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Fig. 9

Rohrserie S (5)
Geberit PE Rohre (1) 5 6.3 8 10 125 16 anf]tc(ks-)
d ! ra
2) 3) Standard Dimension Ratio SDR (4) SSM
DN dmm smm 11 13,6 17 21 26 33 FIN
40 40 3,0 ° 50
50 50 3,0 ° 70
56 56 3,0 70
63 63 3,0 . 80
70 75 3,0 . 100
90 90 35 . 140
100 110 43 . 210
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Fig. 16

Rohrserien und Druckkréfte zum Angleichen beim Schweien fiir
Rohre aus Polyethylen (PE 63, PE 80, PE 100, PE-HD), DIN 8074 (1)

d=RohrauBendurchmesser (2)
s=Wanddicke (3)

SDR=Verhiltnis AuBendurchmesser/Wanddicke (Standard Dimension Ratio) (4) SDR=D/s

S=Rohrserie (5) S=(D/s-1)/2

F1=(D-s)-s- 3,14 - Ps) (6) Ps (HDPE) = 0,15 N/mm?

d s SDR S F1 d s SDR S F1 d s SDR S F1
mm mm N mm mm N mm mm N
40 1.8 26 12,5 32 110 2,7 41 20 136 200 49 41 20 450
40 19 22 10,5 34 110 3.4 33 16 171 200 6,2 33 16 566
40 19 21 10 34 110 4,2 26 12,5 209 200 77 26 12,5 698
40 23 176 83 41 110 50 22 10,5 247 200 91 22 10,6 818,
40 24 17 8 43 110 53 21 10 261 200 96 21 10 861
40 30 136 6,3 52 110 63 176 83 308 200 11,4 176 83 1.013
40 37 11 5 63 110 6,6 17 8 322 200 11,9 17 8  1.055
40 45 9 4 75 110 81 136 6,3 389 200 14,7 136 63 1.283
40 55 74 32 89 110 10,0 11 5 471 200 18,2 11 5 1.559
40 6,7 6 25 105 110 12,3 9 4 566 200 22,4 9 4  1.874
50 1.8 33 16 41 110 151 74 3.2 675 200 274 74 32 2228
50 20 26 12,5 45 110 18,3 6 25 791 200 332 6 25 2609
50 23 22 10,5 52 125 3.1 41 20 178 225 55 41 20 569
50 24 21 10 54 125 3,9 33 16 223 225 6,9 33 16 709
50 29 176 83 64 125 4,8 26 12,5 272 225 86 26 12,56 877,
50 30 17 8 66 125 57 22 10,5 320 225 10,3 22 10,5 1.042
50 3,7 13,6 63 81 125 6,0 21 10 336 225 10,8 21 10  1.090
50 46 11 5 98 125 71 176 83 394 225 128 176 83 1.280
50 56 9 4 117 125 7.4 17 8 410 225 134 17 8 1.336
50 69 74 32 140 125 92 136 63 502 225 16,6 136 6,3 1.630
50 83 6 25 163 125 11,4 11 5 610 225 20,5 11 5 1.975
63 1.8 41 20 52 125 14,0 ) 4 732 225 252 9 4 2372
63 20 33 16 57 125 171 74 32 869 225 308 74 32 2818
63 25 26 12,5 71 125 20,8 6 25 1.021 225 374 6 25 3.306
63 29 22 10,5 82 1400 3,5 41 20 225 250 6,2 41 20 712
63 30 21 10 85 140 4.3 33 16 275 250 7.7 33 16 879
63 36 176 83 101 140, 54 26 12,5 342 250 96 26 125 1.087
63 38 17 8 106 140 6,4 22 10,5 403 250 11,4 22 10,5 1.282
63 47 136 63 129 140 6,7 21 10 421 250 11,9 21 10 1.335
63 58 11 5 156 140 8,0 176 83 498 250 142 176 83 1.578
63 7.1 9 4 187 140 83 17 8 515 250 14,8 17 8 1.640
63 86 74 32 220 140 10,3 136 6,3 629 250 184 136 6,3 2.008
63 10,56 6 25 260 1400 12,7 11 5 762 250 22,7 1 5 243
7% 19 41 20 65 140 15,7 9 4 919 250 27,9 9 4 2920
7% 23 33 16 79 140 1920 74 32 1.093 250 342 74 32 3.477
7% 29 26 12,5 99 140 23,3 6 25 1.281 250 41,6 6 25 4.085
7% 35 22 10,5 118 160 4,0 41 20 294 280 6,9 41 20 888
75 36 21 10 121 160 4,9 33 16 358 280 86 33 16  1.100
75 43 176 83 143 160 6,2 26 12,5 449 280 10,7 26 12,5 1.358
75 45 17 8 149 160 7,3 22 10,5 525 280 12,8 22 10,5 1.611
75 56 136 63 183 160 7.7 21 10 553 280 134 21 10 1.683
75 6.8 11 5 219 160 91 176 83 647 280 159 176 83 1.978
75 84 9 4 264 160 9,5 17 8 674 280 16,6 17 8 2.060
75 103 74 32 314 160 11,8 136 6,3 824 280 206 136 63 2518
75 12,5 6 25 368 160 14,6 11 5 1.000 280 254 11 5 3.047
90 22 41 20 91 160 17,9 9 4  1.198 280 31,3 9 4  3.668
90 28 33 16 115 160 249 74 32 1.585 280 383 74 32 4.361
90 35 26 12,5 143 160 26,6 6 25 1672 280 46,5 6 25 5116
90 4.1 22 10,5 166 180 4,4 41 20 364 315 7,7 41 20 1.115
90 43 21 10 174 180 55 33 16 452 315 97 33 16 1.395
9 51 176 83 204 180 6,9 26 12,5 563 315 121 26 12,5 1.727
90 54 17 8 215 180 8,2 22 10,5 664 315 14,4 22 10,5 2.039
90 6,7 136 63 263 180 8,6 21 10 694 315 15,0 21 10  2.120
90 872 11 5 316 180 10,2 176 873 816 315 17,9 176 83 2.506
90 10,1 9 4 380 180 10,7 17 8 853 315 18,7 17 8 26M
90 123 74 32 450 180 13,3 136 6,3 1.045 315 232 136 63 3.190
90 15,0 6 25 530 180 16,4 11 5 1.264 315 286 11 5 3.859
180 20,1 9 4 1514 315 35,2 9 4 4.640
180 246 74 32 1.801 315 431 74 32 5521

180 29,9 6 25 2115 315 52,3 6 25 6.473
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Preklad originalu navodu na obsluhu

Obr.¢.1-4 Obr. €. 6
1 Kufor z ocelového plechu/ (1) Priprava
debni¢ka na prepravu vloZiek (2) Trubka
podpier (pre rdry) a upinacich (3) Vyhrievaci ¢lanok
vloZiek (4) Trubka
2 Zavlatka v transportnej pozicii (5) Ohrev
stroja (6) Hotovy spoj
3 Trubkovy podstavec (7) Zvaranie na tupo vyhrievacimi
4 ZavlaCka v pracovnej pozicii stroja ¢lankami (Princip)
5 Vyhrievaci ¢lanok .
6 Elektricky hoblik Obr.e.7 ,
7 Pritlaéna paka (1) \'/c,)nka!m priemer trabky
8 Zasuvka (2) Sirka Strbiny
9 Uzaver Obr. &. 8
10 Oje 1) Tiak
1 BajOl’]?tOV}'/ UZ?VGI’ Ez; Asimilaény tlak
12 Uzatvaraciapaka (3) Doba asimilacie (prispdsobovania)
13  Skrutka s vnatornym Sesthranom (4) Tiak pri ohreve
14 Podpera (5) Doba ohrevu
15 Podvozok 6) Doba prestavenia
16 Drzadlo 27; Tlak pri spojovani
17 Drziak (8) Doba vytvorenia spojovacieho tlaku
18 Rukovat (9) Doba chladnutia
19 Upinacie zariadenie (10) Celkova doba spojovania
3(1) Eukovat’ s tlaCitkom (1) Cas
osuvné sane
22 Upinacia paka Obr.¢.9a16
23 Zasuvka (1) Série rar a tlakové sily na
24 Cervena sietova kontrolka prispdsobenie pri zvarovani rar
25 Zelena kontrolka teploty z polyetylénu
26 Skrutka nastavenia teploty (2) Vonkajsi priemer rury d
27 Upinacie vlozky (3) Hrabka steny s
28 Sesthranna skrutka (4) Pomer vonkajsi priemer/hribka
29  Vlozky podpier steny SDR
30 Podpera tribky (5) Sériarur S
31 Upinacia paka (6) TlakovasilavN
32 Tahové tlacidlo ;
Obr. €. 14

