBOPOTOM PY4KW, 3HAYEHNE OTOOpaxaeTcsi B uHAUKaLumM TemnepaTypbl, 3aTeM CHoBa
oTobpaxaeTcsa hakTuyeckoe 3Ha4eHne

@ Mpn NOMOLLKM pyYKM HACTPOUTL AaBneHue hpe3epoBaHmsi, KOMNEHCAUWUKN, HarpeBaHust

1 CTBIKOBKYW, 3Ha4YeHne oTobpaxkaeTcs B uHAMKauum «JaeneHver. Yepes 3 cek. nocne
HacTpoViku oTobpaxaeTcs hakTuyeckoe 3HadeHue. MNpu HaxaTum KHOMKK
0TOBpaXarTCs U HAaCTpanBatoTCs CEPBUCHbIE MapaMeTpbl

»e ,D,J'Iﬂ cBeleHUA 3aKUMHbIX 3JIEMEHTOB HaXaTb KnaBuLly ,Cl.e6J'IOKI/IpOBaHI/Iﬂ 1 nogayu
MaLlnHbI

KnaBwia c6poca aaBrenus

@ CT Ons passefeHnsa 3aXXMMHbIX 3fIEMEHTOB HaXXaTb KrnaBuLly ,D,eﬁﬂOKMpOBaHVIH nnoanema
MaLUUHbI

HaxaTb kHOMKy Ae6noKMpoBaHMs U KHOMKY ppe3epoBaHns Ans BKIIOYEHNS pasbema
hpesepHOro yCcTporcTea, aBTOMaTMYecku yctaHasnueaeTcs AasneHve 10 6ap, kotopoe
MOXHO NOBbLICUTbL Makc. A0 20 Npn MOMOLLM KHOMKW. (B Cry4ae 0coboro nprMeHeHus,
Hanp., B BUCSYEM MOMOXEHUM, MOXHO YCTaHOBUTb Makc. 50 6ap, namensis P004)

AKTVBMpPOBaTb TaiMep OAHOKPAaTHbIM HaXaTuem krasuwuv. Haxatmnem knasuwwn

1 NOBOPOTOM PYYKM MOXHO HacTpouTb Bpems t1 B cekyHaax. YaepxuBaHue Knasuim
HaxaTow nepeknoyvaeT Ha t4. HaxxaTtnem knaBuwv 1 NOBOPOTOM PYYKU MOXHO
HacTpouTb Bpems t4 B MuHyTax. KpaTkoe HaxaTve KnaBuvLLmM Taimepa nNpu ropsilem
nHavkatope Tanmepa t1 unu t2 3anyckaet Tanmep Bpy4Hyo

HaxaTtnem knaBuLLK aBTOMaTWKN YCTaHOBIIEHHOE AABMNEHNE KOHTPONMPYETCS 1 Npu
HeobXOAMMOCTU perynupyeTcsi BO Bpemsi HarpeBaHus (Tarimep t1 akTuBeH) 1 npolecca
CTbIKOBKU (TamMep t4 akT1BeEH)

KHonka fe6nok1upoBaHus Anst NOATBEPXAEHWSI CEPBUCHBIX NapaMeTpoB
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3.2 PyKkOoBOACTBO MO 3Kcnjyatauuu

K ynpaBneHuto cBapoYHOIN MaLLMHON [OMYCKaOTCS TONbKO aBTOPU3OBaHHbIE
cneuuanucTbl C COOTBETCTBYHOLLEN KBanuduKkaumen cornacHo DVS 2212, yactb 1!

MalumHy paspeluaeTcs MCNonb30BaTh TOMLKO KBANMMULMPOBAHHLIM U aBTOPU3OBAHHbBIM
onepatopam!

3.2.1 Bgopg B akcnnyartauuio

Mepen BBOAOM B 3KCNiyaTauuio MallWHbl 415 CTEIKOBOW CBapku HEOBX0AMMO
BHMMAaTENbHO NPOYECTb PYKOBOACTBO MO 3KCMNyaTaumu 1 npaBuna TeXHUKA
6esonacHocTu!

He ucnonb3oBaTb HarpeBaTernbHbIV 3NIEMEHT BO B3PbIBOOMACHOW cpeae U He
[nonyckaTb ero KOHTakTa ¢ JIerkoBocniameHsioLMMmcs BeLiectsamm!

Cobntopgatb 6e3onacHoe paccTosiHie 40 MalUVHbl, He CTAHOBUTLCS Ha Hee U He
BCTaBMsATb B HE€ KOHEYHOCTU. He No3BONSTb MOCTOPOHHUM NLAM BXOAUTL B
pabouyto 30Hy!

Mepen kaxabiM BBOAOM B 3KCNIlyaTauuio NpoBEPSTL YPOBEHb Macna
rMopaBfIMieCKOro arperarta, ypoBeHb JOIMKEH HAXOAUTLCS MEXIY MUH. U Makc.
MapK1pOBKOW CTepxHeBoro ykasatens (20), npy HeoGxoanMocTy [o6aBuUTbL
rmapasnmyeckoe macrno HLP 46!

'mapaBnuyeckuit arperaT nepemMeLLaTtb U CTaBUTb Ha 3EMIII0 TONbKO
FOPU3OHTarIbHO, NpU Nepekoce Macno BbIXOAUT U3 BEHTUNALMOHHbIX 3arnyLlek co
CcTepXHeBbIM yka3aTenem!

B cnyyae onacHocTv HaxaTb nepekntoyaTterns aBapuiHoi octaHoBku (18). Mepen

KaxablM BBOAOM B 3KCMnyaTaumio yoeanTbes, YTO aBapuitHas OCTaHOBKa He

BKItoYeHa!

= O6a rugpaBnuyeckmx LaHra 6a3oBon MallnHbl COEAUHUTE NPU MOMOLLM
GbIcTpopasbemMHoro coeanHenus (14,15) Ha rugpaBnuyeckom arperate.

>PB B bk

3awnTnTh OBICTPOPA3bLEMHbIE COEANHEHMS OT 3arpsi3HeHUn. HemeaneHHo 3aMeHnTb
HerepmeTu4Hble MydTbI!

=> [ogknounTb ceTeBon WTekep dpedepHoro arperata (13) n HarpeBaTenbHOro anemeHTa
(16) k ceTn.

=> [NoaknoynTb CETEBON LUTEKEP rMapaBnmyeckoro arperata (17) K UICTOYHUKY
3MNEKTPONUTaHUsi B COOTBETCTBUM C AaHHbIMW Ha TUNOBOW Tabnuuke. Ecnn ctapToBbIi 9kpaH
He nosiBnseTcs, AebnokmposaTh aBapuNHYHO OCTAHOBKY, Pa3facTCcs 3BYKOBOW CUTHanM v Ha
uHaukaTope (2) 3aropuTcst Touka.

[Mpu nepBom BBOAE B 3KCNyaTaumio MPOBEPUTL AaTy 1 BpemMs. [Ang aToro HaxaTtb knasuwy GO.

(Ons n3ameHeHns cM. NyHKT 3.6). [ins 3akpbITUsi MeHto Haxatb EXIT.