33 Upinacia skrutka
34 Upinacia matica (1) Menovité hrabka steny

35 Upinaci excenter (2) Asimilacia (prispdsobovanie),
36 Upinacia paka Vyska valu na vyhrievacom ¢lanku
37 Stitok pritlagnej sily na konci doby asimilacie

38 Ukazovatel (Minimélne hodnoty)
39 Upinacia packa (Prisposobovanie pod 0,15 N/mm?)
40 Vietko motora (3) Ohrev

Doba ohrevu £ 10 x hribka steny

41 Ochranny kryt
chranny kry (Ohrev < 0,15 N/mm?)

Obr.¢.5 (4) Prestavenie (Maximalna doba)
(1) Teplota vyhrievacieho €lanku (5) Spojovanie

(2) Horna hranica (6) Cas aZ do piného vytvorenia tlaku
(3) Dolna hranica (7) Doba chladnutia pod spojovacim
(4) Hrabka steny tribky tlakom

p =0,15 N/mm? + 0,01
min (Minimalni doba)

Vseobecné bezpe€nostné upozornenia

Precitajte si vSetky bezpe€nostné informacie a pokyny. Ignorovanie bezpec-
nostnych informécii a pokynov méze sposobit zasah elektrickym pradom, poZiar, a/
alebo vazne zranenie.

Uschovajte vSetky bezpeénostné informacie a pokyny pre buduce pouzitie.

Pojem ,elektrické naradie”, pouzivany v bezpecnostnych upozorneniach, sa vztahuje
na elektrické naradie pripajané na elektricku siet (naradie so sietovym kablom).

1) Bezpecnost' na pracovisku

a) Dbajte o Cistotu a primerané osvetlenie pracoviska. Neporiadok a neosvetlené
Casti pracoviska mézu spésobit (raz.

b) Vyhybajte sa praci s elektrickym naradim v prostredi vystavenom nebez-
pecenstvu vybuchu, v ktorom sa nachadzaju horfavé kvapaliny, plyny alebo
prach. Elektrické nastroje spésobuju tvorbu iskier, ktoré mézu spdsobit vznietenie
prachu alebo vyparov.

¢) Pripouzivani elektrického naradia zamedzte pristup detom a cudzim osobam.
V pripade odklonu hrozi strata kontroly nad pristrojom.

2) Elektricka bezpecnost’

a) Pripojna vidlica elektrického naradia musi byt zasunutel'na do zasuvky.
Zmena vidlice nie je povolena. NepouZivajte zasuvkové listy v kombinacii s
uzemnenym elektrickym naradim. Neupravené vidlice a vhodné zasuvky znizuji
riziko uderu elektrickym pradom.

b) Vyhybaijte sa fyzickému kontaktu s uzemnenymi povrchmi, ako st potrubia,
vykurovacie zariadenia, sporaky a chladni€ky. V pripade uzemnenia Vasho
tela existuje zvysené riziko zasahu elektrickym pradom.

c) Nevystavuijte elektrické naradie dazd'u a vihku. Vniknutie vody do elektrického
néradia zvysuje riziko zasahu elektrickym pridom.

d) Nepouzivajte pripajaci kabel na iné tcely ako je uréeny, na nosenie elek-
trického naradia, zavesenie alebo na vytiahnutie zastrcky zo zasuvky.
Udrziavajte pripajaci kabel mimo dosahu tepla, oleja, ostrych hran alebo
pohybujucich sa ¢asti pristrojov a zariadeni. Poskodené alebo skritené kable
2zvy8uju riziko trazu elektrickym pradom.

e) Pri praci pod holym nebom s elektrickym naradim pouzivajte iba predizo-
vacie kable, ktoré su vhodné do exteriéru. Pouzivanim predlZovacieho kabla
vhodného do exteriéru zniZite riziko zésahu elektrickym pridom.

f) V pripade nevyhnutnosti pouzitia elektrického naradia vo vlhkom prostredi
pouzivajte pradovy chrani¢. Pouzivanie pridového chrani¢a znizuje riziko
zasahu elektrickym pradom.

3) Bezpecnost os6b

a) Bud'te obozretny, dbajte na to, ¢o robite a postupujte racionalne pri praci
s elektrickym naradim. Nepouzivajte elektrické naradie, ak ste unaveny, ¢i
pod vplyvom drog, alkoholu alebo liekov. Chvila nepozornosti pri pouZivani
elektrického naradia méZe spdsobit' vazne zranenie.

b) Noste osobné ochranné pracovné prostriedky a vzdy noste ochranné
okuliare. Nosenie osobnych ochrannych prostriedkov ako su protiprachova
maska, protiSmykovéa bezpecnostna obuv, ochranna prilba alebo ochrana sluchu,
v zavislosti od druhu a pouZitia elektrického naradia, znizuju riziko zraneni.

c) Zabraiite neimyselnému uvedeniu do prevadzky. Uistite sa, Ze je elektrické
naradie vypnuté eSte predtym, nez ho pripojite k napajaniu elektrickou
energiou, zdvihnete ho alebo ho budete prenasat’. Ak mate pri noseni elek-
trického naradia prst na vypinaci alebo ak pripojite zapnuty pristroj k napajaniu
elektrickou energiou, méZe to viest k vzniku nehéd.

d) Pred zapnutim naradia odstrante nastavovacie nastroje alebo skrutkovy
kFa€. Nastroj alebo kIu¢ umiestneny na rotujicej ¢asti naradia méze spésobit
uraz.

e) Vyhybajte sa neprirodzenému drzaniu tela. Zabezpecte stabilnu poziciu a
vzdy udrziavajte rovnovahu. Tym padom mate moznost lepSej kontroly elek-
trického néradia v neoCakavanych situaciach.

f) Noste vhodné oblecenie. Nenoste Siroky odev alebo Sperky. Vyhybajte sa
kontaktu vlasov, odevu a rukavic s pohyblivymi éastami. Pohyblivé casti
mézu zachytit volny odev, Sperky alebo dlhé viasy.