\_BOTHENBERGER

Npouecc ceapkm

[ e |
COonHeYHo / oTcyTeTByeT

EXIT

PRO!
TEST / SERVICE

=> [pu nepBom BBOAE B SKCMNyaTaLmio HACTPOUTb A3bIK, B 3aBOACKWUX HACTPOMKax yCTaHOBMEH
HeMmeLUkui. [ins n3ameHeHus HaxaTtb Settings 1 npy nomolum OK BbiGpaTh Setting 2.
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| setingd ] Setting 2
CEECED [ )
4 P250B »
LpniHapiY, noBEpXHOCTS - 262
HaUMEH5LIZA TPYEE - A0k
HanBonsLwan TpyGa - 250m
xog - 168
wupura chpesel - B3
WHRMHa HarpeBaHi - 20
Cepuiineiit Homep GM -
Cepiinei Hoviep HE - 089652-85
Cepuiinelit Homep FR - 0852158-32 > o o
[sendey o
=[S
e J ok " e

BbiGpaHHbIN A3bIk COXpaHAETCst MOCIe NepBoro npoLecca CBapku.

MOXHO NEepPEeKNoYNTL 3KpaH B PEXMM OXUAAHUS, 3acTaBKa 3KpaHa akTMBHa, eCrnv ruapaBnuka
BbIKMOYaeTcs knasuwen (6).

= BknounTb rmgpaBnuyeckunii arperat (Haxatb knasuily (6)).

Mocne BkNoYeHWs1 HarpeBaTenbHbI 3NEMEHT HarpeBaeTCs.

Ha uHamkauum (9) otobpaxaeTtcst akTyanbHasi TemnepaTtypa. PerynmpoBaHue akTMBHO, ecnv Ha
MHAOMKaTope ropuT Touka. [Mpu 4OCTUXKEHUN YCTAHOBEHHON TeMNepaTypa 3aropatotcsi oba
cBeToamopa actual & set). Yepes 10 MUHYT nocne 3TOro HarpeBaTernbHbI 3NIEMEHT rOTOB

K paboTe. Temnepatypy Heo6XoaMMO NPOBEPUTL C NOMOLLBLO Npubopa Anst usmMepeHus
TemnepaTypsbl.

KomneHcauuio TeMnepaTypbl HarpeBaTenbHOro arnemMeHTa cM. B nyHkTe 3.5.

300 °C, noaTomy cpa3y e nocre Ucnonb30BaHNs ero HeobxoaMMo nomeLLaTb
Ha3ag B crieyuanbHO npeaHasHavYeHHbIN Koxyx!
[onroe HaxaTtue knaBuwwm (7) BbIKMOYaeT HarpeBaHue, Touka B MHAvKauum (9) racHer,
NMOBTOPHOE HaXkaTue CHOBA BKIOYAET HarpeBaHue.

f OnacHocTb oxora! TemnepaTtypa HarpeBaTeNnbHOro afIeMeHTa MOXET 4OCTUraTb

' Tvaopasnuyeckuiit ROWELD P500-630B: NMpoBepuTb HanpaBneHue BpalleHus!

B 3aBoackunx HacTponkax MallvHbl yCTaHOBMEHbI Ha BpalleHne Bnpaso. CBOAUTL unu
b pa3BoauTb 6230BYy0 MaLLMHY C rMapaBMYECKUM arperatom B Criy4ae HEMOABWKHOCTY,
dazoBpallatens He06xoAMMO NEPEKMTIOYNTL NPU NOMOLLM NOAXOASALLEro UHCTPyMeHTa!

' YkasaHue: He BkntoyaTb ruapasnvky npu HEBEPHOM HanpaBreHUW BpaLLeHuUst
° (onacHocTb paspyLueHus).

= Bsectu vnu BeibpaTth ums ceaplumka «OnepaTtop».

HasBaHue
Operator

Homep

I (T T]
Ccowean ] BEO
IV IWX]v]Z ]
DR
S O

Mpwn nomoLum WwabnoHa BBOAA MOXHO BbIGpaTh COXPaHEeHHbIX CBapLLMKOB, BBECTU HOBbIE MMeHa
CBapLLMKOB UK yaanuTb umetoLmecst, ncnonbsyst DEL, n BBecTn HoBble. Bee wabnoHsl BBoAa
noaTBepxaarTcsa u coxpaHsoTes knasuwamu ENTER v OK, nocne vero nporpamma
nepexoauT k cnegytowemy wary. Knasuwa EXIT 3akpbiBaeT wabnoH BBoga 63 coxpaHeHust.

= Cospatb unu BbIOpaTh NPOEKT.
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Crbik Ne 1
Kotrpans 32 coapKo
oTcyTCTRYeT
Hassatne

Mpn nomoLum wabnoHa BBOAA MOXHO BbIGpaTb COXPaHEHHbIE MPOEKTLI 1 BBECTU HOBbIE
Ha3BaHMWs NPOEKTOB. 3aKpbITb U coxpaHUTb knasuwen ENTER.

= Bbibpatb TpyOy.
[ BoiGpamtpyey |

PE 100 P
4 9 160mm )

s-9,5mm

4 SDR17 |

KonbyesaA nosepxHocTs: 44,91 cm?
Bec 42 kgjm
MnoTHocTs 0855 glom?
Bripashupaiouyi npece: 10 Bbar

= KnaBuwamu co cTpenkamu BblIbpaTb HyxHyto TpyOy 1 noaTeepanTb HaxaTnem OK.
‘l PE 100 |’ {] Tpy6a/Tpy6a I’ 1
ey

CoapuHMTeNkHLIF Mpecc- 13 26ap o

CosaHHTENHLI Npece 2- 0 06ap 23p8 9
BricoTa fiopra- 2 Ovi

Bpewa HarpemaHn - 118cek
Bpem nepeBoaa - Scek
LNWTENHOCTS OCTaHOBKH - Beet
BpemA COBAMHEHHA - 16MHH
Bpetis coeayeriia 2- O
Temneparypa - 220°C

Hopwa- DVS2207-T1-012005

B 3akntounTensHom o63ope napameTpoB TpyObl AaHHbIe 0TOBPaXarTCs COrnacHo AUPEKTUBE
DVS, OK BbI3blBaeT OKHO CBapMBaeMbIX YaCcTEN 1 BUAa NPOBOLKMN.

Bui6path Tpy6y

F

BiipaBHHBaIoWHI Npece - 13.26ap
HarpesarentHsii npecc - 1.86ap

CoepuHTenHLIi npecc- 13 26ap
CoenuHTersHLIi pece 2- 0.06ap
Bricora fopra - 2 0

Bpenr Nlepemoaa - Scex.
IMHTERSHOCTE OCTEHOBHKH - Scek
Bpen caspumeria - 16miH
Bpens coenvHeHis 2- Ot
Temneparypa - 220°C

Hopwa- DVS2207-T1-9/2005

HaxaTtuem CooTBETCTBYHOLLEro NOMnst MHAMKALUM MOXHO BBECTU OTNUYAIOLLMECS OT HOPMbI
3HayeHus n coxpanutb npu nomolm ENTER. B nyHkTe «Hopma» nameHsietcs 0603HaveHune,
KOTOpoe no3xe nepepn pacneyartkon npotokona c MK Beectn B none «lMpumeyaHue». MNocne
noATBEPXKAEHUS M COXpaHEeHUs AaHHbIX TpyObl Npy nomolum OK nosiBnsieTcsi rnaBHOe MeHIO.
Ons P500-630B: [ina nogbema gpe3epHOro yCTpPonCcTBa 1 HarpeBaTenbHOro arnemMeHTa
ucnonb3oBaTb NogbemMHoe npucnocobneHune apT. Ne 53410 (P500B) nnun 53323 (P630B), unu
NOAXOAALUMN MHCTPYMEHT.
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3.2.2 Mepbl Ans NnoAroToBKU K CBapke

= [pu cBapke Tpy6, AnamMeTp KOTOPbIX MEHbLUIE MaKC. CBapHOro AMaMeTpa MalluuHbl,
HEOBXOAMMO C MOMOLLbIO BUHTOB CO BHYTPEHHUM LLECTUrPAHHUKOM (BXOASIT B aCCOPTUMEHT
NpyYHaasIeXxXHOCTeNn) CMOHTMPOBATL PEAYKLUMOHHbIE BCTABKU B COOTBETCTBUM C AUAMETPOM
TpyObl.

ROWELD P250-355B: cocTosime 13 6 nonymydT C LUIMPOKOW U 2 MonyMydT C y3KON
NMOCKOCTbIO 3aXUMa.
ROWELD P500-630B Plus: ao anameTpa 450 MM cocTosiime u3 6 nonymydt

C LLIMPOKOW 1 2 NonymydT € y3KOM MIOCKOCTbIO 3axuma, ¢ 550 MM — 8 nonymMydT ¢ LumMpokon
MMOCKOCTbIO 3aXUMa.

[Mpn 3TOM HEOBXOAMMO YYECTb, YTO NOMYMY(PTbI C Y3KOIN MIOCKOCTbLIO 3aXkKMMa BCTaBSAOTCSA

B 06a BHELUHMX HXKHUX OCHOBHbIX 3@KMMHbIX 31IeMeHTa. TONbKO A4S COeAUHEHUSI

«Tpyba/koneHo TpyObl» OHW BCTABMSIKOTCS B NEBbIi OCHOBHOW 3aXUMHbIN 31IEMEHT CHU3Y

N CBEPXY.

= BnoxuTtb 06e noanexalime cBapke nnacTukoBble TpyObl UK hacoHHbIE AeTanu
B 3@KMMHOE YCTPONCTBO (Nog TpyObl AnvHHee 2,5 Heo6X04MMO NOCTaBUTb POSIMKOOMOPbI)
N 3aTSHYTb NaTyHHbIE raikv Ha BEPXHUX 3aXXMMHbIX MHCTPYMEeHTax. HepoBHOCTU TpyObl
MOXHO BbIPOBHSITb MyTEM 3aTsBKKU UNK 0cnabneHns naTyHHbIX raek.

= [lpu coeanHeHnsx «Tpyba/Tpyba» B 06a NneBbIxX 3aKMMHBIX 3ieMeHTa
HeobX0AMMO BCTaBWTb NOASOXKKY A0 CrbILLMMOW chukcaumm (ycrnosume
nocTaBKMm).

' BHumaHwue! Moanoxku Henb3s MOHTUPOBATb C AMaroHanbHbIM cMelleHunem!

o
Tpybbl yaepXuBaroTcs ABYMS 3@XMMHBIMU 3NEMEHTaMM.
= P250-355B: Mpu coeamHerunsix «Tpyba/dacoHHas getanb» B 06a T, kR
CpefHVX 3aKMMHBIX 3rieMeHTa HeoBXoANMOo A0 CrbILMMON dukcaumm | ) & o
BCTaBWTb MOAMNOXKM U BbITAIMBAOLLEE YCTPOWCTBO HarpeBaTeNIbHOro e

3f1eMeHTa NoABECUTL B JIEBbIE 3aKUMHbIE 311eMeHThbI. [py 0b6paboTke
acoHHoW aeTanu B onpeaeneHHOM MoOXeHUN, Hanpuvep,
ropu3oHTanbHOW Ayr Unu npMeBapvMBaemMoro Topua, Heo6xoammo
yOansTb BbITAMMBaloLLEee YCTPOUCTBO HAarpeBaTesibHOro afeMeHTa.

= P500-630B Plus: MNpu coeamHeHun «Tpy6al/chacoHHas aetanby
HeobX04MMO BCTaBUTb MOAJSIOXKKU B NEPEBEPHYTOM BUAE B CpeaHUN
32>KUMHbBIN 3NIEMEHT A0 CNbIWMMON UKcaLmn.

' BHumaHwue! [Moanoxkn Henb3s MOHTUPOBATL C naroHasnbHbIM cMeLleHnem!
®
>

Tpy6a BKNagbIBaeTCs B TPU 3aKMMHBIX 3NEMEHTA, a hacoHHasn AeTarnb yaepXuBaeTcs
TONbKO OAHUM. [pK 3TOM CMeLLaeMbIli 3aXMMHBbIV 3EMEHT MOXHO NEPEMECTUTb Ha LUTaHre
B COOTBETCTBUM C TpeGOBaHMsIMU K CBOGOAHOMY NMPOCTPAHCTBY Mpu 3a)kaTuu U CBapKe.

=> [lpouecc cBapku 3anyckaeTtcs npu nomolym GO.

\_ROTHENBERGER Mpouecc ceapkn

160 % 9,5mm
B \.6°
PROTOCOL

TEST / SERVICE

B 3akntounTensHom 0630pe MOXHO BHECTU NocredHne U3MEHEHWUS LLENYKOM MbILLW Ha
COOTBETCTBYIOLLMIA NOAMNYHKT, MOATBEPAMTL Npy nomoLum GO.
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=> 3apaTtb Temnepartypy v noaTBepanTb knasuen Enter. Ecnn temnepartypa 3agana
HeBepHO, NosIBNsIeTCs crieaytoLuee:

MoxanyiicTta, BCcTaBbTe
hpesep u BxniounTe

[Mpy noMoLLM KNaBuLL CO CTPenikaMu MalluvHa NOAHUMAaEeTCS.

Mpu nomowwm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHust Bo3BpaLlaeTcsi
B rMaBHOE MEHIO.

= YcTaHOBUTBL 3nekTpuyeckoe pe3epHOro yCTporMcTBO MeXAy CBapvMBaeMbIMK AeTansaMu.
= P250-355B: BkntounTtb (pesepHbi ABUratesnb 1 3ahMKCnpoBaTh NepeksoyaTenb.

P500-630B Plus: NMpoBepuTb HanpasneHve BpalleHus! B 3aBogckmMx HacTpomnkax
MalLLWHbl YyCTAHOBMEHbI Ha BpaLlieHne Bnpaso!

= BkniounTb dpesepHoe ycTponcTBo, HaxaTtb knasuwwm (10) u (5) Ha rmapaBnMyeckom
arperate. Pe3LoBble AVCKY AOMKHbI ABUraTbCA B HAaNpaBreHun pes3aHnsl, nHade
chasoBpaLyaTerb He06X0AMMO NEPEKMIOYMTL NPU NMOMOLLM NMOAXOASILLErO MHCTPYMEHTA.

OnacHocTb nony4eHust Tpaem! Bo Bpemst paGoTbl hpe3epHOro ycTpoictea
cobnopatb 6esonacHoe paccTosiHUE 40 MaLUVHbI U HE BCTaBNSATb KOHEYHOCTW BO
BpaLLatoLmecs Hoxu. dpesy paspeLuaeTcsi 3a4e/iCTBOBaTb TOSbKO B OCHALLEHHOM
cocTosiHuM (B paboyem nonoxeHwun), a 3aTeM ee HEOGX0AMMO BIOXUTb

& B cneumanbHO npeaHasHavYeHHbIN YCTaHOBOYHbBIV KOXYX. [TpeaoxpaHuTenbHbiin
BbIKIOMaTENb Ha hpe3epHOM arperaTte Bceraa AOMKeH OCTaBaTbCs
paboTOCNOCOBHEIM, YTOOLI NPEAOTBPATUTbL CIyYalHbIN 3anyck arperaTa BHe
MaLUVHbI.