4) Pouzivanie a obsluha elektrického naradia

a) Nepretazujte naradie. Pouzivajte naradie pre prislusny druh prace. Praca
s vhodnym elektrickym naradim zlepSuje kvalitu a bezpecnost’ v danej oblasti
¢innosti.

b) Nepouzivajte elektrické naradie s pokazenym vypinac¢om. Elektrické naradie,
ktoré sa neda zapnut alebo vypnut, je nebezpeéné a treba ho opravit.

c) Vytiahnite zastrcku zo zasuvky skor, nez budete vykonavat' nastavovanie
pristroja, vymienat’ ¢asti prisluSenstva alebo pristroj odlozite. Toto
bezpecnostné opatrenie zabrafiuje netimyselnému spusteniu elektrického néaradia.

d) Udrziavajte nepouzivané elektrické naradie mimo dosahu deti. Nedovolte
pouzivat' naradie osobam, ktoré s nim nie st oboznamené alebo si neprecitali
tieto pokyny. Elektrické naradie v rukach nesktsenych os6b méze byt nebezpecéné.

e) Venujte starostlivosti o elektrické naradie dokladnui pozornost’. Presvedcte
sa, i pohyblivé ¢asti naradia riadne funguju a nezasekavaju sa, ¢i nie su
niektoré suciastky zlomené alebo po$kodené v miere, ktora brani fungovaniu
elektrického naradia. Opravu poskodenych ¢asti pristroja pred uvedenim
do prevadzky zverte odbornej servisnej dielni. Slabé tdrzba elektrického
naradia byva pric¢inou mnohych drazov.

f) Elektrické naradie, prisluSenstvo, vkladacie nastroje a podobné prvky

pouzivajte v stlade s tymito pokynmi. Vezmite pritom do Givahy aj pracovné

podmienky a vykonavant €innost’. PouZivanie elektrického naradia na iné ako
uréené sposoby pouZzitia méze viest k vzniku nebezpecnych situdcii.

Rukoviti a drZadla udrZiavajte suché, Cisté a bez pritomnosti oleja a tuku.

Smyklavé rukoviti a drzadla neumoZzriuju bezpe¢nu manipulaciu a kontrolu nad

elektrickym naradim v neoCakavanych situaciach.

-

9

5) Servis

a) Opravy elektrického naradia zverte do rik kvalifikovanych odbornikov, ktori
budu pouzivat' vyluéne originalne nahradné diely. Zaistite tym zachovanie
bezpecnosti pristroja.

Bezpecnostné upozornenia pre stroje s vyhrievacim
¢lankom na zvaranie na tupo

Precitajte si vSetky bezpecnostné informacie a pokyny. Ignorovanie bezpeé-
nostnych informécii a pokynov méze spbsobit zasah elektrickym pridom, poziar, a/
alebo vazne zranenie.

Uschovajte vSetky bezpe€nostné informacie a pokyny pre budtce pouzitie.

e Stroj nepouzivajte, ak je poSkodeny. Hrozi riziko trazu alebo nehody.

o Ked je pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zapojeny do
zasuvky, dotykajte sa ho len na drzadle (16) alebo na rukovéti (18). Vyhrie-
vaci ¢lanok, ako aj kovové ¢asti medzi vyhrievacim ¢lankom a drzadlom z plastu
dosahuji pracovné teploty az do 300°C. Pri dotknuti sa tychto casti dojde k vzniku
zavaznych popélenin.

e Po odpojeni nechajte pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) dIhsi ¢as ochladzovat, skér nez sa dotknete kovovych €asti. Pri dotknuti
sa Casti, ktoré su este hortice pocas fazy ochladzovania, déjde k vzniku zavaznych
popalenin. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo vyZaduje dlhsi
Cas na ochladenie po odpojeni zo zasuvky.

o Prizvarani s pouzitim ruk dbajte na dostato¢nui vzdialenost’ medzi koncami



sl

k

slk

rar a pristrojom s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) alebo pouzite
vhodné ochranné rukavice. Zvéarané rary, tvarovky a vyhrievaci ¢lanok su pri
zvérani hortice a mbZu byt pri¢inou vzniku zavaznych popélenin. Spoj vzniknuty
pri zvérani zostava aj po dokonceni spajania zvaranim dlhsi ¢as velmi hortci.
Chrante tretie osoby pred hortcim pristrojom s vyhrievacim ¢lankom na
zvaranie na tupo (5), ako aj pred horucimi spojmi vzniknutymi zvaranim.
Pri dotknuti sa Casti, ktoré su hortce, déjde k vzniku zavaZnych popalenin.
Proces ochladzovania pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) neurychlujte tym, ze ho ponorite do kvapaliny. Hrozi riziko trazu elektrickym
prudom a/alebo nahlym vystreknutim kvapaliny. Okrem toho déjde k poskodeniu
vyhrievacieho &lanku.

Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) odkladajte len do
drziaka na pracovny stdl (prisluSenstvo) alebo na nehorfavi podlozku, ak
pouzivate pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo ako ruény
pristroj. Pri odloZeni hortceho pristroja s vyhrievacim ¢léankom na zvéranie na
tupo na podlozku, ktora nie je nehorfava, alebo pri odloZeni v blizkosti horlavého
materidlu sa méze podlozka poskodit a/alebo méze déjst k vzniku poZiaru.
Udrziavajte hortci pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5)
mimo horlavych materialov. Méze vznikndt poziar.

Udrziavajte privodné vedenie mimo hortceho pristroja s vyhrievacim
€lankom na zvaranie na tupo (5). Hrozi riziko trazu elektrickym pridom.
Nesiahajte do rotujucich hoblovacich nozov elektrického hoblika (6). Hrozi
riziko poranenia.

Nepret'azujte elektricky hoblik (6) prilis intenzivnym tlakom pri posuvani
smerom dopredu. Elektricky hoblik sa tym poskodzuje.

Elektrické naradie pripajajte len na zasuvku s funkénym ochrannym
kontaktom.

Pouzivajte len schvalené a zodpovedajuco oznacené predizovacie vedenia
s dostatoénym prierezom vedenia. PredlZovacie vedenia pouZivajte az do dizky
10 m s prierezom vedenia 1,5 mm?a od 10do 30 m s prierezom vedenia 2,5 mm?
Pravidelne kontrolujte privodné vedenia elektrického naradia a predizovacie

vedenia, €i nie st poskodené. V pripade poskodenia zverte ich vymenu kvali-
fikovanému odbornému personalu alebo autorizovanému zmluvnému stredisku
pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.
o Elektrické naradie prenechajte iba pou¢enym a znalym osobam. Mladistvé
osoby smu elektrické naradie prevadzkovat iba vtedy, ked su starSie ako 16
rokov, ak je to potrebné na dosiahnutie cielov pri ich vzdelavani a ak su pod
dozorom odbornika.
Deti a osoby, ktoré na zaklade svojich fyzickych, zmyslovych alebo dusev-
nych schopnosti alebo kvéli nedostatku skisenosti ¢i neznalosti nie su
sposobilé obsluhovat’ elektrické naradie bezpecne, nesmu toto elektrické
naradie pouzivat’ bez dozoru alebo pokynov zo strany zodpovednej osoby.
V opacnom pripade hrozi nebezpecenstvo chybnej obsluhy a vzniku poraneni.

Vysvetlenie symbolov

Nebezpecenstvo so strednym stuprfiom rizika, ktoré méze pri
nereSpektovani mat za nasledok smrt alebo tazké zranenia
(nevratné).

/\ UPOZORNENIE Nebezpeéenstvo s nizkym stupfiom rizika, ktoré by pri
nereSpektovani mohlo mat za nasledok lahké zranenia (vratné).

OZNAMENIE Vecné $kody, Ziadne bezpe&nostné upozornenie! Ziadne
nebezpecenstvo zranenia.

Pred pouzitim Eitajte navod k pouZzitiu
Elektrické naradie zodpoveda triede ochrany |

Ekologicka likvidacia

RIX@@@I

CE oznacenie zhody

1.

Technické udaje

Pouzivanie v sulade s uréenim

REMS stroje s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo SSM pouzivajte len na zvaranie plastovych rur a tvaroviek vyrobenych z PB, PE, PP a PVDF.
VSetky ostatné spdsoby pouZitia nie st v stlade s uréenim a preto nie su pripustné.
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. Rozsah dodavky

REMS SSM 160 RS: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, ochranny kryt pre vyhrievaci ¢lanok,
elektrické hoblovacie zariadenie, 2 upinacie zveraky vzdy s 2 upinacimi vlozkami & 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2
podpery rary @ 160 mm s viozkami podpier (pre rury) @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovny klu¢. Kufor z ocelového plechu,

rurovy rdm, navod na obsluhu.