= CBecTy 3aXWUMHble anemMeHTbl (HaxaTb knasuwwy 10 + 11). Hactpouts gaBneHune
hbpe3epoBaHus Npu nomoLum pydku(4) . CtaHaapTHei npegen — 20 6ap, AaBneHve
hpesepoBaHMA MOXHO noBbicuTb A0 40 6ap, cM. MyHKT 3.5.

CnuLIKOM BbICOKOE AaBreHne pesepoBaHnsi MOXeT NPUBECTM K Neperpesy n
noBpexXaeHMI0 NpuBoaa cpesbl. B crnyyae neperpysku unv B COCTOSIHUM MOKOS!
Heobx0ANMO MOAHATb MaLUMHY U CHU3UTb AaBreHune (CM. NyHKT 3.5)!

= [locne Toro Kak 13 pesepHoro arperata HenpepbIBHO HAYHET MNOCTYNaThb CTPYXXKa
TonwwmHoM < = 0,2 MM, HaxaTb knaBuLly dpedepoBaHus (5), NOAHSATb 3aXKMMHbIE 3NEMEHTbI
(HaxaTb knasuwy 10 + 8).
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Mpolecc ceapkn

Mpouecc dpeseposaHua

Koraa unpkynupyiouwas |

pe3ka, nokanylicta,
BbiKniouiTe dpesep [Mpu nomoLLmM KnaBumL CO CTpernkaMu nporpammMa Bo3BpaLlaeTcs

K «YCTaHOBUTb (bpe3epHbIn arperat»

Mpu nomowm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHus Bo3BpaLlaeTcs
B rMaBHOE MEHI0

<

=> [logoxaaTb OCTaHOBKM AMCKOBOrO ckpebka. BbiHyTb dhpesepHblit arperat us 6a3oBoro
CTaHKa W BMOXWUTb B YCTAHOBOYHBIN KOXYX.

I Mpouecc cBapkn

ffusmepenvn nasnenun 6yxcupa

Moxanyiicta, cHumMuTe

hpesep 1 neperawure

BHU3 Aansa MBMBONMH
AasneHus bykcupa

= CsecTu getanu ¢ MeHbLIMM AaBreHvemM (HaxaTb knasuwm 10 + 11) u HacTpouTb AaBneHve
BbIHY>XEHHOro NoToKa py4ykol (4).

Mamepenne nasnenus Gykcupal
3anyuieHo. Moxanyncra,
HaKMUTE IKPaH,
4TOOLI BBECTH 3Ha4YeHNe

ByKcupHoe nasneme: X bar

= Ecnu mawwmHa paboTtaet MeaneHHo, HaxaTb akpaH. IaMepeHHoe AaBneHve BbIHYXXAEHHOrO
noToka aBTOMaTUYeCKkM NpMBaBNsSeTcs K AaBneHWio KOMNeHcaLUmn, HarpeBaHns U CTbIKOBKU.
= CBeCTM 3aXUMHbIE 31IEMEHTbI, HAaCTPOUTb COOTBETCTBYOLLEE Tpy6e AaBneHne
1 y6eauTbCs, YTO AeTanu 3acpuKCMpoBaHbl B 3aXKUMHBIX MHCTPYMEHTax.

BCTaBIATb B HEE KOHEYHOCTU. He No3BONsTb NOCTOPOHHWM NWLAM BXOAWUTb
B pabouyto 30Hy!
Mpouecc caapin Mpu NoMoLLM KNaBmLL CO CTPenKaMu nporpaMma Bo3BpallaeTcs
K «/3MepeHne faBneHns BbIHY)XAEHHOrO MoToKa»

f Cobntogatb 6e3onacHoe paccTosiHMe 40 MaLLWHbI, HE CTAHOBUTLCS HA HEe N He

[ TMoxanyicra, nposepkre
cveulenne u
fiapannanLMOCTS, OTkpoHTe Mpu NOMOLLM KNaBMLL CO CTPenkaMu nporpaMmMa Bo3BpalLaeTcs

K «YCTaHOBUTb (bpe3epHbIn arperat»

Mpu nomowwm EXIT nporpamma 6e3 coxpaHeHust Bo3BpaLlaeTcs
= BNaBHOE MEHI0

2 Y6eauTbes, YTO CBapUBaEMbIe NMOBEPXHOCTY SIBMAOTCS NIIOCKAMM, NapanienbHbIMu

1 coBNajatoT Mo OCsM.
Ecnu 370 He Tak, Heo6X0AMMO NOBTOPUTL Npouecc dpesepoBaHust. OceBoe CcMeLLeHne Mexay
KOHLIaMV 3aroToBOK He A0ImkHO (cornacHo DVS) npesbiwatb 10 % OT TONWWMHbBI CTEHKN, a 3a30p
Mexay TOpLEeBbIMW NOBEPXHOCTSMU HE [OSKEH ObiTb GonbLue:

@ <355 mm = 0,5mMMm, D 400...< 630mMm = 1,0mm, G 630...< 800Mm = 1,3MMm.
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Ecnu BHYTpb TpyObl nonanu CTpyxku, yAanuTb UX YUCTbIM UHCTPYMEHTOM (Hanpumep, KUCTbI0).

BaxHo nomHuTb! K 06paboTaHHbIM chpesoit, NoAroTOBMNEHHbBIM K CBApKe NMOBEPXHOCTSAM
3anpeLlaeTcs npyukacaTbCsl pykaMu, U Ha HUX He JOIMKHO ObITb HUKaKUX 3arpssHeHui!

3

3 Mpouecc cBapku

Heobxoaumo cobniogatb 6e3onacHoe paccTtoAaHne 40 MallUHbI. 3anpeu.laeTc;|

f OnacHocTb 3aLemnenus! MNpu cBeAeHUN 3aXUMHBIX UHCTPYMEHTOB 1 TpyO
CTOSATb BHYTPU MaLLUHbI!

B wabnoHe oTobpaxaeTcsi TeMnepaTypa HarpeBaTeslbHOM NNacTuHbI.
Nowanyiicra, Bcrastre lMpy HepOCTaTOUHON TeMMepaType NOSIBASIETCS! CUHsAS Nonoca
e e | MHAMKaTOpa, NPU CIIMLLKOM BbICOKON — KpacHas, Mpu HopMarnbHOM —
3eneHas.

Harpes. nnwra xonogHan: 0°C

EXIT

= YcTaHOBWTb HarpeBaTesbHbIN 3neMeHT Mexay AeTansimv B 6a30Boi MalLMHe U CneauTb,
YTOObI OMOPbI HarpeBaTerlbHON MACTUHbLI HAXOAUMWCHL B NA3ax BbITATMBAIOLLErNO
yCTpOMNCTBa.

= Csectn MallnHy, AaBlieHne KoMmneHcauun yctaHaBnmBaeTCa aBToOMaTU4eCcku,
nyanepxmeaTtb AaBleHUNe.

Bce napameTpbl CBapKM COXpaHeHb!, MPOTOKOMMPOBaHWE aKTUBMPOBAaHO.