REMS SSM 160 KS: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim €lankom na zvaranie na tupo, ochranny kryt pre vyhrievaci ¢lanok,
elektrické hoblovacie zariadenie, 2 upinacie zveraky vzdy s 2 upinacimi viozkami @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140, 160 mm. 2
podpery rury @ 160 mm s vlozkami podpier (pre rary) @ 40, 50, 56, 63, 75, 90, 110, 125, 135, 140 mm. Pracovny klt¢, podstavec z ocelového
plechu so vstavanou zasuvkou, uzatvoreny spodny ram z ocelového plechu, navod na obsluhu.

REMS SSM 250 KS: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, elektrické hoblovacie zariadenie,
rychloupinacie zariadenie vZdy s 2 upinacimi ¢elustami a vzdy 2 upinacimi viozkami @ 75, 90,110, 125, 160, 200 mm. 2 podpery rdry s viozkami
podpier (pre rury) @ 75, 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Podstavec z ocelového plechu so vstavanou zasuvkou, pracovny klué, uzatvoreny

spodny ram z ocelového plechu, navod na obsluhu.

REMS SSM 315 RF: stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo, elektrické hoblovacie zariadenie,
rychloupinacie zariadenie vzdy s 2 upinacimi ¢elustami a vzdy 2 upinacimi vlozkami @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. 2 podpery rury s
vloZkami podpier (pre rary) @ 90, 110, 125, 160, 200, 250 mm. Podstavec z ocelového plechu so vstavanou zasuvkou, pracovny kl'u¢, uzatvoreny

spodny ram z ocefového plechu, ndvod na obsluhu.

Stroj s tepelnym ¢lankom pre zvarovanie na tupo

s pristrojom s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia)

Stroj s tepelnym ¢lankom pre zvarovanie na tupo

s pristrojom s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo
(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia)

S upinacimi zariadeniami pre Sikmé odbocky 252026
Pristroj s tepelnym ¢lankom EE pre zvarovanie na tupo

(nastavitelna teplota, elektronicka regulécia) 250220
Odkladaci stojan MSG, SSG 110-180 250040
Odkladaci stojan SSG 280

Drziak na pracovny st6l MSG, SSG 110—180 250041
Drziak na pracovny stl SSG 280

Ochranny obal 250243
Hoblovaci néz 252103
Upinacie zariadenie favé 252500
Upinacie zariadenie pravé 252501
Upinacie vlozky Dm 40 252502
Upinacie vlozky Dm 50 252503
Upinacie vlozky Dm 56 252504
Upinacie vlozky Dm 63 252505
Upinacie vlozky Dm 75 252506
Upinacie vlozky Dm 90 252507
Upinacie vliozky Dm 110 252508

Cisla vyrobkov SSM 160 RS SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF

255020
252046 254025
250220 250330 250420
250040
250340
250041
250341
250243 250343
252103 254103 255103
252500 254300 255300
252501 254310 255310
252502
252503
252504
252505
252506 254320
252507 254321 255320
252508 254322 255321
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SSM 160 RS
Upinacie vlozky Dm 125 252509
Upinacie viozky Dm 135 252510
Upinacie vlozky Dm 140 252511
Upinacie viozky Dm 160 252512
Upinacie vlozky Dm 180
Upinacie viozky Dm 200
Upinacie vlozky Dm 225
Upinacie viozky Dm 250
Upinacie vlozky Dm 280
Podpera trubiek L/P 252350
Vlozky podpier Dm 40 252370
VlozZky podpier Dm 50 252371
Vlozky podpier Dm 56 252372
VlozZky podpier Dm 63 252373
Vlozky podpier Dm 75 252374
VlozZky podpier Dm 90 252375
Vlozky podpier Dm 110 252376
VlozZky podpier Dm 125 252377
Vlozky podpier Dm 135 252515
VlozZky podpier Dm 140 252378
Vlozky podpier Dm 160
VlozZky podpier Dm 180
Vlozky podpier Dm 200
VlozZky podpier Dm 225
Vlozky podpier Dm 250
VlozZky podpier Dm 280
Odrezavac trubiek REMS RAS P 10-40 290050
Odrezévac trubiek REMS RAS P 10-63 290000
Odrezavac trubiek REMS RAS P 50—110 290100
Odrezavac trubiek REMS RAS P 110-160 290200
Pristroje na zrazanie hran plastovych trubiek REMS RAG P 16-110 292110
Pristroje na zrazanie hran plastovych tribiek REMS RAG P 32-250 292210
REMS CleanM 140119
Pracovny rozsah
Priemer tribky 40-160 mm

Zvarané mozu byt vietky zvarovatelné plasty

pre sanitarne instalacie, odpadové potrubia, sanacie kominov s teplotou zvarania 180-290°C.

Elektrické udaje

Menovité napatie siete 230V

Menovity prikon 1700 W

Vyhrievaci ¢lanok 1200 W

Elektricky hoblik 500 W

Menovita frekvencia 50-60 Hz

Trieda ochrany |

Rozmery )

Transport Dizka 665 mm
Sirka 520 mm
Vyska 820 mm

Chod Dizka 665 mm
Sirka 610 mm
Vyska 1210 mm

Hmotnosti

Stroj 47,7 kg

Upinacie vlozky a vlozky podpier 17,2 kg

Informacie o hluku

Emisna hodnota hluku suvisiaca s pracoviskom 85 dB (A)

Vibracie

Efektivna hodnota hmotnostného zrychlenia 2,5 m/s?

slk
SSM 160 KS SSM 250 KS SSM 315 RF
252509 254323 255322
252510
252511 254324 255323
252512 254325 255324
254326 255325
254327 255326
254328 255327
255328
255329
252350 254350 255350
252370
252371
252372
252373
252374 254370
252375 254371 254371
252376 254372 254372
252377 254373 254373
252515
252378 254374 254374
254375 254375
254376 254376
254377 254377
254378 254378
254379 254379
255379
Noznice na tribky REMS ROS P 35 291200
Noznice na trubky REMS ROS P 35 A 291220
Noznice na tribky REMS ROS P 42 PS 291000
Noznice na tribky REMS ROS P 42 291250
Noznice na tribky REMS ROS P 63 P 291270
Noznice na tribky REMS ROS P 75 291100
Podpera materialu REMS Herkules 3B 120100
40-160 mm 75-250 mm 90-315mm
230V 230V 230V
1700 W 1800 W 2800 W
1200 W 1300 W 2300 W
500 W 500 W 500 W
50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
| | |
835 mm 800 mm 1230 mm
565 mm 520 mm 680 mm
760 mm 760 mm 1030 mm
1055 mm 1350 mm 1230 mm
925 mm 800 mm 1220 mm
1310 mm 1450 mm 1500 mm
98,5 kg 134,0 kg 158,0 kg
12,0 kg 28,0 kg 51,0 kg
85dB (A) 85dB (A) 85dB (A)
2,5 m/s? 2,5 m/s? 2,5 m/s?

Udavana hodnota emisnej hodnoty kmitania bola zmerana na zéklade normovanych skisobnych postupov a méze byt pouZita pre porovnanie s inym pristrojom.
Udavana hodnota emisnej hodnoty kmitania mdze byt tiez pouzita k uvodnému odhadu preru$enia chodu.

/\ UPOZORNENIE

Emisna hodnota kmitania sa mdZe v priebehu skuto€ného pouZitia pristroja od menovitych hodnét odliSovat, a to v zavislosti na druhu a spdsobe, akym sa bude
pristroj pouzivat. V zavislosti na skutoénych podmienkach pouzitia (preruSovany chod) méze byt Ziaduce, stanovit' pre ochranu obsluhy bezpe¢nostné opatrenia.