Mpwu ocTaHoBKe npolecca cBapku HaxaTvem EXIT (BbIXO[) nosiBnsieTcst ypegomneHune
«[pepBaHo nonb3oBaTenemy», AaBrneHne copacbiBaeTcs 1 napaMmeTpbl CBApKM COXPAHSIOTCS.
MopTBepanTb yBegomneHne Haxatnem OK; oTKpbIBaeTCs rmaBHOE MeHI0 NporpamMmbi.

MEohEciEBapicH BepxHWin nHAMKaATOP BbINONTHEHUS NOKa3bIBaeT, HAXOOUTCS N
[OaBreHve B NpaBunbHOM obnacTu (3eneHon), AonyCTUMON (KenTown)

Minanosoe aannenve: X.xbar | VNV HeponycTUMOW (KpacHown). PakTuieckoe AaBrneHne oTobpaxaercs
Boicora bopra X.xmm
e oo Ha uHaukaTope (2).

YMeHblNTe AaBneHme.
X.xbar

TMpoToKONIMpOBaHUe aKTMBHO

= Kak Tonbko Ha KoHuax obevx Tpyb AOCTUrHyTa paBHOMepHas BbicoTa oboaa no Bcen
OKPY)XHOCTK, COPOCUTL AaBreHve Npu NoMoLLM KnaBulum aBTomatuku (1). iget otcueT
BpeMeHu HarpeBaHus t1.

Mpouecc cBapkn

Harpesanue
makc. lnaHosoe fanenue: 6.5bar
Bpewms HarpeBaHua

> [asneHve HacTpanBaeTCA Takum 06pa30M, 4yTobbI 06EeCneynTh eLle oanH copaameprlﬁ
KOHTaKT Aetanen Y HarpeBaTenbHOro afieMeHTa novTn 6e3 paBneHus.
Hesapgonro 4o okoH4YaHus BpeMeHU 3BYy4UT CUTHan.

=> [locne okoHYaHUS BpeMEHW HarpeBaHusa pa3BecTy AeTanu, U3Brieyb HarpeBaTesbHbI
3MEMEHT 1 CBECTY KOHLbl AeTarnei.
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Mpouecc cBapKkn

Mepenanaaka
OTKpoWTe U CHUMMTE
peBarenbHbIi nemeHT,

= Hesapgonro oo KoHTakTa Aetanen (ok. 1 cM) OCTaHOBUTL CBeeHWNe, OTNYCTMB KNaBuLLN,
3aTeM cpasy HaxaTb CHoBa. [lJaBrneHue NMMHENHO NOoBLILLAETCS A0 COOTBETCTBYHOLLENO
[aBfIeHNS CTbIKOBKY.

Mpouecc cBapku

YBenuueHvue aasneHuns

YBenuuenne faBnenusa
TMoBbIiWweHWe AaBneHus

Mo JoCTKEeHUN AaBREHUSI CTBIKOBKM NMporpamMmMa aBToMaTUYecky NepexoamT K npoLeccy
CTbIKOBKW, 1 3arnyckaeTcs Tanimep t4.

Mpouecc cBapkn

BepxHuUin HAMKATOP BbINOMHEHUS NOKa3biBaeT, HAXOAUTCS N
JaBneHune B NpaBuIbHON 061acTy (3eneHoit), AoMyCTUMON (KenTo)

1 UV HeJonycTUMOW (KpacHoM). HkHMI nokasbiBaeT OTCYET BPEMEHW.
PakTuyeckoe AaBneHne otobpaxaeTcsi Ha nHankaTope (2),
ocTaBLUeecs BpeMs CTbIKOBKU t4 — Ha nHamkaTope (9).

BHumaHue: YaepxuBarite knaeuwm aebnokmposanms (10) n nogaym mawmHel (11) go
[OCTWKEHNS AaBNEHNS CTLIKOBKMW, 3aTeM rMapaBfnyecknin arperaT BblkIovaeTcs
N KNaBULLIN MOXHO OTNYCTUTB!
[laBneHvie KOHTPONMPYETCA N aBTOMaTUYECKN perynmpyeTcs. [pu CnMwKom 4actom
nogkaumBaHum (bonee BbICOKas NMoTeps AaBNeHUs) NPOBEPSITb MMAPaBNYECKYO CUCTEMY.
BepHyTb HarpeBaTenbHbIV 3r1eMeHT 0OpaTHO B YCTaHOBOYHBIN KOXYX
Mo ncteyeHUn BpeMeHn oxnaxkaeHUst NpoLecc CBapkW 3akaHYMBaeTCs U coXxpaHsaeTcs,
pasfaeTcs CurHan v gasrieHne aBToMatuyecku copacbiBaeTcs.
Mpouecc ceapia

v ¥

= 3aKkpbITb MEHIO cBapku HaxxaTnem OK.
= [MonHocTblo cbpocuTb AaBnNeHWE NpU NOMOLLM KnasuLwm (3).
= Pa3xaTb 1 n3Bne4vb CBapeHHble AeTanu.
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= Pa3geuHyTb 6a3oByto MallnHy. MaluvHa rotToBa K criefytolemMy LMKy CBapKu.
MepeHoc npoTokona:

Ubaipra B nyHKTE MeHIo NpoTOKoMa MOXHO 3anucaTb AaHHble npu nomolym OK
Tloxanyicra, noRcoeaHHMTe npuv nogknoyeHHom USB-Hakonutene. OkHO 3akpbiBaeTcs

USB » HaxxmuTe

OK. Torna aBTOMaTU4eCKn.

BCe NPOTOKONb! COXPAHATCA
Ha USB,

[aHHbIi havin npoTokona obpabatbiBaTe Npu nomowym MK 1 nporpaMmmHoro obecneyeHus
ROTHENBERGER Dataline 2.

Bce napamMeTpbl CBAPKU coaepXxaTcAa B NPUNOXEHHbIX Tabnuuax CBapkKu.

3.2.4 BbiBoA 13 3KkcnayaTauum

=> BblkntounTb rugpasnuyeckuii arperat knasuiien (6).
[aTtb HarpeBaTenbHOMY 3MEMEHTY OCTbITb UMK YINIOXUTL €ro Ha XpaHeHue Tak,
4TOObI COMpMKacaloLLMecsi C HUM MaTtepmarnsl He Mornu 3aropeTbes!

= BbIHYTb WTEKep hpe3epHOro arperaTa, HarpeBaTeslbHOTO 3fieMeHTa W r’MapaBIMyYeckoro
arperaTa 13 po3eTok U cMoTaTb kaberb.

rOPU3OHTarbHO, NPK Nepekoce Macsio BbIXOAUT N3 BEHTUNALUUOHHbLIX 3arnyLiek co
CTepXHeBbIM yKaaaTeneM!

= OTcoeanHUTb M cMOTaTb rmapasnnyeckue WwnaHru.

f 'vpopaBnvyeckuii arperat nepemeLlaTtb U CTaBUTb Ha 3eMIT0 TONbKO

' BHumaHue! Bepeyub My Tl OT rpsiau!

[ ]
3.3 O6uwune TpeboBaHUsA

Tak kak aTMocepHbIe YCroBMS U BNUSIHUE OKPYXKatoLLeln cpeabl OKa3blBaloT peLuarLlee
BO3JeNCTBME Ha CBapKy, Heo6xoaMmo cTporo cobrnogaTb COOTBETCTBYIOLLME Npeanncanns 1,

11 n 15 yacten Qupektuebl DVS 2207. 3a npegenamu N'epMaHum 4eACTBYHOT COOTBETCTBYOLLME
HaLMOHarnbHble ANPEKTUBEI.

3a cBapoYHbIMK paboTamy He0BX0AMMO OCYLLECTBNSITL HEMPEPLIBHLI U TLLATENbHbIN
KOHTpoOnb!

3.4 BaxHble yka3aHusi N0 napameTpam CBapku

Heobxoanmble napameTpbl CBapku, Takue kak TemnepaTtypa, AaBleHne 1 BpeMsl, coaepxaTcsi B
1, 11 n 15 yactax dupexTusbl DVS 2207. 3a npegenamu "'epmaHuv fencTeyoT
COOTBETCTBYIOLLME HALMOHAmNbHbIE AUPEKTUBBI.
Ccbinka: DVS Media GmbH, Aachener Str. 172, 40223 Oioccenbnopd

A/a 10 19 65, 40010 Oroccenbaopd, Ten: +49 (0) 211 /1591 -0

On. noyta: media@dvs-hg.de [omaiHsas cTpaHuua: www.dvs-media.info
B otaenbHbIX cnyyasx HeobxoamMmo cTporo cobniofatb cneunduyeckne Anst KOHKPETHbIX
mMaTtepuanoB napameTpbl 06paboTku, onpeaeneHHble npov3soamTenem Tpyo6.
YKasaHHble B NPUMNOXeEHHbIX Tabnuuax napamMmeTpbl CBapKU SBMSOTCS OPUEHTUPOBOYHBLIMMU
3HayeHusiMK, 3a kotopble upma ROTHENBERGER He HeceT HMKakon OTBETCTBEHHOCTU!
Yka3aHHble B Tabnuvuax CBapku 3Ha4YeHusi Ans aBNeHNUs KOMNeHcaUum 1 CTbIKOBKM paccyMTaHbl
no cnepytowen hopmyne:
[aeneHve ceapku P [6ap] =

cBapvBaeMas noBepxHocTb A [MM?] x koadhduLmeHT cBapku SF [H/mMm?]
nnowaab unmHgpa Az [cm?] x 10
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KoadbdpuumeHnT ceapkm (KC): M3 = 0,15 H/mm?, MM = 0,10 H/mm?, NMBA® = 0,10 H/Mm?
3.5 HacTtpoika napameTtpoB

HacTtpowka napameTpoB oT «CBapLumka»:

= YpaepxuBatb KHOMKY (4) HaxxaTou ok. 3 cek., noka P001 He HAaYHET MuraTb B BEpXHEN
nHAnKauum (2).

= [pwv nomoLuy kHonkK (4) BbIGpaTh HyxxHble napameTpbl P001-P009. [Ansi perynvpoBaHus
1 O0TOBPaKeHNs AaHHOTO 3HAaYEHNSA HaxaTb KHOMKY (4), 3HaveHue (default) MyuraeTt B HKHER
nHaukauum (9).

= HacTpouTb 3HayYeHWe Npu NMOMOLLM KHOMKK (4) N MOBTOPHO HaxaTtb KHOMKY(4), 3aTem
napameTp CHOBa MUraeT B BepXHew nHamkauum (2).

=> [Insa 3aBeplueHnsa MEHI0 HaxaTb KHOMKy AebnokmpoBaHus (10), 3HaYeHNA COXPaHSATCS.

Hactpowka napameTposB ot «MacTtepan»:

= YpepxuBaTb KHOMKy (4) HaxkaTow oK. 6 cek., cHavana napametp PO01 muraeT B BEpxHen
uHaukauum (2), 3atem «CodE» u B HUxHel nHagnkaumm (9) muraeT oTMeTka B NepBOW
no3uumnu.

= BaecTtu koa npu noMoLm kHomku (4) n HaxaTb kHomnky (4) (ko = 8001 — npu nepeom BBOAE
B aKcnnyaraumio, Yepea napametp P100 MOXHO M3MeHSATb Kof).

= [pv nomoLuym KHomku (4) BbIBpaTk HyxXHble napameTpbl P101-P114. ins perynvpoBaHus
N OTOBPaXKeHUs1 AaHHOTO 3HAYEHUsT HaxaTb KHOMKY (4), 3HaveHue (default) MuraeTt B HXHEN
nHankauum (9).

= HacTpouTb 3Ha4YeHne Npu NOMOLLM KHOMKW (4) 1 MOBTOPHO HaxaTb KHOMKY(4), 3aTem
napameTp CHOBa MUraeT B BEPXHeW nHankauum (2).

=> [Insa 3aBeplueHnsa MEHI0 HaxaTb KHOMKy AebnokmpoBaHus (10), 3HaYeHNA COXPaHSATCS.

HasBaHue |O6Go3HauyeHue default |EguHmua [MuH. |makc. |lMpaBa

napameTpa

P001 DYHKLNA 9KOHOMUM SHEPTNU 99 min 0 99 CaapLuuk
ocTaBLLeecs BpeMsi

P002* DYHKUNA IKOHOMUM MOLLLHOCTM 0 0 3 CapLumk
aKTUBHa

P003 CwmelleHne TemnepaTypsl 5 °C -25 |25 CaapLumk
HarpeBaTenbHOW NNacTUHbI

P004 Pmax gns dopesepoBaHus 20 bap 10 50 CapLumk

P005 3apaHHoe faBrneHve 1/10 6ap CapLuuk

P006 3agaHHas Temneparypa 210 °C P103 |P104 |Ceapyuk

P007 Tanmep T1 3agaHHOe 3HaYeHVe 45 Ccexk. 1 1500 |Ceaplumk

P008 Tavimep T4 3agaHHOe 3HayeHue 6 MWH. 1 99 CaapLuuk

P009 PctapT ans dpesepoBaHus 10 6ap 0 P004 |Ceapuk

P101 MorpelwHoCTb ANs nogkaynsaHusa |5 % 1 50 Mactep

P102 Bpemsi nogbema nocne 10 1/10 cek. |0 100 |Mactep
dpesepoBaHus

P103 Perynupyemasi Temnepatypa (MuH.)|160 °C 0 300 |Mactep

P104 Perynupyemasi Temnepatypa 270 °C 0 300 |Macrtep
(makc.)

P105 BrokupoBka knaBuwn (aa/HeT) 5 cek 0 50 MacTtep

P106 [asneHve gna nogbema 135 6ap 10 160 |Mactep
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P107 Bpewmsi nepexoaa ons sknodeHns |50 1/10 cek. |0 200 |Mactep
3ymmepa
P100 M3meHnTb Kog 8001 Mactep

* P002 - ®yHKUMSA S3KOHOMUMN MOLLHOCTU:

0 — oTcyTCTBYET,

1 — Npu pyHKUMOHMPOBAHUM ppe3bl HarpeBaTenbHbIN ANeMeHT oTkouaeTces, (3aBoackas

yCcTaHoBKa)

2-— npu beHKLl,VIOHIApOBaHVIM rmapasfindeckoro gsurartens HarpeBaTeanbM ANnemMeHT

OTKI4aeTcA,

3 — npu yHKUMOHUPOBaHUN t4 HarpeBaTenbHbIN 3NEeMEHT OTKIYaeTCs

3.6 HacTtpouThb aarty u Bpems

\_ROTHENBERGER

160 % 9,5mm
B \ GO
PROTOCOL

TEST / SERVICE

A\

= 3aKpbITb NpOrpamMmMy HaxaTuem B BEPXHEM J1IEBOM Yrily.
= Haxarb Start, Setting, 3atem Control Panel.

MaHenb 3agay CBEpHyTa N MOXeT ObITb BbI3BaHa HaXaTuem

Ha HVDKHWIA NEeBbIN yron.