Uvedenie do prevadzky

. Doprava a instalacia stroja

REMS SSM 160 RS

Stroj je dodavany a transportovany, popr. inStalovany, ako je uvedené na obr. €.
2. Upinacie vlozky, trubkové podperné viozky a pracovny klU¢ su transportované,
resp. ulozené v samotnom ocelovom kufriku (1). Plechova skrifia méze byt pod
strojom zavesena v rirkovom podstavci. Stroj je zaisteny na rdrkovom podstavci
4 pruzinovymi zavlackami (4). K transportu musi byt ochranny kryt (41) u tepel-
ného ¢Elanku vyveseny. Stroj mdze byt tieZ pripevneny na pracovnom stole.

Na ochranu vyhrievacieho &lanku pri preprave pouzivaijte ochranny obal z plastu

(prislusenstvo). Ochranny obal je potrebné pred nahrievanim vyhrievacieho
¢lanku bezpodmieneéne odobrat, resp. nasadzovat ho kvéli preprave aZ po
vychladnuti vyhrievacieho €lanku, pretoZe inak sa obal inak znici a pristroj sa
poskodi.

REMS SSM 160 KS a 250 KS

Stroj je dodavany a transportovany, popr. instalovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 3. Upinacie vlozky, trubkové podperné vlozky a pracovny kIG¢ su
transportované, resp. ulozené v zabudovanej zasuvke (8) v plechovom podstavci.
Pri instalacii stroja otvorte Styri uzavery na spodnej strane podstavca transportnej
skrine. Transportnu skrifiu zdvihnite zo stroja a poloZte ju na zem tak, aby sa
uzavery nachadzali na zemi. Potom stroj nasadte zhora na transportnu skrifiu.
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/\ UPOZORNENIE

Dbajte na to, aby nevypadla zasuvka (8). Stroj ulozte do vnutra pravouhlého
zvySeného okraja vrchnej Casti skrine. Pri preprave stroja pouZite opacny
postup. Stroj méze byt tiez pripevneny na pracovny stol.

Na ochranu vyhrievacieho &lanku pri preprave pouzivajte ochranny obal z plastu
(prislusenstvo). Ochranny obal je potrebné pred nahrievanim vyhrievacieho ¢lanku
bezpodmieneéne odobrat, resp. nasadzovat ho kvéli preprave az po vychladnuti
vyhrievacieho €lanku, pretoZe inak sa obal inak znici a pristroj sa poSkodi.

REMS SSM 315 RF

Stroj je dodavany, transportovany, popr. instalovany tak, ako je uvedené na
obr. ¢. 4. Upinacie vlozky, trubkové podperné vlozky a pracovny kIG¢ su
transportované, resp. uloZzené v samostatnej debni (1). Pri inStalacii stroja otocte
a zoberte oje (10) z bajonetového uzaveru (11). Stroj pootocte okolo prie¢nej
osi (osi podvozku) tak, aby kolesovy podvozok smeroval nahor. Uzatvaraciu
paku (12) povolte.

/\ UPOZORNENIE

Drzte stroj pevne za ram! Stroj opatrne otoéte okolo pozdiznej osi dohora.
Uzatvaraciu paku (12) opéat aretujte. Pri preprave stroja pouzite opa¢ny postup.
Stroj mdZze byt pouzity tiez aj na podvozku, pri¢om musi byt odobrany trubkovy
ram odstranenim obidvoch proti sebe lezZiacich trubiek s vnitornym Sesthranom
(13) a otvorenim uzatvaracej paky (12). K montazi stroja na pracovny stol
odskrutkujte okrem trubkového ramu tieZ podpery (14) a podvozok (15).

Elektrické pripojenie

Dodrzte siet'ové napétie! Pred pripojenim stroja skontrolujte, &i sa napétie
uvedené na vykonovom §titku zhoduje so sietovym napéatim. Na stavbach, vo
vlhkom prostredi, vo vnatornych a vonkajsich priestoroch alebo pri porovna-
telnych spdsoboch umiestnenia pripajajte stroj s vyhrievacim &lankom na
zvaranie na tupo na elektricku siet len cez pradovy chranic (spinac Fl), ktory
prerusi privod elektrickej energie, hned ako prekro¢i hodnota zvodového prudu
k zemi 30 mA na 200 ms. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo
(5) ma vlastné privodné vedenie. Preto je potrebné skontrolovat aj napétie
uvedené na vykonovom §titku pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na
tupo a to, ¢i sa zhoduje s napatim v sieti. Pouzivajte len zasuvky/prediZzovacie
vedenia s funkénym ochrannym kontaktom.

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

U v8etkych strojoch je nastroj s vyhrievacimi ¢lankami pre zvaranie na tupo je
odobratelny a pouZitelny ako ru¢ny nastroj. U strojov REMS SSM 160 RS, 160
KS je drzadlom (16) zasunuty do drziaka (17). U strojov REMS SSM 250 KS,
315 RF je naviac upevneny zastrékou.

/\ UPOZORNENIE

Ked je pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zapojeny
do zasuvky, dotykajte sa ho len na drzadle (16) alebo na rukoviti (18).
Vyhrievaci ¢lanok, ako aj kovové ¢asti medzi vyhrievacim ¢lankom a drzadlom
z plastu dosahuju pracovné teploty az do 300°C. Pri dotknuti sa tychto Casti
dojde k vzniku zavaznych popalenin.

REMS SSM 160 RS
Pristroj s tepelnym &lankom pre zvarovanie na tupo (5) nemusi byt po transporte
centrovany, pretoze je uz pri expedicii nastaveny.

REMS SSM 160 KS, 250 KS a SSM 315 RF

Viyhrievaci ¢lanok nastroja pre zvaranie na tupo (5) musi byt po preprave stroja
vycentrovany. Ta tymto u¢elom uvolnite upinaciu paku (22) a drziak (17) nastroja
s vyhrievacim ¢lankom pre zvaranie na tupo (5) zatiahnite naspat az na doraz
po posuvnych saniach (21). Upinaciu paku (22) opat pritiahnite.

Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6)
vyklopte. Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) vyklopte vzdy
do ochranného krytu (40) (obr. 1). Prv nez nastroj s vyhrievacim ¢lankom pre
zvaranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6) budu uvedené do pohybu, je potrebné
rukovat (18), popr. (20) fahko pozdvihnut, inak je nastroj a hoblik brzdeny
koncovym dorazom.

Elektronicka regulacia teploty

Smernica DVS 2208, ¢ast 1 predpisuje, ze teplota vyhrievacieho €lanku ma
byt nastavitelna v jemnych odstupoch. Aby bola zaru€ena aj poZzadovana stalost’
teploty vyhrievacieho €lanku, su pristroje vybavené regulaciou teploty
(termostatom). Smernica DVS 2208, ¢ast 1 predpisuje, Ze teplotny rozdiel
vztahujlci sa na pdsobenie regulacie, smie byt maximalne 3 °C. Tuto regulaénu
presnost nie je prakticky mozné dosiahnut mechanicky, ale iba elektronickou
regulaciou teploty. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo s pevne nastavenou
teplotou, popr. s mechanickou regulaciou teploty nesmu byt preto nasadzované
pri zvarani podfa DVS 2208.

Vo vSetkych vyhrievacich ¢lankoch REMS pre zvaranie na tupo je teplota
nastavitelna. Vyhrievacie ¢lanky pre zvaranie na tupo su na Stitku vykonu
oznacené nésledovne:

napr. REMS SSG 180 EE: nastavitelna teplota, elektronicky termostat reguluje
nastavenu teplotu s toleranciou + 1°C.

Predhriatie vyhrievacieho ¢lanku pre zvaranie na tupo
Privodné vedenie vyhrievacieho ¢lanku zapojte do zasuvky (23) nachadzajuce;j

2.6.

3.1.

3.2,

3.3.

3.4.

sa na zadnej strane telesa hoblika. Ak sa pripoji na tuto zasuvku privodné
vedenie na siet, je stroj schopny prevadzky a vyhrievaci ¢lanok sa za¢ne
ohrievat. Svieti Cervena sietova kontrolka (24) a zelena kontrolka teploty (25).
Na zahriatie potrebuje nastroj cca 10 min. Ak je dosiahnuta poZadovana teplota,
zabudovany regulator teploty v pristroji (termostat) odpoji privod pradu k
vyhrievaciemu &lanku. Cervena sietova kontrolka svieti dalej. V elektronickom
termostate (EE) blika zelena kontrolka teploty a tym signalizuje neustale zapo-
jovanie a vypojovanie privodu pridu. S procesom zvdrania je mozné zacat
najskor po uplynuti dalSich 10 minut (smernica DVS 2207, Cast 1).

Volba zvaracej teploty

Teplota vyhrievacieho ¢lanku pre zvarovanie na tupo je predom nastavena na
strednu zvaraciu teplotu pre PE-HD tribky (210°C). Je mozné, Ze v suvislosti
s materialom trabky a jej hrabkov steny, bude potrebné previest korekturu tejto
zvaracej teploty. Je potrebné dbat na informéacie vyrobcov o trubkach, popr.
tvarovkach! Obr. €. 5 ukazuje krivku hodndt pre teploty vyhrievacich ¢lankov v
zavislosti na hrabke steny trubky. Zasadne plati, Ze sa u mens$ich hribiek stien
snazime dosiahndt vysSie a u velkych hribiek stien nizsie teploty (DVS 2207
Cast 1). Okrem toho mdZzu byt Upravy teploty potrebné kvéli vplyvom okolitého
prostredia (leto/zima/vietor/vihkost). Tento Ukon sa vykonava, napriklad, pomocou
meraca teploty s rychlou indikaciou hodnét na povrchové merania s dosadacou
plochou cca 10 mm. V pripade potreby sa da teplota upravit ota¢anim skrutky
na nastavenie teploty (26). Ak sa teplota prestavi, je potrebné pamétat na to,
Ze vyhrievaci ¢lanok sa smie pouZivat aZz 10 minut po dosiahnuti pozadovanej
teploty.

Prevadzka

Kvalita spojov vzniknutych zvaranim je zavisla od kvalifikacie osoby, ktora
zvaranie vykonava, od vhodnosti pouZitych strojov a zariadeni, ako aj od
dodrzania pravidiel platnych pre zvaranie. Zvar je mozné skontrolovat apliko-
vanim nedeStruktivnych a/alebo destruktivnych postupov. Zvaracie prace je
potrebné kontrolovat. Spdsob a rozsah kontroly je potrebné dohodnut medzi
zmluvnymi partnermi. Udaje tykajuce sa postupu odpori¢ame zaznamenat do
protokolov o zvarani alebo na datové nosice. V ramci zabezpecenia kvality sa
odporuca vytvorit a prekontrolovat skuSobné zvary pred zacatim a v priebehu
zvaracich prac pri danych pracovnych podmienkach. Kazda osoba vykonava-
juca zvaranie musi mat prislu$né vzdelanie a platny preukaz o kvalifikacii.
Predpokladana oblast pouzitia méze byt ur€ujuca pre druh kvalifikacie.

Opis postupu

Pri zvarani na tupo s pouzitim vyhrievacieho ¢lanku sa spajané plochy zvara-
nych Casti pritlacia a vyrovnaju na vyhrievaci ¢lanok, potom sa so znizenym
tlakom zahreju na teplotu zvarania a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom spoja (obr. 6), ¢im sa zvaria.

Priprava na zvaranie

Ak pracujete vonku, je nutné zabezpecit, aby zvaranie nebolo nagativne
ovplyviiované nepriaznivymi vplyvmi okolia. Pri nepriaznivom pocasi alebo pri
silnom slnecnom ziareni je potrebné zvaracie miesto prikryt, popr. postavit
zvaraci stan. Z dévodu zamedzenia nekontrolovatelného ochladenia zvarova-
ného miesta prievanom, je nutné uzavriet konce trubiek, ktoré su protifahlé k
zvarovanému miestu. Negufaté konce trubiek upravte pred zvaranim, napr.
opatrnym ohriatim teplovzdu$nym pristrojom. Zvarajte iba tribky a tvarovky z
rovnakého materidlu a rovnakej hribky steny. Rury sa odrezavaji pomocou
naradia REMS RAS rezag rur (prisluSenstvo, pozrite si bod 1.2.) alebo pomocou
stroja REMS Cento/REMS DueCento rezag rdr.

Upinanie rur

V zavislosti od priemeru rury je potrebné pouZit 4 upinacie vlozky (27) do
upinacich zariadeni (19) tak, aby zahnuta strana upinacich vioZiek smerovala
k miestu zvaru. Upinacie vlozky upevnite dotiahnutim Sesthrannych skrutiek
dodavanym klucom. Tak isto namontujte dve viozky podper (29) a dotiahnite
Sesthrannou skrutkou (28). Trabky, popr. vodiace diely trubiek pred upnutim
do upinacich pripravkov vyrovnajte. Pripadne podoprite dihé tribky pripravkom
REMS Herkules 3B (prisluSenstvo, vid 1.2.). Na podopretie kratkych kusov
trubiek posurite podpery trubiek (30), popr. ich otocte o0 180°. Za tymto ucelom
povolte upinacie drzadlo (31) a posurite podperu trubiek, popr. nadvihnite tazné
tlacitko (32) a otocte podperu trubiek okolo osi upinacieho drzadla. Konce
trubiek by mali pre¢nievat o 10 az 20 mm cez upinacie vlozky, popr. upinacie
pripravky do stredu tak, aby mohli byt ohoblované.

Trabky, popr. tvarovky je potrebné vyrovnat tak, aby plochy planparalelne
smerovali k sebe, to zn., aby sa steny trubiek v oblasti zvaaru dotykali. Popri-
pade vyrovnajte alebo pootoéte tribky pri otvorenom upnuti stroja (negulata
trbka). Ak sa tato oprava nepodari ani po niekolkych pokusoch, je potrebné
nastavenie upinacich pripravkov. Povolte pritom upinacie skrutky (33) a upnite
trabku v obidvoch upinacich pripravkoch. Pokial tribka neprilieha v upinacich
pripravkoch a na podpery trubiek, je potrebné poklepom zo stran vycentrovat
upinacie pripravky. Potom je potrebné opat dotiahnut upinacie skrutky (33) pri
eSte upnutej rure.

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

Opracovanie koncov trubiek

Bezprostredne pred zvaranim opracuijte konce trubiek, ktoré maju byt zvarané
a to hoblovanim. Za tymto G¢elom presurite hoblik (6) do pracovného priestoru
a stlacenim tlacitka v rukovéti (20) ho mozete uviest do prevadzky. V priebehu
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3.5.

chodu elektrického hoblika tlacte konce trubiek pomocou pritiaénej paky (7)
primerane proti plocham hoblika. Je potrebné hoblovat tak diho, az sa na obidvoch
stranach vytvori suvisla trieska. Pri nad'alej zapnutom hobliku je potrebné pomaly
povolit' upinaciu paku (7) tak, aby na koncoch trubiek neostal Ziadny vystupok
triesky. Po odklopeni hoblika priloZte ohoblované konce trubiek na skusku
dohromady za ucelom preskusania planparalelity a axidlneho zaloZenia. Pod
prispésobovacim tlakom nesmie planparalelita prekroCit hodnoty uvedené na
obr. €. 7, zaloZenie na vonkajSej strane tribky moze €init maximalne 10% hrabky
steny. Pred zvaranim sa uz nedotykajte opracovanych zvaranych pléch.

Ak nema byt trubka alebo tvarovka na jednej strane nadalej hoblovana alebo
nema byt vébec hoblovana a musi byt hoblovana na druhe;j strane, pootocte
doraz na spodne;j strane telesa hoblika na tu stranu, ktord uz nemusi byt
hoblovana.