= Haxatb Date/Time.

= PerynupoBaTb WwabnoH BBoAa HaxaTnem

BHumaHne! Cnegutb 3a dpopmatom AM/PM! 1:58:09 PM =

1 nepemelLeHneM BKNaaku aaTbl/BpeMeHn. BoibpaTtb
COOTBETCTBYIOLLMI YAaCOBOW NOSAC UMK 3aaaTb BpeMsi

Current

Time.

13:58:09/ 1:58:09 AM = 01:58:09

PYCCKUH
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= [loaTBepauTb npu nomoLumn «Apply» n «OK». 3akpbITb
naHesnb ynpaeneHus npu nomoum X.

= HaxaTb knaBuwm «Starty n «Run»

= Ha nosiBuBLLelics knaBuaType BBeCTU reboot n HaxaTb
OK, MK nepesarpyxaetcs

3.7 Co3naHue/Bbi6op KOHUrypauum MalimnHbl

[nsi cozgaHus nnu Beibopa koHUrypauuii MalimHel HaxaTb knasuiy SETTINGS.

\_ROTHENBERGER

LuuHapus. noBepxHoCTs - 626
~HaUMEHBWIEA TRYES - S0
HaNBONEWEA TPYGa - 2508M

o - 168

wwpua dipese - B3

whplHa HarpesaHA - 20uM
Cepuiitiit Howep GM -

‘CepuiiHiii Howep HE - 088652-65
‘Cepuiirisii Howep FR - 0852158-32

HyxHble KoHUrypaLmum MaLlumHbl MOXHO BbiGpaTh Npy NOMOLLM KMaBWLL CO CTPENKamu.

[ns cospaHns HOBOW KOHMMIypaLumum 3anycTuTb CrieayoLmuii HoMep, HanpuMep, 2, Npy NOMOLLM

KNaBULLW CO CTPENKON BMNPaBo.
Setting 1

LKA, NDBERXHOCTE - B28km*
anmerbwan Tpyoa - S0
anbonbuwan Tpy6a - 315w

xop - 188Km
wnpna dpese: - B4
wipua Harpegaris - 20um

‘epuiiHbIf Homep HE - AB...T
Cepuiintii Hovep Fi
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HaxxaTnem cooTBETCTBYIOLLIErO NOMsA UHAMKALMM Bbi3biBaeTcs WabnoH Beoaa. [JaHHbIe MOXHO
yoanutb npu nomowm DEL 1 BBeCTU 3aHOBO; 9TV JaHHbIe 3aTEM MEPEHOCATCS B MPOTOKOS.

3.8

CoobLieHnsa 06 owmnbke

O6Lme cBeaeHns:

Coo6LweHune 06 owmnbke

YCTpaHeHMe HeucnpaBHOCTHU

Mocne cpe3epoBku, NPU U3MEPEHUM AABNEHS
MPWKMMHOIO TeyeHusi, 6a3oBbIN CTaHOK HaaBUraeTcs
BMECTO CBEEHVsI NN He NepemMeLLaeTcst

1) OTkpbITb OkHO « TECT/CEPBUC»,
npoBepuTb «llo3numio» (AomkHa 6bITe
<10).

2) C nomoLypbto nporpammbl «llepBbiii
BBOZ B 3KCMlyaTaumio» HaCcTpouTb
MO3MLIMI0 CUCTEMBI U3MEPEHNS NYTW.

HarpeBaTeanbM 3NEeMEeHT He HarpeBaeTcA

MpoBepuUTb MOLLHOCTb reHepaTopa

CeHcopHbivi K n npoTokon:

3nemMeHTa CJ/IULLKOM BbICOKa

CoobGuieHne |O6o3HayeHue YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTHU
06 owunbke
Kog 1 [aBneHne koMmneHcauuy cnuwkoM  |MpoBepuTb rMapaBnUYeckyto cucTemy
BbICOKO 6e3 6a30BOro cTaHka, BbINOMHUTL
Kop 2 [laBrieHme komneHcaumn crimwkom | HarHeTanne 100 6ap, cpasHuTs
Mano 3a/laHHOE 3Ha4eHUe C hakTUYECKUM;
pasHuLa LOSMKHa ObiTb MeHbLUe 5 6ap
Kop 4 [aBneHve HarpeBaHUs CrMLLKOM
BbICOKO
Kop 8 [aBneHve HarpeBaHUs CrMLLKOM
mMarno
Kog 16 Bpemsi HarpeBaHus CILLIKOM
BENMKO
Kop 32 Bpems HarpeBaHWs CrivLLKOM Marno
Kopn 64 Bpemsi nepeknioveHns CrmnwKom
BENMKO
Kog 128 Bpemsi HarHeTaHWs AaBneHus
CINLLKOM BEITUKO
Kop 256 [aBneHne CTbIKOBKM CIULLKOM
BbICOKO
Kog 512 [laBneHne CTbIKOBKM CIULLKOM Mano
Kon 1024 Bpems CTbIKOBKM CRNLLIKOM Mano
Kog 2048 TemnepaTypa HarpeBaTenbHOro 1) CpaBHUTb TemnepaTtypy
3fIeMeHTa CMMLLKOM Marna HarpeBaTenbHOro afieMeHTa C
MHOMKaUMeN Ha gucnnee
2) YctaHoBuTb napametp P002 Ha «0»
3) 3aWwmTnTL HarpeBaTenbHY0 NNACTUHY
OT CUINbHOro BeTpa
Kop 4096 MpepBaHo onepaTopom
Kop 8192 TemnepaTypa oKpyxatoLLen cpeapl He n3amepeHa
Kon 16384 TpaekTopus CTbIKOBKM He cobritogeHa
Kopn 32768 HarpeBaTtenbHbI aNeMeHT He U3BNneYeH
Kop 65536 BTopoe Bpemsi oxnaxaeHus He cobnogeHo
Kog 131072 TemnepaTypa HarpeBaTenbHOro CpaBHUTbL TeMnepaTypy

HarpeBaTesibHOro afieMeHTa ¢
MHOVKaUMen Ha aucnnee

PYCCKUN
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Error Dataline

Boi3BaTtb hann «default» B LeHTpe

2.0 exe 3KpaHa:
1) 3akpbITb 3kpaH «GO»
2) Opaxabl WwenkHyTb no «default»
3) 3anycTutb CTaHOK 3aHOBO
YnpaBsneHue:
CoobGuieHne |O6o3HayeHue YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTH
06 owunbke
SER [ara cepsuca, cpoyHo Heobxoaum |OTaaTh B cepBuC
cepBuc
ERR1 ABcontoTHOE faBrneHne He [MpoBepwuTb ypoBEHb Macna, NpoBepUTb
[OCTUrHYTO AaTyuK AaBneHus, edekT knanaHa,
nedekT asuratens
PE-2 HedekT aatuvka gasneHust -24V 3aMeHUTb JaT4nK AaBneHus
ERRS Temnepatypa macna 70 °C — Cton! |doxaaTe TemnepaTypbl Macna Huxe
50 °C
HE-1 HarpeBaTtenbHbIN aneMeHT He 3amMeHuTb gaTumk
3aKpbIT, MOBPEXAEHNE AaTHMKa
HE-0 HarpeBatenbHbIi 3areMeHT Cnuikom |[ToBTOPHO N3MepuTb TeMnepaTypy,
ropsymmn NPOBEPUTb HACTPOMKM, 3aMEHUTb AaTYmK
HE-2 HarpeBaTtenbHbI anemMeHT cnuwkom |[ToBTOPHO M3MepuTb Temnepatypy,