Postup pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo

Pri zvarani vyhrievacimi ¢lankami na tupo sa spojované plochy vyhrievacim
¢lankom ohreju na zvéraciu teplotu a po odstraneni vyhrievacieho ¢lanku sa
pod tlakom zvaria. Pred kazdym zvaranim skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku v jeho pracovnej oblasti. Pripadne skontrolujte teplotu vyhrievacieho
¢lanku tak, ako je uvedené v 2.6. Tiez je potrebné pred kazdym zvaranim ogistit
vyhrievaci €lanok pomocou nerozstrapkaného papiera alebo handry a s pouZitim
technického alkoholu. PredovSetkym nesmu ostat ziadne zbytky plastov na
teflonovom povlaku. Pri Cisteni vyhrievacieho €lanku je nutné bezpodmienecne
dbat na to, aby nebol pouzivanim naradia poskodeny antiadhézny povlak
topného ¢lanku.

Postup je zobrazeny v obr. €. 8.

OZNAMENIE

PouZitie liehu na Cistenie vyhrievacieho ¢lanku méze viest k zniZeniu kvality
zvaru, kvoli obsiahnutej vode.

3.5.1. Asimilacia (prispésobovanie)

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

V zavislosti na rozdielnych priemeroch trubiek a rozdielnej hrubke stien, ktoré
sU zavislé na potrebnom tlakovom stupni, musi byt vypocitana tlakova sila,
ktora musi byt vyvijana na spojovacie plochy, aby sa dosiahol asimilaény tlak
0,15 N/mm?. Tlakova sila F sa vypocita z produktu asimilacného tlaku p a plochy
trabky A. (F=p-A). To znamena, Ze plochy trubiek musia byt spojované o to
vacsou tlakovou silou, ¢im vacsie su samé plochy trubiek. Tak napr.: pri trabke
o priemeru 110 mm, SDR 33 (s=3,4 mm), ploche tribky 1140 mm?, je ziadlca
tlakova sila F=0,15 N/mm?- 1140 = 170 N. Na kazdom stroji je na Stitku pritlacnej
sily (37) zobrazena tabulka uvadzajlca, aka trubka méze byt tymto strojomzva-
rana, do ktorého tlakového stupria a pri akom pritlaénom tlaku. Obr. €. 10-13
zobrazuju tieto tabulky pre stroje REMS SSM 160 RS, 160 KS, 250 KS, 315
RF. Z prislusnej tabulky (Obr. 9 a 16) je nutné od¢itat hodnotu potrebnej
pritlacnej sily a otoénou rukovatou (7) ju vytvorit. Ak sd spojované plochy
zataZované pomocou otoénej rukovate, je mozné od¢itat na ukazovateli (38)
dosiahnutu pritlaénu silu.

Pred zvarovanim je potrebné preskusat, ¢i upinacie zariadenia dostatocne
pevne upinaju €asti rarok, aby mohli zachytit minimaine potrebnu pritlacnu silu.
K tomu je potrebné konce rurok za studena prisundt k sebe a vyskusat mini-
malne zistenu pritlaénu silu vytvorit otoénou rukovatou (7). Pokial upinacie
zariadenie nedrzi Casti rurok pevne, musia byt upinacie matice (34) znovu
nastavené (viz. 3.4.).

Prisposobovanie (asimilacia) je ukonéené, ak sa okolo celého obvodu tribky

utvori val, ktory dosiahol najmenej vySku, ktora je uvedena na obr. €. 14,
odstavec 2.

3.5.2. Ohrev

Za tcelom ohrevu znizte tlak takmer na nulu. Doba ohrevu je uvedena na obr.
€. 14, stlpec 3. Pri ohreve prenika teplo na ploch, ktoré maju byt zvarané a
ohrieva ich na zvaraciu teplotu.

3.5.3. Prestavenie

Po ohreve oddelte spojované plochy od vyhrievacieho ¢lanku a ten odklopte

bez toho, aby ste sa dotkli zmienenych spojovanych ploch. Potom spojte zvarané
plochy rychle dohromady bez toho, aby ste sa zvarovanych ploch dotkli. Cas
prestavovania nesmie prekrogit ¢as uvedeny na obr. 14 v stipci 4, pretoZe inak
spajané plochy nepripustne ochladnu.

3.5.4. Spajanie a zvaranie

Pri dotyku sa maju spojované plochy stretnut’ takmer pri nulovej rychlosti.
Spojovaci tlak ma byt podra DVS 2207, ast' 1 vyvijany tak, aby rovnomerne
stipal az na 0,15 N/mm? a v priebehu doby ochladenia musi byt udrZiavany
(obr. 8.14, stipec 5). Pomocou upinacej paky (39) je pritiaéna paka (7) behom
doby chladnutia zaistena. Potrebné tlakové sily su uvedené v tabulkach €. 9 a
16. Po spojovani musi sa na celom obvode utvorit rovnomerny dvojity val.
Vytvorenie valu podava prvotnd informéciu o rovnomernosti zvarania. Velkost
K valu (obr. €. 15) musi byt vzdy vacsia nez 0, t. zn., Ze val musi na vietkych
stranach presahovat obvod trubky.

3.5.5. Uvolnenie zvaraného spoja

Po skonéeni doby chladnutia otvorte upinaciu paku (39) este pred uvolnenim
upinacich pripravkov, pric¢om pritlacnu paku (7) pridrzte tak, aby sa pritlaény
tlak pomaly zmenSoval bez toho, aby bol zvar ovplyvneny. Potom otvorte
upinacie paka (36) a zvarané trubkové spojenie mozete vybrat zo stroja. Zvar
nechajte bez ovplyviiovania vychladnut. Chladiaci proces zvaru neurychlujte
vodou, studenym vzduchom a pod.! Pred zatazenim nahliadnite do informacii
vyrobcu trubiek a tvaroviek.

4. Udrzba
/\ UPOZORNENIE

Pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) sa dotykajte len
na drzadle (16) alebo na rukoviti (18)! Vyhrievaci ¢lanok, ako aj kovové
Casti medzi vyhrievacim €lankom a drzadlom dosahuju pracovné teploty az do
300 °C. Pri dotknuti sa tychto Casti dojde k vzniku zavaznych popalenin.

4.1. Udrzba

/\ VAROVANIE

Pred vykonavanim udrzbovych prac vytiahnite zastréku!

Ak je stroj vystaveny velkému znecisteniu, tak je potrebné obc&as vycistit a
premazat nosné prvky, na ktorych sa pohybuiju pohyblivé sane alebo pristroj
s vyhrievacim ¢lankom na zvéranie na tupo (5) a elektricky hoblik (6).

Antiadhezivnu vrstvu pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5)
je potrebné pred kazdym zvaranim odistit nerozstrapkanym papierom alebo
handrou a s pouZitim technického alkoholu. Zvy$ky plastu, zachytavajuce sa
na vyhrievacom ¢lanku je potrebné okamzite odstranit pomocou nerozstrap-
kaného papiera alebo handry a s pouZitim technického alkoholu. Pritom je
bezpodmieneéne potrebné davat pozor na to, aby sa pouzitim nastrojov
neposkodila antiadhezivna vrstva vyhrievacieho ¢&lanku. Pouzitie liehu na
Cistenie vyhrievacieho €lanku moZze viest k znizeniu kvality zvaru, kvoli obsiah-
nutej vode.

Plastové ¢asti (napriklad kryt) Cistite iba s pouZitim Cisti¢a strojov REMS CleanM
(Cislo vyrobku 140119) alebo s pouzitim jemného mydla a vihkej handry.
NepouZivajte ziadne CistiCe uréené na pouzitie v doméacnosti. Tieto pripravky
obsahuju mnozstvo chemikalii, ktoré by mohli poskodit plastové ¢asti. Na
Cistenie plastovych Casti v Ziadnom pripade nepouZzivajte benzin, terpentinovy
olej, riedidlo alebo podobné vyrobky.

Davajte pozor na to, aby sa do vnutra elektrickych pristrojov nikdy nedostali
kvapaliny.

4.2. InSpekcial/oprava

Pred pracami spojenymi s opravou a Gidrzbou, vytiahnite siet'ovu zastréku!
Tieto prace smie vykonavat' iba kvalifikovany odborny personal.
Prevodovy mechanizmus elektrického hoblika funguje s mazanim trvalym
tukovym mazivom a nie je preto potrebné ho premazavat. Motor elekirického
hoblika ma uhlikové kefky. Tie sa opotrebovavaju a preto sa musia obéas
skontrolovat alebo vymenit. Pouzivajte iba originaine REMS uhlikové kefky.

Postup pri vyskyte portch

. Porucha: Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) sa nenahrieva.

Pri¢ina:
e Zastrtka pristroja s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo nie je
zasunuta do zasuvky.

e Privodné vedenie je poSkodené.

e Zasuvka (23) je poskodena.
e Pristroj je poskodeny.

e Z3suvka je poSkodena.

Pomoc:

e Zasunte zastr¢ku do zasuvky (23) alebo zasurite privodné vedenie do zasuvky,
ktora je v zhode so sietovym napétim uvedenym na vykonovom $titku a
zodpoveda triede ochrany a je tiez istena prostrednictvom 30 mA prudového
chranica (spina¢ Fl).

e Privodné vedenie nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom
alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti
REMS.

e Zasuvku (23) nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

e Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom
pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

e Zasuvku nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.
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5.2. Porucha: Na pristroji s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo (5) zostavaju prilepené zvysky plastu.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Pri¢ina:

o Vyhrievaci ¢lanok je zneCisteny.

o Antiadhezivna vrstva je poSkodena.

e Nespravne nastavena teplota zvarania.

Porucha: Elektricky hoblik (6) sa nespusti.
Pri¢ina:
o Elektricky hoblik nie je v pracovnej pozicii.

e Privodné vedenie je poSkodené.

e Opotrebované uhlikové kefky.

e Pristroj je poSkodeny.

Pomoc:

e QOcistite vyhrievaci ¢lanok, pozrite si bod 4.1.

e Poskodeny pristroj s vyhrievacim élankom na zvaranie na tupo vymerite za novy.

e Dodrziavajte informéacie od vyrobcu rur alebo tvaroviek. Nastavte teplotu na
skrutke na nastavenie teploty (26) (pozrite si bod 2.6.).

Pomoc:

o Uplne sklopte elektricky hoblik, aby sa zatlagil koncovy vypina& nosnym
prvkom.

e Privodné vedenie nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom
alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti
REMS.

o Uhlikové kefky nechajte vymenit kvalifikovanym odbornym personalom alebo
autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

e Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom pre
sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

Porucha: Elektricky hoblik (6) zostane stat alebo pri hoblovani nevznikne €isty povrch.

Pri€ina:

o Prili§ velky tlak pri postivani smerom dopredu.
e Hoblovaci néz (Cislo vyrobku 254103) je tupy.
o Klinovy remeri elektrického hoblika prekizava.

Porucha: Upnuté rury vzajomne nelicuju.
Pri€ina:
e Prestavené vzajomné nastavenie (zarovnanie) upinacich zariadeni (19).

Pomoc:

e Znizte tlak pri postvani.

o Vymerite hoblovaci n6z.

o Klinovy remeri elektrického hoblika nechajte napnut kvalifikovanym odbornym
personalom alebo autorizovanym zmluvnym strediskom pre sluzby zakaznikom
spolo¢nosti REMS.

Pomoc:
o Nastavte a zarovnajte upinacie zariadenia (pozrite si bod 3.2.).

Porucha: Udavany ¢as nahrievania nie je mozné dodrzat, aby sa rdra alebo tvarovka zacala tavit, alebo sa tieto prvky tavia prili§ rychlo.

Pricina:
o Nespravne nastavena teplota zvarania.

e Nevhodné vplyvy v okolitom prostredi (leto/zimalvietor/vihkost).

e Pristroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo je poSkodeny.

Pomoc:

o Je potrebné dodrziavat informacie od vyrobcu rur alebo tvaroviek. Nastavte
teplotu na skrutke na nastavenie teploty (26) (pozrite si bod 2.6.).

o Pri zodpovedajucich poveternostnych podmienkach zakryte miesta zvarania
alebo pouzite stan uréeny na zvaracie prace. V pripade potreby upravte teplotu
vyhrievacieho ¢lanku (5) otacanim skrutky na nastavenie teploty (26) (pozrite
sibod 2.6.).

e Pristroj nechajte skontrolovat/opravit autorizovanym zmluvnym strediskom
pre sluzby zakaznikom spolo¢nosti REMS.

Likvidacia
Stroj s vyhrievacim ¢lankom na zvaranie na tupo sa po skonceni zivotnosti

nesmie vyhodit do domového odpadu. Je potrebné ho zlikvidovat riadnym
spdsobom podla zakonnych predpisov.

Zaruka vyrobcu

Zaruka sa neposkytuje za neprimerané poskodenie PTFE - povlaku vyhrieva-
cich ¢lankov.

Zaru¢na doba je 12 mesiacov od predania nového vyrobku prvému spotrebi-
telovi. Datum predania je treba preukazat zaslanim originalnych dokladov o
kupe, ktoré musia obsahovat’ datum zakupenia a oznacenia vyrobku. VSetky
funk&né zavady, ktoré sa vyskytni behom doby zaruky a u ktorych bude preu-
kazané, Ze vznikli vyrobnou chybou alebo vadou materiélu, budu bezplatne
odstranené. Odstranovanim zavady sa zaru¢na doba nepredIZuje ani neobno-
vuje. Chyby, spdsobené prirodzenym opotrebovanim, neprimeranym zachadzanim
alebo nespravnym pouzivanim, nereSpektovanim alebo porusenim prevadz-
kovych predpisov, nevhodnymi prevadzkovymi prostriedkami, pretazenim,
pouzitim k inému Gcelu, ako je vyrobok uréeny, vlastnymi alebo cudzimi zasahmi
alebo z inych dévodov, za ktoré REMS neruéi, st zo zaruky vylicené.

Zarucné opravy smu byt prevadzané iba k tomu autorizovanymi zmluvnymi
servisnymi dielfiami REMS. Reklamacie budd uznané iba vtedy, pokial bude
vyrobok bez predchadzajucich zédsahov a v nerozobranom stave predany
autorizovanej zmluvnej servisnej dielni REMS. Nahradené vyrobky a diely
prechadzaju do vlastnictva firmy REMS.

Naklady na dopravu do servisu a z neho hradi spotrebitel.

Zakonné prava spotrebitela, obzvlast jeho naroky na zaruku pri chybach voi
predajcovi, ostavaju touto zarukou nedotknuté. Tato zaruka vyrobcu plati iba
pre nové vyrobky, ktoré budd zaktpené v Eurdpskej Unii, v Norsku alebo vo
Svajciarsku a tam pouzivané.

Pre tuto zaruku plati nemecké pravo s vyluenim Dohody Spojenych narodov
0 zmluvach o medzinarodnom obchode (CISG).

Zoznam dielov

Zoznamy dielov pozri www.rems.de u Ke stazeni — Soupisy nahradnich dild.

P.S. Rdzne vyobrazenia a citaty v tomto navode su prevzaté zo smernic 2207
a 2208 nemeckého cechu pre zvaraciu techniku DVS e.V. (DVS: Deutscher
Verband fiir Schweiltechnik e.V., Disseldorf).
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