XONOAHbIN

npoBepuTb HaCTpOIZKM, 3aMeHUTb AaT4vnK

4 YxoA u TexHu4Yeckoe obcnyxxmBaHue

Ons noaaepxaHua pa60TOCI‘IOC06HOCTM MaLlVHbl HeobxoamMmo cobnogaTe cneayrowmne nyHKTbI:

. HanpaBnmou.wle LUTAHIM JOMMKHbI ObITb YCTbIMK. Ecrin Ha NOBEPXHOCTU HanpaBAKLWNX
LUTaHr 3aMe4eHbl NoBpeXaeHud, WTaHrn HeO6XO,EWIMO 3aMeHUTb, B NPOTUBHOM cly4yae
BO3MOXXHa noTtepa AaBleHnAd.

e [Ins coxpaHeHus 6e3ynpeyHOCT pe3ynbTaToB CBapK1 BaXHO, YTODbLI HarpeBaTesbHbIi
aneMeHT bbin YnucTbiM. Ecnn Ha NoBEpXHOCTUN HarpeBaTenNbHOro AreMeHTa KOHCTaTUPOBaHbI
noBpexaeHns, HeobxoaMMO 0GHOBUTL NMOKPLITUE ANIEMEHTA NN 3aMEHUTb ANEMEHT.
OcTaTkv MaTepuana Ha HarpeBaTenbHOM 3epKare CHUXKaloT ero aHTUaare3voHHyo
CMNOCOBHOCTL, MO3TOMY MX HEOBXOAMMO yAansATh (TOMbKO C XONOAHOrO HarpeBaTenbHOro
anemeHTal) He ocTaBnsoLLe Bopc Bymaroi 1 CiMpTOM.

e [mgpasnuyeckoe macno (HLP — 46, apT. Ne.: 53649) 3ameHATb Kaxable 12 mecsLes.

e Bo nsbexaHue yHKUMOHAmNbHLIN HEMCNPABHOCTEN rMapaBIMYECKOro arperata
HeobxoanMO peryrnsipHo NPOBEPSTb €0 FePMETUYHOCTb, MIOTHOCTL 3aTSKKU Pe3b6oBbIX

COeOUVHEHWI, a TaKkKe COCTOsIHME 3ﬂeKTp0KaGeJ'Iﬂ.

e Heob6xoanMo 3amMTUTL OT NonagaHus 3arpsisBHeHN GbiIcTpopa3beMHY0 MyddTy Ha
rMAPaBNMYECKOM arperaTe U Ha LUNaHroBoM nakete. Ecnv Ha H1x obHapyxeHbl
3arps3HeHns1, To nepes NOAKMOYEHNEM UX HEODXOAMMO OYUCTUTb.

e ®pesepHbil arperat ocHalleH ABYyMSA 06010400CTpbIMU HOXXamu. Ecrin cHnxkaeTcs
NPOU3BOANTENBHOCTb PE3KN, HOX MOXHO NMOBEPHYTH UMW 3aMEHUTb HOBbLIM.

e Bcerga HeobxoaMmo cneanTb 3a TeM, YTobbl KOHLbI 06pabaTbiBaeMbIx TPYO MW 3aroTOBOK,
B 0CODEHHOCTM TOpLiEBblE NMOBEPXHOCTU, BbINN YNCTBIMK, TaK KaK B NMPOTUBHOM cryvae
CHWXaeTCs pecypc HOXeN.

A\

CornacHo DVS 2208 exxerogHo cBapoO4Hy MallMHy Heo6xoAMMo nepeaaBaTb
ANA NPOBepKW NPOM3BOAUTENIO MU B aBTOPU3OBaHHYI0 Npon3BoauTenem
CepBUCHYI0 MacTepcKyto. [N MalluH, KOTopble 3KCNyaTUpYHTCS C

Harpy3|(0|7| Bbllle cpegHero, MHTepBas NPoBepoK Heobxoanumo COKpaTI/ITb!
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HanmeHoBaHue npuMHaaneXxHocTu Homep aetanu ROTHENBERGER
ROWELD PonukoBblili 6510K, OLIMHKOBaHHbIN, p.1 53055

ROWELD PonukoBblIii 610K, OLIMHKOBaHHbIN, P.2 53056

ROWELD PonukoBblIii 610K, OLIMHKOBaHHbIN, P.3 53057

ROWELD PonukoBebii 610K, OUMHKOBaHHBIN, p.4 53058

MogbemHoe yctporicteo Ans P500B 53410

MogbemHoe ycTporicteo Ans P630B 53323

Ratchet knto4, 13x17, L=250mm 70272

Ratchet knto4, 19x22, L=310mm 70274

Ratchet kntoy, 24x27, L=360mm 70276

peAyKUMOHHbIE BCTaBKU www.rothenberger.com

6 O6cnyXxuBaHue KIIMeHTOB

CepsucHble ueHTpel ROTHENBERGER npenoctaBnsitoT NOMOLLb KMMEHTaM (CM. CIUCOK B Ka-
Tanore unu B MIHTepHeTe), a Takke npeanaraioT 3anacHble 4actu n obcnyxusaHue.

3akasblBaiiTe NpUHaANEXHOCTU 1 3anacHble YacTu Y PO3HUYHOMO TOPrOBOrO NPeACTaBUTENS
unu no RoService+ online obcnyxvBaHus:

TenedoHn: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
dakc: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
e-menn: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

7 YTunusaums

YacTtu npubopa sBNSOTCSH BTOPUYHBLIM ChIpbEM U MOTYT ObITh OTMPaBIieHbl Ha MOBTOPHYHO Nepe-
paboTky. [ina aToro B Bawem pacnopsikeHnn MMeroTcs A0oNYLLEHHbIE U CepTUULIMPOBaHHbIE
YTUNM3aUMOHHblE NpeanpusaTHs. [ns 3KOMOrMYHOM yTUnM3aumm Yacten, KoTopble He MoryT BbiTb
nepepaboTaHbl (HanpyUMep, ANEKTPOHHbIE YacTW) MPOKOHCYNMbTUPYUTECH, NoXanyincTa, B Bawwem
KOMNETEHTHOM BeJOMCTBE N0 yTUNIM3aLum OTX0A0B.

Tonbko ans ctpaH EC:

He BbIGpackiBanTe anekTpoMHCTPYMeHThI B 6eiToBON Mycop! CornacHo EBponevickon
Oupektuse 2012/19/EU 06 Mcnonb3oBaHWM CTapbix 3MEKTPOnpuGopoB 1 3MEKTPOHHOIO

mmm | 000pYy[OBaHMA 1 ee peanv3aumn B HaLUMOHANbHOM NpaBe CTaBLUME HEeMPUroAHbIMU K
MCNONb30BAHMIO SNIEKTPONHCTPYMEHTbI HAANEXMUT cobrnpaTb OTAENBLHO 1 NoaBepraTh
3KOMOrMYHOMY MOBTOPHOMY UCMOMNb30BAHWIO.

\ROTHENBERGER

PYCCKUH 351




\_ROTHENBERGER

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
Industriestralle 7
D-65779 Kelkheim / Germany

Telefon +49 6195/ 800 - 0
Telefax +49 6195 / 800 - 3500

info@rothenberger.com

Anderungen und Irrtiimer vorbehalten

rothenberger.com
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